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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf
ein Verfahren zur Erzeugung von dreidimensionalen
Mustern in Beschichtungen, die plattchenférmige Ef-
fektpigmente enthalten, auf die damit hergestellten
Beschichtungen sowie die Verwendung von Produk-
ten, die solche Beschichtungen aufweisen.

[0002] Dekorative dreidimensionale Beschichtun-
gen, insbesondere auf haushaltsnahen Gebrauchs-
gutern wie Tapeten, Dekorationsfolien und Bodenbe-
lagen, sind bekannt und bereits seit langerer Zeit im
Einsatz. Sie verleihen den genannten Gitern ein ex-
klusives Erscheinungsbild, das Tiefe suggeriert und
sich in vorteilhafter Weise von Ublichen Musterun-
gen unterscheidet. Zu ihrer Herstellung werden teil-
weise auch plattchenférmige Effektpigmente verwen-
det. Haufig werden die Substrate und/oder die die
Pigmente enthaltenden Schichten verpragt oder an-
derweitig strukturiert, um letztendlich ein dreidimen-
sionales Muster aufzuweisen. Solche Strukturierun-
gen sind aber haufig mit hohem apparativen Auf-
wand verbunden, da Pragewerkzeuge oder andere
aufwandige Strukturierungsmalinahmen in den Ver-
fahrensablauf der Produktherstellung integriert wer-
den mussen, was insbesondere dann mit Mihe und
Kosten verbunden ist, wenn die strukturierte Schicht
anschlieBend noch weiter beschichtet werden soll.

[0003] Ist die verpragte Schicht dagegen die obers-
te Schicht der Beschichtung, sind die oftmals tiefen
Oberflachenstrukturen zwar eindeutig tastbar und da-
mit besonders auffallig, andererseits sind die entste-
henden Vertiefungen aber Umgebungseinflissen wie
Staub, anderen Verschmutzungen oder auch mecha-
nischen Belastungen ausgesetzt, so dass das opti-
sche Erscheinungsbild im Laufe der Zeit an Qualitat
nachlasst.

[0004] So ist beispielsweise aus der US 4,675,212
ein Verfahren zur Herstellung dekorativer Beschich-
tungen bekannt, bei dem mehrere Schichten tberein-
ander aufgebracht werden. Dabei kann das Aufbrin-
gen auch in Druckverfahren erfolgen. In der obers-
ten Schicht werden dekorative Pigmente (Perlglanz-
pigmente, Metallpigmente) eingesetzt und als Mus-
ter aufgebracht. Um trotz der Herstellung von drei-
dimensionalen Mustern die eingesetzte Menge an
diesen Pigmenten beschranken zu kénnen, wird an-
schlieend der gesamte Schichtverbund so verpragt,
dass die dekorativen Pigmente auf den nicht verprag-
ten Teilen der Oberflache liegen, wahrend die nicht
mit Pigmenten bedruckten Teile der Oberflache ein
dreidimensionales Muster bilden. Auf diese Weise
sind sowohl Perlglanz als auch ein Pragemuster er-
zielbar. Dabei wird der dreidimensionale Effekt allein
durch die Pragung erzeugt, wahrend die Effektpig-
mente parallel zur Oberflache des Produktes orien-
tiert bleiben. Ein auf diese Weise erzeugtes Produkt
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weist die bereits vorab geschilderten Nachteile be-
zuglich der auReren Einflisse auf die verprégte Ober-
flache auf. AulRerdem missen spezielle Pragewerk-
zeuge eingesetzt werden um den gesamten Schich-
tenverbund mit einer Pragung versehen zu kénnen.

[0005] Aus der GB 2 272 848 A ist eine dekora-
tive Oberflachenbeschichtung bekannt, die auf ei-
nem Substrat eine Plastisol enthaltende Schicht um-
fasst, in der plattchenférmiges Material gleichmafig
verteilt vorliegt. Auf diese Schicht wird teilweise ein
weiteres Plastisol aufgebracht, welches ausgehartet
und anschlieBend unter Einwirkung von Hitze und
Druck in die das plattchenférmige Material enthalten-
de Schicht eingepresst wird. Auf diese Weise wer-
den die in der darunter liegenden Schicht enthalte-
nen plattchenférmigen Pigmente aus ihrer parallelen
Orientierung gelenkt und bilden ein rdumliches Mus-
ter. Dieser Schichtverbund kann danach noch weiter
beschichtet werden. Das Verfahren ist jedoch an die
Verwendung von Plastisolen gebunden und erfordert
die Einwirkung von Hitze und erhéhtem Druck, um die
die plattchenférmigen Pigmente enthaltende Schicht
zu verpragen. Aullerdem erscheint es durch die Art
der Verpragung unméglich, prazise Muster mit feinen
Strukturen herstellen zu kénnen.

[0006] Des Weiteren sind auch Beschichtungen be-
kannt, die plattchenférmige magnetische Pigmente
enthalten, wobei die magnetischen Pigmente durch
Einwirkung eines magnetischen Feldes aus ihrer Ori-
entierung gelenkt und auf diese Weise dreidimen-
sionale Muster gebildet werden. Solche Magnetisie-
rungseinheiten lassen sich gut beispielsweise in ein-
oder mehrstufige Druckverfahren eingliedern, da die
noch feuchten Druckschichten der Magneteinwirkung
unterzogen werden. Allerdings sind fur die Herstel-
lung von Massenartikeln sehr hohe maschinelle An-
forderungen zu erfiillen, insbesondere was die ma-
schinelle Anpassung an die erforderliche Dauer der
Orientierungszeit der Pigmente und die nachfolgen-
den Trocknungs- und Lagerungsprozesse betrifft.

[0007] In EP 428 933 B1 sind Materialien flir den Si-
cherheitsdruck beschrieben, die eine Beschichtung
aufweisen, die in unterschiedlichen Bereichen ei-
ne Strukturierung aufweist, die durch unterschiedlich
orientierte plattchenférmige Pigmente hervorgerufen
wird. Die eingesetzten Pigmente kénnen auch ma-
gnetisch ausrichtbar sein. Die durch die strukturierte
Beschichtung erhaltenen optischen Effekte sind nicht
kopierbar und daher fiir Sicherheitsanwendungen gut
geeignet. Allerdings ist im genannten Dokument kein
industriell anwendbares Verfahren beschrieben, mit
dessen Hilfe Massenartikel einfach hergestellt wer-
den kénnen.

[0008] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung be-
steht darin, ein Verfahren zur Erzeugung von dreidi-
mensionalen Mustern in Beschichtungen zur Verfi-
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gung zu stellen, welches zur Herstellung von Mas-
senartikeln problemlos einsetzbar ist, gut in bereits
vorhandene Beschichtungsablaufe, insbesondere in
Druckverfahren, integriert werden kann, keine An-
ordnungen zur magnetischen Ausrichtung von platt-
chenférmigen Pigmenten bendtigt, gut sichtbare drei-
dimensionale Muster erzeugt ohne die beschichtete
Oberflache deutlich zu verpragen, und das bei Be-
schichtungen angewandt werden kann, die nahezu
alle bekannten Arten von plattchenférmigen Effekt-
pigmenten enthalten kénnen.

[0009] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung besteht darin, eine Beschichtung zur Verfligung
zu stellen, die plattchenférmige Effektpigmente der
verschiedensten Art enthalten kann und ein gut sicht-
bares, aber nicht taktil erfassbares, dreidimensional
erscheinendes Muster aufweist.

[0010] Weiterhin besteht die Aufgabe der Erfindung
darin, ein Produkt zur Verfigung zu stellen, welches
auf einer Oberflache, die aus vielfaltigen Materialien
bestehen kann, eine Beschichtung aufweist, die ihrer-
seits ein dreidimensional erscheinendes Muster auf-
weist.

[0011] Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung besteht darin, die Verwendung der beschriebe-
nen Produkte aufzuzeigen.

[0012] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
durch ein Verfahren zur Erzeugung von dreidimensio-
nalen Mustern in Beschichtungen geldst, bei dem ei-
ne fliessfahige Beschichtungszusammensetzung un-
ter Bildung einer ersten Schicht auf ein Substrat auf-
gebracht und die erste Schicht in einem nicht ver-
festigten Zustand mit einem Werkzeug, welches ei-
ne Oberflache mit Erhebungen aufweist, derart in
Kontakt gebracht wird, dass die Erhebungen des
Werkzeugs Vertiefungen in der ersten Schicht er-
zeugen, das Werkzeug entfernt wird, und optional
die erste, Vertiefungen enthaltende Schicht mit ei-
ner zweiten Beschichtungszusammensetzung unter
Bildung einer zweiten Schicht beschichtet wird, wo-
bei mindestens eine der Beschichtungszusammen-
setzungen plattchenférmige Effektpigmente enthalt,
das Werkzeug eine Druckform fiir ein Hochdruckver-
fahren ist, die Vertiefungen in der ersten Schicht nicht
tiefer als 10 ym sind, und die Schicht(en) verfestigt
wird (werden).

[0013] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
auch geldst durch eine Beschichtung auf einem Sub-
strat, welche ein dreidimensionales Muster aufweist
und aus einer ersten, und optional einer zweiten,
verfestigten Schicht besteht, wobei mindestens eine
der Schichten plattchenférmige Effektpigmente ent-
halt und wobei die erste Schicht Vertiefungen auf-
weist, die nicht tiefer als 10 ym sind, wobei die Be-
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schichtung nach dem oben beschriebenen Verfahren
erhaltlich ist.

[0014] Des Weiteren wird die Aufgabe der Erfin-
dung gelést durch ein Produkt, welches eine Ober-
flache aufweist, die ein nach dem oben beschriebe-
nen Verfahren erzeugtes dreidimensionales Muster
in einer Beschichtung auf einem Substrat aus Pa-
pier, einer Kartonage, einer Tapete, einem Laminat,
einem Tissue-Material, Holz, einem Polymer, einem
Metall, einer polymeren Folie, einer Metallfolie, einem
Sicherheitsdruckerzeugnis oder aus einem Material
aufweist, welches Bestandteile aus mehreren dieser
Stoffe enthalt, und wobei das Substrat optional elek-
trostatisch vorbehandelt und/oder mit einer Primer-
schicht und/oder einer anderen Grundierschicht ver-
sehen ist.

[0015] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung wird
auflerdem auch durch die Verwendung des vorab be-
schriebenen Produktes als Dekorationsmaterial oder
Sicherheitserzeugnis gelost.

[0016] Das erfindungsgemalie Verfahren dient der
Erzeugung von dreidimensionalen Mustern in Be-
schichtungen, die platichenférmige Effektpigmente
enthalten. Gegenstand der vorliegenden Erfindung
ist daher ein Verfahren zur Erzeugung solcher dreidi-
mensionaler Muster.

[0017] Dabei wird ein Ubliches Substrat, wie es wei-
ter unten naher beschrieben wird, mit einer fliessfahi-
gen Beschichtungszusammensetzung versehen.

[0018] Der Grad der Fluiditdt der Beschichtungs-
zusammensetzung ist dabei durch die Art des Auf-
tragsverfahrens bestimmt. Wie allgemein bekannt ist,
sind verschiedene Ubliche Aufragsverfahren viskosi-
tatsabhéangig, so dass die Viskositat einer Beschich-
tungszusammensetzung je nach Art des Auftragsver-
fahrens und der dazu gehdrigen Apparaturen einge-
stellt werden muss. Diese Einstellung ist dem Fach-
mann jedoch gelaufig und erfordert kein erfinderi-
sches Zutun. Die Viskositat einer Beschichtungszu-
sammensetzung verhalt sich dabei umgekehrt pro-
portional zu ihrer Fluiditdt. Wenn eine dinnflissi-
ge fliessfahige Beschichtungszusammensetzung auf
dem Substrat aufgebracht ist, erhéht sich bei dem
nunmehr einsetzenden Trocknungs- bzw. Verfesti-
gungsvorgang die Viskositat so lange, bis nach eini-
ger Zeit eine hochviskose, also noch fliessfahige und
damit auch noch formbare, Beschichtung entsteht,
die nachfolgend in eine feste bzw. verfestigte, also
trockene und nicht mehr fliessfahige Beschichtung
Ubergeht. Bei hochviskosen Beschichtungszusam-
mensetzungen entfallt der erste Verfestigungsschritt,
die Beschichtungszusammensetzung verbleibt, ab-
hangig von den eingesetzten Materialien, nur re-
lativ kurze Zeit in einem formbaren Zustand. Ab-
hangig vom eingesetzten Trocknungs- oder Verfes-
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tigungsverfahren (Warmezufuhr, Hartungsbeschleu-
niger, UV-Trocknung, oxidative Trocknung) kann
der gesamte Verfestigungs- und Trocknungsvorgang
auch innerhalb sehr kurzer Zeitspannen (Zehntelse-
kunden) ablaufen.

[0019] Im Verfahren gemaR der vorliegenden Erfin-
dung wird nun eine Beschichtung, die sich auf ei-
nem Substrat in einem (noch) nicht verfestigten, also
noch fliessfahigen und formbaren, aber in der Regel
nicht oder nicht mehr niedrig viskosen, dinnflissigen
Zustand, befindet, mit einem Werkzeug in Kontakt
gebracht, welches auf seiner Oberflache Erhebun-
gen aufweist, wobei es sich erfindungsgeman bei die-
sem Werkzeug um eine Druckform fir ein Hochdruck-
verfahren handelt. Die Gesamtheit der Erhebungen
(zweidimensionale Formgebung) auf der Oberflache
der Druckform, und zwar auf dem Teil der Oberfla-
che der Druckform, der mit der ersten Schicht in Kon-
takt gebracht wird, stellt das zu Ubertragende Muster
(zweidimensionale Formgebung) in spiegelbildlicher
Form dar. Dies entspricht insofern weitestgehend der
Art, wie allgemein mit Hochdruckformen Muster auf
ein Substrat Ubertragen werden, siehe die nachfol-
gende Erlauterung.

[0020] Die Oberflache von Hochdruckformen weist
gewohnlich Erhebungen auf, die sich auf demselben
Hoéhenniveau befinden und deren nach aul’en wei-
sende Oberflache mit einer Druckfarbe bedeckt wird,
welche anschlie3end auf einen zu bedruckenden Be-
druckstoff Ubertragen wird. Damit entsteht auf dem
Bedruckstoff das Spiegelbild der Oberflache der Er-
hebungen auf der Oberflache der Druckform.

[0021] Als Hochdruckformen fur das erfindungsge-
méale Verfahren sind die in den ublichen Hoch-
druckverfahren wie Buchdruck, Lettersetdruck und
Flexodruck verwendeten Druckformen geeignet, wo-
bei Flexodruckformen u. a. wegen ihrer Flexibilitat be-
vorzugt sind. Bei den verwendeten Druckformen han-
delt es sich gewéhnlich um Druckplatten oder Druck-
zylinder.

[0022] Im Gegensatz zu einem gewdhnlichen Hoch-
druckverfahren wird beim Kontakt der Druckform mit
der Oberflache eines zu bedruckenden Stoffes im er-
findungsgemafRen Verfahren keine Druckfarbe tber-
tragen. Auch der Bedruckstoff stellt nicht ein Ubli-
ches Medium wie Papier, Karton, Polymerfolie oder
dergleichen dar, sondern ein mit einer fliessfahigen
und noch nicht getrockneten oder anderweitig ver-
festigten Schicht (vorzugsweise frisch) beschichte-
tes Substrat, wobei die Erhebungen auf der Hoch-
druckform in diese (erste) Schicht erfindungsgeman
bis zu einer Tiefe von 10 ym eindringen. Das ent-
spricht dem Prinzip einer, wenn auch geringfiigigen,
Nassverpragung der ersten Schicht, ohne dass dabei
das Substrat ebenfalls verpragt wird. Anschliefiend
wird die Druckform entfernt. Da die erste Schicht sich
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zwar noch in einem fliessfahigen, aber vorzugsweise
nicht mehr niedrig viskosen Zustand befindet, bleibt
das so erzeugte Muster, bei dem es sich im Ge-
gensatz zum bei Ublichen Hochdruckverfahren uber-
tragenen zweidimensionalen Mustern um ein dreidi-
mensionales Muster (Form der Oberflache der Erhe-
bungen mit einer Eindringtiefe bis zu 10 pm) han-
delt, in der Schicht erhalten, bevor diese endgul-
tig verfestigt wird. Alternativ kann auch eine niedrig
viskose Beschichtungszusammensetzung durch den
Kontakt mit den Erhebungen einer Hochdruckform
verformt und unmittelbar danach verfestigt werden
(beispielsweise durch UV- oder Elektronenstrahlhar-
tung), wenn die Dicke der aufgebrachten Schicht aus-
reichend dinn ist um sofort nach dem Entfernen der
Hochdruckform durchgehéartet werden zu kénnen.

[0023] Erfindungsgemall sind die Vertiefungen in
der noch nicht verfestigten ersten Schicht nicht tie-
fer als 10 pm, vorzugsweise nicht tiefer als 5 pm.
Diese Vertiefungen kdnnen beim Verfestigen der ers-
ten Schicht durch geringfligiges Verlaufen der ein-
gepragten Konturen der Erhebungen der Druckform
noch etwas abgeflacht werden, also in der verfestig-
ten ersten Schicht eine geringere Tiefe als 10 ym auf-
weisen. Da erfindungsgemafy Hochdruckformen zur
Erzeugung der Vertiefungen in der ersten Schicht
verwendet werden, ist die Tiefe aller Vertiefungen in
der ersten Schicht praktisch gleich. Damit ist gewahr-
leistet, dass die Sichtbarkeit des dreidimensionalen
Musters an jeder beliebigen Stelle der mustertragen-
den Beschichtung gleichermalen gut gewéhrleistet
ist und dass es keine tiefen Verpragungen in der ers-
ten Schicht gibt, die bei nachfolgendem Gebrauch
der beschichteten Produkte ein Ansammeln von Ver-
schmutzungen in diesen Verpragungen begtinstigen
wirden.

[0024] Die Tiefe der Vertiefungen in der ersten ver-
festigten Schicht betragt von 1 bis 10 ym, vorzugs-
weise von 1 bis 5 pym, insbesondere von 1 bis 3 pm.
Derartige Vertiefungen sind so geringfiigig, dass sie
vom Menschen taktil nicht erfasst werden kénnen, al-
so beim Beriihren bzw. Uberfahren der erfindungsge-
mal verpragten ersten Schicht mit einem menschli-
chen Korperteil, vorzugsweise einem Finger oder ei-
ner Hand, nicht als Verpragungen erfuhlt werden kon-
nen.

[0025] Das Verfestigen der ersten, die Vertiefun-
gen aufweisenden Schicht erfolgt durch die Ublichen
Verfahren wie Trocknen und/oder Harten, abhangig
von der Art der eingesetzten Bindemittelsysteme. Da-
bei kann der Trocknungs- und/oder Hartungsprozess
wie Ublich durch die Zufuhr von Warme, Luft oder
Schutzgasen und/oder die Belichtung mit Licht ver-
schiedener Wellenlédngen, besonders bevorzugt mit
UV-Stahlung, unterstitzt werden. Ist nur eine ers-
te Schicht vorhanden, erfolgt das Verfestigen dieser
Schicht vorzugsweise unmittelbar nach dem Einbrin-
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gen der Vertiefungen in die Schicht. Soll noch ei-
ne zweite Schicht auf der ersten Schicht aufgebracht
werden, kann das Verfestigen der ersten Schicht
vor dem Aufbringen der zweiten Schicht, aber auch
gleichzeitig mit der bereits aufgebrachten zweiten
Schicht erfolgen. Dabei wird das bevorzugte Verfah-
ren in Abhangigkeit von der bereits vorhandenen me-
chanischen Festigkeit der Vertiefungen in der ersten
Schicht wie auch vom gewiinschten Auftragsverfah-
ren fur die zweite Schicht ausgewahlt. Im allgemeinen
ist es jedoch vorteilhaft, wenn die erste Schicht ver-
festigt wird, bevor die zweite Beschichtungszusam-
mensetzung aufgebracht wird.

[0026] Die erste Schichtim erfindungsgemafien Ver-
fahren weist eine Dicke (Nassdicke) von 1 bis etwa
40 pm auf, vorzugsweise von 2 bis 30 pm und ins-
besondere von 2 bis 15 uym. Dabei ist es selbstver-
standlich, dass die Nassdicke der ersten Schicht nicht
geringer ist als die erfindungsgemal erzeugten Ver-
tiefungen in der ersten noch unverfestigten Schicht.
Im duBersten Fall entspricht die Nassschichtdicke der
ersten Schicht der Tiefe der Vertiefungen in ebendie-
ser ersten Schicht. Gewdhnlich ist aber die Nassdicke
der ersten Schicht grof3er als die Tiefe der Vertiefun-
gen in dieser Schicht. Dasselbe trifft jeweils auch auf
die Trockenschichtdicke der ersten Schicht im Ver-
héltnis zu den Vertiefungen in der verfestigten ersten
Schicht zu.

[0027] Es liegt aufder Hand, dass die Nassschichtdi-
cke der ersten Schicht in maRgeblichem Umfang von
dem Verfahren bestimmt wird, mit dem diese Schicht
auf das zu beschichtende Substrat aufgebracht wird.

[0028] Als Beschichtungsverfahren zum Aufbringen
der ersten Schicht kommen dabei alle fachiblichen
Beschichtungsverfahren in Frage, die eine feuch-
te, formbare Beschichtung mit ausreichender Nass-
schichtdicke auf einem zu beschichtenden Substrat
erzeugen. Zu diesem Zwecke kdnnen lbliche Be-
schichtungs-, aber auch Druckverfahren vorteilhaft
eingesetzt werden.

[0029] Vorzugsweise handelt es sich um Druckver-
fahren, beispielsweise um ein Tiefdruckverfahren, ein
Siebdruckverfahren, ein Papier-Beschichtungs-Ver-
fahren, ein Flexodruck-Verfahren, ein Tampondruck-
verfahren, ein Offsetdruckverfahren oder ein Offset-
Uberdrucklackierungsverfahren.

[0030] Es koénnen jedoch auch ebenfalls gebrauch-
liche Beschichtungsverfahren wie ein Lackierverfah-
ren, ein Spritzlackierverfahren (Air Brush, Spriihen),
ein Coil-Coating-Verfahren oder ein Reverse-Roll-
Coating-Verfahren, eingesetzt werden.

[0031] Besonders bevorzugt fir das Aufbringen der
ersten Schicht ist ein Flexodruckverfahren oder ein
Offsetliberdrucklackierungsverfahren.
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[0032] Das Auftragen der ersten Schicht auf das zu
beschichtende Substrat erfolgt vollflachig, zumindest
in dem Bereich, der mit dem dreidimensionalen Mus-
ter geman der vorliegenden Erfindung versehen wer-
den soll. Dieser Bereich kann selbstverstandlich auch
nur einen Teilbereich der gesamten Oberflache eines
Substrates darstellen, wenn nur Teile der Oberflache
des Substrates mit einem erfindungsgeman erzeug-
ten dreidimensionalen Muster versehen werden sol-
len.

[0033] Als Substrate sind alle Ublichen Materialien
geeignet, die gewdhnlich als Basis- bzw. Tragerma-
terialien fur dekorative und Sicherheitsprodukte ein-
gesetzt werden. Demzufolge ist das erfindungsge-
mal eingesetzte Substrat vorzugsweise ein Papier,
eine Kartonage, eine Tapete, ein Laminat, ein Tis-
sue-Material, Holz, ein Polymer, insbesondere eine
polymere Folie, ein Metall, insbesondere eine Metall-
folie, ein Sicherheitsdruckerzeugnis oder ein Materi-
al, welches Bestandteile aus mehreren dieser Stof-
fe enthalt. Wie allgemein insbesondere bei Papie-
ren und Polymerfolien Ublich, kann das Substrat op-
tional auch noch elektrostatisch vorbehandelt und/
oder mit einer Primerschicht und/oder einer anderen
Grundierschicht versehen sein. Solche Malkhahmen
sind dem Fachmann allgemein bekannt und fachib-
lich und bedirfen daher keiner ndheren Erlauterung.

[0034] Optional kann die erste Schicht noch mit einer
zweiten Beschichtungszusammensetzung beschich-
tet werden, die anschlieRend, sofern erforderlich, ver-
festigt wird. Auf diese Weise wird eine zweite Schicht
auf der ersten Schicht ausgebildet. Als Verfahren fur
das Aufbringen der zweiten Schicht sind die vorab
bereits beschriebenen Druck- und Beschichtungsver-
fahren geeignet. Zuséatzlich kann aber auch ein so
genanntes Bronzierverfahren eingesetzt werden. Da-
bei wird Ublicherweise ein Effektpigmentpulver auf
eine noch feuchte Bindemittelschicht direkt aufge-
tragen, also aufgestaubt, gespruht, gewischt, oder
dergleichen. Wird dieses Verfahren fiur das Aufbrin-
gen einer erfindungsgemafen zweiten Schicht aus-
gewabhlt, stehen prinzipiell zwei Varianten zur Verfi-
gung. In einer ersten Variante kann die noch feuchte,
also noch nicht vollstédndig verfestigte erste Schicht
als Grundlage fiir die direkte Aufbringung von Effekt-
pigmenten dienen, das Bindemittelsystem der ersten
Schicht bildet also die Grundlage fir die pur aufge-
brachten Effektpigmente der zweiten Schicht. In die-
sem Falle besteht die zweite Schicht praktisch aus-
schliellich aus plattchenférmigen Effektpigmenten.
In einer zweiten Variante wird als zweite Schicht zu-
nachst ein Bindemittelsystem auf die bereits verfes-
tigte erste Schicht aufgebracht und dieses nachfol-
gend wie oben beschrieben im noch nicht getrock-
neten oder verfestigten Zustand mit einem Effektpig-
mentpulver beschichtet. In diesem Falle ist die zwei-
te Schicht ihrerseits zweiteilig ausgebildet. Beim sich
anschlieBenden Trocknungs- bzw. Verfestigungsvor-
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gang bleiben die lose auf die Oberflache aufgebrach-
ten Effektpigmente zum grofRen Teil auf der bindemit-
telbehafteten Flache haften. Der Pigmentiberschuss
wird nach dem Verfestigen der Schicht vorzugsweise
mechanisch entfernt.

[0035] Mindestens eine der Beschichtungszusam-
mensetzungen, und damit auch die erste und/oder
die zweite Schicht, enthalt plattchenférmige Effekt-
pigmente. Dies soll ebenso fur den oben beschrie-
benen Fall der zweiteiligen Ausbildung der zweiten
Schicht gelten, bei dem nur der obere Teil der zwei-
teiligen Schicht plattchenférmige Effektpigmente ent-
halt bzw. aus diesen besteht. Obwohl das erfindungs-
gemalie Verfahren zur Erzeugung dreidimensionaler
Muster in Beschichtungen unabhéngig davon, wel-
che der beiden Schichten (erste, zweite, oder bei-
de Schicht(en) der Beschichtung) die plattchenfor-
migen Effektpigmente enthalt, gleichermallen gute
optische Effekte erzielt, ist ein Verfahren bevorzugt,
bei dem die erste Schicht die plattchenférmigen Ef-
fektpigmente enthélt und, insbesondere, ein Verfah-
ren bei dem lediglich diese erste Schicht aufgebracht
wird. Das erstere dieser beiden letztgenannten Ver-
fahren bietet die Mdglichkeit, auf die bereits ein op-
tisch wahrnehmbares dreidimensionales Muster auf-
weisende erste Schicht eine Schutzschicht aufzubrin-
gen, die keine plattchenférmigen Effektpigmente ent-
héalt, wahrend das letztere Verfahren durch die Ein-
sparung eines zweiten Beschichtungsvorganges wirt-
schaftlicher durchfiihrbar ist.

[0036] Bei den ublichen, oben bereits teilweise auf-
geflhrten Beschichtungsverfahren werden plattchen-
formige Effektpigmente, die sich in der jeweiligen
Beschichtungszusammensetzung befinden, in der
Regel allein schon durch die beim Beschichtungs-
prozess wirkenden horizontalen Krafte und bedingt
durch ihre Plattchenform praktisch parallel zur be-
schichteten Oberflache orientiert, um den horizon-
talen Strdomungen wahrend des Beschichtungspro-
zesses einen moglichst geringen Widerstand entge-
gen zu setzen. Aus diesem Grunde kann man davon
ausgehen, dass in frisch aufgebrachten bindemittel-
haltigen und ggf. I6semittelhaltigen Beschichtungen,
die mit den Ublichen Beschichtungstechnologien auf
Ublichen, praktisch ebenen Substraten aufgebracht
werden und plattchenférmige Effektpigmente enthal-
ten, letztere Ublicherweise weitestgehend parallel zur
Oberflache des Substrates ausgerichtet in der noch
unverfestigten Beschichtung vorliegen.

[0037] Die noch unverfestigte erste Schicht im erfin-
dungsgemalen Verfahren enthalt also, flr den Fall,
dass plattchenférmige Effektpigmente enthalten sind,
diese in weitestgehend paralleler Ausrichtung zum
Ublicherweise ebenen Substrat. Durch den Kontakt
mit der Druckform fiir ein Hochdruckverfahren wird
zumindest die Oberflache der ersten Beschichtung
bis zu einer Tiefe von 10 pym an den Kontaktstel-
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len verformt, es entstehen Vertiefungen. An diesen
Kontaktstellen werden die in der ersten Beschich-
tungszusammensetzung gegebenenfalls vorhande-
nen plattchenférmigen Effektpigmente aus ihrer par-
allelen Ausrichtung gelenkt und nehmen, je nach ihrer
Lage innerhalb der Kontaktstelle, eine Ausrichtung
an, die eine gewisse Neigung zur Oberflache des be-
schichteten Substrates aufweist, also beispielsweise
schrag oder auch senkrecht zu dieser gelagert ist.
Die plattchenformigen Effektpigmente, die sich au-
Rerhalb der Kontaktstellen der Druckform mit der Be-
schichtung in letzterer befinden, behalten dagegen
ihre parallele Ausrichtung bei. Auf diese Weise wird
der dreidimensionale Abdruck, der durch die Erhe-
bungen auf der Oberflache des Hochdruckwerkzeugs
in der ersten Beschichtung hinterlassen wird, durch
die dort ggf. vorhandenen plattchenformigen Effekt-
pigmente repliziert, so dass ein dreidimensionales
Muster aus plattchenférmigen Effektpigmenten, wel-
ches im weiteren Sinne dem Spiegelbild des Mus-
ters entspricht, das durch die Erhebungen auf der
Druckform in die erste Schicht gepragt wird, entsteht.
Je nach Art der plattchenférmigen Effektpigmente er-
scheint dieses dreidimensionale Muster in der verfes-
tigten ersten Schicht dann farbig, gldnzend und/oder
metallisch. Im weitesten Sinne wird dadurch dass in
die Oberflache der ersten Schicht ,eingepragte” drei-
dimensionale Muster, welches taktil nicht erfassbar
ist, durch die Auslenkung der plattchenférmigen Ef-
fektpigmente in dieser Schicht erst sichtbar und da-
mit wahrnehmbar gemacht. Es hat sich dabei Gberra-
schenderweise herausgestellt, dass bereits eine au-
Rerst geringe ,Verpragung” der ersten Schicht aus-
reicht um erhebliche optisch erfassbare Anderungen
in der Ausrichtung der Pigmente in der Beschichtung
hervorzurufen. Das sichtbare dreidimensionale Mus-
ter in der Beschichtung tritt also deutlich starker in Er-
scheinung, als es sich nach der geringen Formande-
rung an der Oberflache der ersten Schicht erwarten
lieRe.

[0038] Unter ,weitestgehend paralleler Ausrichtung”
im Sinne der vorliegenden Erfindung wird sowohl ei-
ne geometrisch parallele Ausrichtung der Effektpig-
mente zur Oberflache des zu beschichtenden Sub-
strates (und der Oberflache der ersten Schicht) ver-
standen als auch eine Ausrichtung mit Abweichun-
gen davon bis zu einem Winkel von etwa 10 Grad,
da die technisch erzielbare Ausrichtung von Effekt-
pigmenten in Beschichtungsverfahren oft nicht einer
streng geometrisch parallelen Ausrichtung entspricht.
Im Folgenden wird jedoch fir ,weitestgehend paral-
lel” allgemein der Ausdruck ,parallel” verwendet.

[0039] Optional kann auf der ersten, verfestigten
Schicht noch eine zweite Beschichtungszusammen-
setzung aufgebracht werden, die zuséatzlich oder al-
ternativ zur ersten Beschichtungszusammensetzung
ebenfalls plattchenférmige Effektpigmente enthalten
kann. Die dadurch gebildete zweite Schicht wird er-
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findungsgemaf nicht auf ein ebenes Substrat aufge-
bracht, sondern auf die bereits vorgeformte bzw. de-
formierte erste Schicht. Fir den Fall, dass sich in der
zweiten Beschichtungszusammensetzung plattchen-
formige Effektpigmente befinden, orientieren diese
sich durch das Beschichtungsverfahren ebenfalls
parallel zur beschichteten Oberflache, d. h. an den
durch die Erhebungen der Druckform erzeugten Ver-
tiefungen in der ersten Schicht demzufolge in zur ers-
ten Schicht hin geneigter Form, an allen nicht ver-
formten Stellen der Oberflache der ersten Schicht
parallel zu dieser Oberflache. Auf diese Weise kann
ein sichtbares dreidimensionales Muster mittels der
in der zweiten Schicht befindlichen plattchenférmigen
Effektpigmente erzeugt und/oder das dreidimensio-
nale Muster aus der ersten Schicht verstarkt oder
durch zuséatzliche optische oder funktionelle Effekte
erganzt werden.

[0040] Im Gegensatz zur ersten Schicht unterliegt
die Schichtdicke der zweiten Schicht praktisch keinen
Begrenzungen, solange die Sichtbarkeit des dreidi-
mensionalen Musters aus einer oder beiden Schich-
ten erhalten bleibt. Die Schichtdicke der zweiten
Schicht muss daher noch nicht einmal so grof3 sein,
dass die durch den Kontakt mit den Erhebungen
der Druckform erzeugten Vertiefungen in der ersten
Schicht ausgeflllt werden, so dass eine ebene Ober-
flache entsteht. Das bedeutet, dass die Schichtdicke
(trocken) der zweiten Schicht durchaus geringer als
10 ym sein kann, beispielsweise ab 1 ym oder 2
pm. In diesem Falle wird die der ersten Schicht ab-
gewandte Oberflache der zweiten Schicht nicht eben
sein, sondern ebenfalls Vertiefungen aufweisen. Die-
se sind maximal 10 pm tief, vorzugsweise jedoch we-
niger als 10 pym. Ein solcher Fall tritt beispielswei-
se ein, wenn das oben beschriebene Bronzierverfah-
ren fur das Aufbringen der zweiten Schicht gewanhlt
wird und die zweite Schicht selbst zweiteilig ist, also
plattchenférmige Effektpigmente nur im oberen Teil
der Schicht enthalt. Es ist jedoch vorteilhaft, weil ein-
facher durchflihrbar, wenn die zweite Schicht die in
der ersten Schicht enthaltenen Vertiefungen ausfullt
und darlber hinaus die gesamte Oberflache der ers-
ten Schicht bedeckt, d. h. gréer ist als die Tiefe der
Vertiefungen in der ersten Schicht. Die erzielbaren
Schichtdicken werden durch das Auftragsverfahren
bestimmt und sind daher in der Regel lediglich aus
technischen Griinden limitiert.

[0041] Als Auftragsverfahren fir die zweite Schicht
stehen, wie vorab bereits erwahnt, prinzipiell alle Ver-
fahren zur Verfiigung, die bereits oben fur das Auf-
bringen der ersten Schicht beschrieben wurden. Zu-
satzlich dazu sind jedoch auch Verfahren wie Pul-
verlackierung oder das bereits beschriebene Bron-
zierverfahren geeignet, bei denen keine fliessfahi-
gen, sondern feste Beschichtungszusammensetzun-
gen aufgebracht werden, da die zweite Schicht nicht
zwangslaufig einen unverfestigten, noch formbaren
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Zwischenzustand aufweisen muss. Vielmehr kénnen
auch bei der Pulverlackierung oder bei einem Bron-
zierverfahren aufgebrachte plattchenférmige Effekt-
pigmente die durch die Verformungen in der verfes-
tigten ersten Schicht vorgegebene Orientierung an-
nehmen. Solche Schichten kdnnen sehr dinn, also
mit wenigen Mikrometern Dicke, aufgebracht werden.

[0042] Bevorzugt wird fir das Aufbringen der zwei-
ten Schicht jedoch ebenfalls ein Flexodruckverfahren
oder ein Offsetuberdrucklackierungsverfahren einge-
setzt.

[0043] Das Aufbringen der zweiten Beschichtungs-
zusammensetzung auf die, vorzugsweise bereits
verfestigte, erste Schicht kann, abhéngig vom ge-
wilnschten Ergebnis, vollflachig oder teilflachig erfol-
gen.

[0044] Als plattchenférmige Effektpigmente im Ver-
fahren geman der vorliegenden Erfindung kdnnen al-
le bekannten plattchenférmigen Effektpigmente ein-
gesetzt werden, solange diese in der jeweiligen ver-
festigten Schicht sichtbar sind. Solche plattchenfor-
migen Effektpigmente werden vorteilhafterweise aus-
gewahlt aus der Gruppe Perlglanzpigmente, Interfe-
renzpigmente, Metalleffektpigmente, Flussigkristall-
pigmente (Liquid Crystal Pigments), plattchenférmige
funktionelle Pigmente, plattchenférmige strukturierte
Pigmente, oder einem Gemisch aus diesen. Diese Ef-
fektpigmente sind aus einer oder mehreren Schich-
ten aus gegebenenfalls unterschiedlichen Materiali-
en aufgebaut und liegen plattchenférmig vor.

[0045] Bevorzugt weisen diese Pigmente einen
plattchenformigen Trager auf, welcher optional min-
destens eine Beschichtung aus einem Metall, Me-
talloxid, Metalloxidhydrat oder deren Gemischen, ei-
nem Metallmischoxid, -suboxid, -oxinitrid, Metallfluo-
rid oder einem Polymer umfasst.

[0046] Perlglanzpigmente bestehen aus transparen-
ten Plattchen mit hoher Brechzahl und zeigen bei
paralleler Orientierung durch Mehrfachreflexion ei-
nen charakteristischen Perlglanz. Solche Perlglanz-
pigmente, die zuséatzlich auch Interferenzfarben zei-
gen, werden als Interferenzpigmente bezeichnet.

[0047] Obwohl natirlich auch klassische Perlglanz-
pigmente wie TiO,-Plattchen, basisches Bleicarbo-
nat, BiOCI-Pigmente oder Fischsilberpigmente prin-
zipiell geeignet sind, werden als Effektpigmente im
Sinne der Erfindung vorzugsweise plattchenférmige
Interferenzpigmente oder Metalleffektpigmente ein-
gesetzt, welche auf einem plattchenférmigen Trager
mindestens eine Beschichtung aus einem Metall, Me-
talloxid, Metalloxidhydrat oder deren Gemischen, ei-
nem Metallmischoxid, Metallsuboxid, Metalloxinitrid,
Metallfluorid oder einem Polymer aufweisen.
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[0048] Die Metalleffektpigmente weisen bevorzugt
mindestens einen Metalltrédger oder eine Metall-
schicht auf.

[0049] Der plattchenférmige Trager besteht vor-
zugsweise aus natirlichem oder synthetischem Glim-
mer, Kaolin oder einem anderen Schichtsilikat,
aus Glas, Calcium-Aluminium-Borosilikat, SiO,, TiO,,
Al,Oj5, Fe,O4, Polymerplattchen, Graphitplattchen
oder aus Metallplattchen, wie beispielsweise aus Alu-
minium, Titan, Bronze, Silber, Kupfer, Gold, Stahl
oder diversen Metalllegierungen.

[0050] Besonders bevorzugt sind plattchenférmige
Trager aus Glimmer, Glas, Calcium-Aluminium-Boro-
silikat, Graphit, SiO,, Al,O3, oder aus Aluminium.

[0051] Die Grole des platichenférmigen Tragers ist
an sich nicht kritisch. Die Trager weisen in der Regel
eine Dicke zwischen 0,01 und 5 pm, insbesondere
zwischen 0,05 und 4,5 pm und besonders bevorzugt
von 0,1 bis 1 pm auf. Die Ausdehnung in der Lan-
ge bzw. Breite betragt Ublicherweise von 1 bis 500
pm, vorzugsweise von 1 bis 200 pm und insbesonde-
re von 5 bis 125 pm. Sie besitzen in der Regel ein
Aspektverhaltnis (Verhéltnis des mittleren Durchmes-
sers zur mittleren Teilchendicke) von 2:1 bis 25000:1,
vorzugsweise von 3:1 bis 1000:1 und insbesondere
von 6:1 bis 250:1.

[0052] Die genannten Male fiir die plattchenférmi-
gen Trager gelten prinzipiell auch fir die erfindungs-
gemal verwendeten beschichteten Effektpigmente,
da die zusétzlichen Beschichtungen in der Regel im
Bereich von nur wenigen Hundert Nanometern liegen
und damit die Dicke oder Lange bzw. Breite (Teil-
chengréfRe) der Pigmente nicht wesentlich beeinflus-
sen.

[0053] Bevorzugt besteht eine auf dem Trager auf-
gebrachte Beschichtung aus Metallen, Metalloxiden,
Metallmischoxiden, Metallsuboxiden oder Metallfluo-
riden und insbesondere aus einem farblosen oder
farbigen Metalloxid, ausgewahlt aus TiO,, Titansub-
oxiden, Titanoxinitriden, Fe,O,, Fe30,4, SnO,, Sb,03,
SiO,, Al,O,, ZrO,, B,0O3, Cr,04, ZnO, CuO, NiO oder
deren Gemischen.

[0054] Beschichtungen aus Metallen sind vorzugs-
weise aus Aluminium, Titan, Chrom, Nickel, Silber,
Zink, Molybdan, Tantal, Wolfram, Palladium, Kupfer,
Gold, Platin oder diese enthaltenden Legierungen.

[0055] Als Metallfluorid wird bevorzugt MgF, einge-
setzt.

[0056] Besonders bevorzugt sind Effektpigmente,
welche einen plattchenférmigen Trager aus Glimmer,
Glas, Calcium-Aluminium-Borosilikat, Graphit, SiO,,
Al,O3, oder aus Aluminium und mindestens eine Be-
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schichtung auf dem Trager aufweisen, welche aus
TiO,, Titansuboxiden, Titanoxinitriden, Fe,03, Fe;0,,
SnO,, Sb,0;, SiO,, Al,O5, MgF,, ZrO,, B,O,, Cr,04,
Zn0O, CuO, NiO oder deren Gemischen ausgewahlt
ist.

[0057] Die Effektpigmente kénnen einen Mehr-
schichtaufbau aufweisen, bei dem sich auf einem
metallischen oder nichtmetallischen Trager mehrere
Schichten Ubereinander befinden, die vorzugsweise
aus den vorab genannten Materialien bestehen und
verschiedene Brechzahlen in der Art aufweisen, dass
sich jeweils mindestens zwei Schichten unterschied-
licher Brechzahl abwechselnd auf dem Trager befin-
den, wobei sich die Brechzahlen in den einzelnen
Schichten um wenigstens 0,1 und bevorzugt um we-
nigstens 0,3 voneinander unterscheiden. Dabei kon-
nen die auf dem Tréger befindlichen Schichten so-
wohl farblos als auch farbig, Uberwiegend transpa-
rent, semitransparent oder auch opak sein.

[0058] Je nach verwendetem Tragermaterial und Art
der aufgebrachten Schichten sind damit auch die
erhaltenen Effektpigmente farblos oder weisen ei-
ne Koérperfarbe auf, bzw. sind tberwiegend transpa-
rent, semitransparent oder opak. Durch das Ein- oder
Mehrschichtsystem auf dem Trager sind sie aber zu-
sétzlich in der Lage, mehr oder weniger intensive und
glédnzende Interferenzfarben zu erzeugen.

[0059] Ebenso kdnnen die sogenannten LCPs (Li-
quid Crystal Pigments), die aus vernetzten, orientier-
ten, cholesterischen Flissigkristallen bestehen, oder
aber auch als holographische Pigmente bezeichne-
te Polymer- oder Metallplattchen als Effektpigmente
eingesetzt werden.

[0060] Die vorab beschriebenen Effektpigmente
kdnnen in den erfindungsgemal eingesetzten Be-
schichtungszusammensetzungen einzeln oder als
Gemisch von zwei oder mehreren vorhanden sein.
Ebenso kénnen sie im Gemisch mit organischen und/
oder anorganischen Farbstoffen oder Farbpigmen-
ten und/oder auch in Gemischen mit unbeschichte-
tem Glimmer eingesetzt werden. Dabei betragt der
Gewichtsanteil der plattchenférmigen Effektpigmente
in der jeweiligen, bindemittelhaltigen Beschichtungs-
zusammensetzung im allgemeinen zwischen 1 und
35 Gewichtsprozent und vorzugsweise zwischen 5
und 25 Gewichtsprozent, bezogen auf das Gesamt-
gewicht der Beschichtungszusammensetzung.

[0061] Als Effektpigmente kdnnen beispielsweise
die im Handel erhaltlichen funktionellen Pigmente,
Interferenzpigmente oder Perlglanzpigmente, welche
unter den Bezeichnungen Iriodin®, Colorstream®, Xi-
rallic®, Miraval®, Ronastar®, Biflair®, Minatec®, Lustre-
pak®, Colorcrypt®, Colorcode® und Securalic® von der
Firma Merck KGaA angeboten werden, Mearlin® der
Firma Mearl, Metalleffektpigmente der Firma Eckart
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sowie optisch variable Effektpigmente wie beispiels-
weise Variochrom® der Firma BASF, Chromafflair®
der Firma Flex Products Inc., Helicone® der Firma
Wacker, holographische Pigmente der Firma Spec-
tratec sowie andere kommerziell erhéltliche Effekt-
pigmente eingesetzt werden.

[0062] Fir den Erfolg der vorliegenden Erfindung
sind die einzelnen Farb- und/oder Glanzeffekte, die
durch die Effektpigmente erzielt werden kénnen, an
sich nicht ausschlaggebend. Vielmehr wird der er-
findungsgemafRe Erfolg durch die Veranderung des
optisch wahrnehmbaren Effektes der plattchenférmi-
gen Effektpigmente an den Stellen der Beschichtung
erzielt, die mit den Erhebungen der Hochdruckform
gemal des erfindungsgemafien Verfahren in Kon-
takt kommen und dadurch aus ihrer zur Oberflache
des Substrates parallelen Ausrichtung gelenkt wer-
den. Dabei wird ein dreidimensionales Muster in der
Beschichtung erzeugt und Uber die durch die Ef-
fektpigmente sichtbar gemachten optischen Effekte
wahrnehmbar. Das sichtbare dreidimensionale Mus-
ter ist dabei deutlich ausgepréagter als es die reale
Verformung der Beschichtung erwarten lieRe, weil ei-
ne Auslenkung der plattchenférmigen Effektpigmen-
te aus der parallelen Lage auch um nur wenige Win-
kelgrade bereits eine deutliche Anderung ihrer Refle-
xionseigenschaften zur Folge hat.

[0063] Selbstverstandlich werden aber bevorzugt
Effektpigmente eingesetzt, mit denen optisch sehr
ansprechende Druckergebnisse erzielt werden kon-
nen, die mit klassischen organischen oder anorga-
nischen Farbstoffen oder Farbpigmenten allein nicht
erhalten werden kénnen. So sind gerade im Verpa-
ckungsdruck glanzende intensive Interferenzfarben,
Metallic-Effekte oder Druckbilder, die beim Abkippen
ein Farbspiel und/oder eindrucksvolle Hell/Dunkel-Ef-
fekte zeigen (optisch variable Drucke), sehr begehrt.
Dabei ist oft der Glitzereffekt der Druckbilder um so
gréRer, je groRer die TeilchengréRe der Effektpig-
mente ist. Solche Farb- und Glanzeindriicke lassen
sich nur mit plattchenférmigen Effektpigmenten erzie-
len.

[0064] Zeigen die eingesetzten plattchenférmigen
Effektpigmente ein optisch variables Verhalten, ist
dieses selbstverstandlich in der erfindungsgeman
hergestellten gemusterten Beschichtung nicht nur
dann wahrnehmbar, wenn der Betrachtungswinkel
gegeniber der gesamten beschichteten Oberflache
geandert wird, sondern bereits bei Betrachtung der
durch die Druckform verformten Beschichtung aus ei-
nem einzigen Betrachtungswinkel, so dass das er-
zeugte dreidimensionale Muster in verschiedenen
Farben und/oder verschiedenen Helligkeitsabstufun-
gen erscheint.

[0065] Die plattchenférmigen Effektpigmente kon-
nen auch im Gemisch mit anderen, nicht plattchen-
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férmigen Pigmenten eingesetzt werden, solange der
Anteil an plattchenférmigen Effektpigmenten so grof3
ist, dass ein damit erzeugtes dreidimensionales Mus-
ter in der Beschichtung noch sichtbar ist. Dafir soll-
te der Anteil an plattchenférmigen Effektpigmenten in
einer sie enthaltenden Beschichtungszusammenset-
zung mindestens 50%, vorzugsweise jedoch mindes-
tens 70% der gesamten Pigmentbeladung der jewei-
ligen Beschichtungszusammensetzung entsprechen.

[0066] Die Beschichtungszusammensetzung fiir die
erste Schicht enthédlt neben den plattchenférmigen
Effektpigmenten auch mindestens ein Bindemittel so-
wie optional mindestens ein Lésemittel und gegebe-
nenfalls einen oder mehrere Hilfsstoffe.

[0067] Als Bindemittel kommen allgemein fir Be-
schichtungszusammensetzungen ubliche Bindemit-
tel, insbesondere solche auf Nitrocellulosebasis, Po-
lyamidbasis, Acrylbasis, Polyvinylbutyralbasis, PVC-
Basis, PUR-Basis oder geeignete Gemische aus die-
sen, und insbesondere Bindemittel auf UV-hértba-
rer Basis (radikalisch oder kationisch hartend) in Be-
tracht. Es liegt auf der Hand, dass fir das erfin-
dungsgemalie Verfahren Bindemittel fir die erste
und ggf. auch fir die zweite Beschichtungszusam-
mensetzung, jedenfalls jedoch fir die die plattchen-
férmigen Effektpigmente enthaltende Beschichtungs-
zusammensetzung, ausgewahlt werden, die nach
dem Verfestigen der entsprechenden Schicht trans-
parent sind, so dass das durch die Ausrichtung der
plattchenférmigen Effektpigmente gebildete dreidi-
mensionale Muster in der verfestigten Schicht optisch
erkennbar ist.

[0068] Soll auf einer solchen Schicht eine Effektpig-
ment-freie Schutzschicht aufgebracht werden, ent-
halt diese ebenfalls ein nach dem Verfestigen trans-
parentes Bindemittel. Die entsprechenden Bindemit-
tel sind dem Fachmann gelaufig.

[0069] Des weiteren enthélt die Beschichtungszu-
sammensetzung fir die erste Schicht optional auch
mindestens ein Lésemittel, welches aus Wasser und/
oder organischen Ldsemitteln oder aus organischen
Lésemittelgemischen besteht.

[0070] Als organische L&dsemittel kdnnen alle in
den genannten Beschichtungsverfahren tblicherwei-
se verwendeten Losemittel, beispielsweise verzweig-
te oder unverzweigte Alkohole, Aromaten oder Alky-
lester, wie Ethanol, 1-Methoxy-Propanol, 1-Ethoxy-2-
propanol, Ethylacetat, Butylacetat, Toluol, etc., oder
deren Gemische verwendet werden.

[0071] Ebenso kdnnen der Beschichtungszusam-
mensetzung allgemein gebrduchliche Additive wie
Fullstoffe, weitere Farbpigmente oder Farbstof-
fe, beispielsweise Ruf3, UV-Stabilisatoren, Inhibito-
ren, Flammschutzmittel, Gleitmittel, Dispergiermit-
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tel, Redispergiermittel, Entschdumer, Verlaufsmit-
tel, Filmbildner, Haftvermittler, Trocknungsbeschleu-
niger, Trocknungsverzdgerer, Fotoinitiatoren etc. zu-
gegeben werden.

[0072] Die Beschichtungszusammensetzung fur die
zweite Schicht kann bezuglich der Bindemittel, L6-
semittel und Hilfsstoffe ahnlich der ersten Schicht
zusammengesetzt sein. Da die zweite Schicht im
Gegensatz zur ersten Schicht aber nicht notwendi-
gerweise einen plastischen, unverfestigten Zustand
aufweisen muss, kann die Beschichtungszusammen-
setzung flur die zweite Schicht auch lediglich aus
einem Pigmentpulver aus plattchenférmigen Effekt-
pigmenten oder aus einer uUblichen Pulverlackbe-
schichtungszusammensetzung, die plattchenférmige
Effektpigmente enthélt, bestehen.

[0073] Es versteht sich von selbst, dass die kon-
krete stoffliche Zusammensetzung der jeweiligen Be-
schichtungszusammensetzung und deren Viskosi-
tat von der Art der gewahlten Beschichtungsver-
fahren und dem jeweiligen Bedruckstoff abhéngig
sind. Dabei wird der Feststoffgehalt der Beschich-
tungszusammensetzung je nach verwendetem Ver-
fahren, Beschichtungstemperatur, Beschichtungsge-
schwindigkeit und Art der Bindemittel, Additive und
Art des Bedruckstoffes so eingestellt, dass die Vis-
kositat der Beschichtungszusammensetzung aus-
reicht, um eine mdglichst optimale Ubertragung der
Beschichtungszusammensetzung von der jeweiligen
Beschichtungsapparatur auf den Bedruckstoff bzw.
auf die erste Schicht zu erzielen. Diese Einstellung
der Viskositat erfolgt direkt an der Beschichtungs-
maschine und kann ohne erfindungsgemafies Zutun
beruhend auf den Angaben des Herstellers der Be-
schichtungszusammensetzung oder dem Fachwis-
sen des Druckers bzw. Beschichtungsexperten aus-
gefiihrt werden. Die Bestimmung der Viskositat er-
folgt in der Regel Uber die Ermittlung der Auslaufzeit
bei Normtemperatur und bestimmter relativer Luft-
feuchtigkeit in einem genormten Auslaufbecher (z. B.
DIN 4 Auslaufbecher der Fa. Fritz Arndt ,Frikmar” KG,
Deutschland, oder der Fa. Erichsen GmbH & Co. KG,
Deutschland) oder durch Messen mit einem Rheo-
meter (z. B. der Fa. Brookfield E.L.V. GmbH, Lorch,
Deutschland).

[0074] Vorzugsweise wird die erste, aber besonders
bevorzugt sowohl die erste als auch die zweite Be-
schichtungszusammensetzung mittels eines Flexo-
druckverfahrens oder eines Offsetliiberdrucklackie-
rungsverfahrens auf das jeweilige Substrat aufge-
bracht. Dabei werden Ubliche Flexodruckformen und
-druckwerke bzw. Offsetliberdrucklackwerke einge-
setzt. Da die erzielbare Nassschichtdicke im Flexo-
druckverfahren relativ gering ist, ndmlich nur etwa 2
bis 6 uym betragt, liegen beim Einsatz eines solchen
Verfahrens fiir die Erzeugung der ersten Schicht die
daraufhin durch das Hochdruckwerkzeug in dieser
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Schicht erzielten Tiefen fur die Vertiefungen praktisch
geringer oder héchstens genauso tief wie die Nass-
schichtdicke der Schicht, ndmlich im Bereich von et-
wa 2 bis 6 ym. Im Offsetlberdrucklackierungsverfah-
ren gilt Analoges, allerdings sind hier etwas hdhere
Nassschichtdicken erzielbar.

[0075] Als technisch besonderer Vorteil des erfin-
dungsgemalien Verfahrens hat sich herausgestellt,
dass alle Beschichtungs- und Prageschritte, nam-
lich sowohl das Aufbringen der ersten und optional
auch der zweiten Beschichtungszusammensetzung
als auch das Verformen der ersten Beschichtung
durch eine Hochdruckform, mittels Flexodruckverfah-
ren bzw. Flexodruckformen oder entsprechend im
Offsetuberdrucklackierungsverfahren erfolgen kon-
nen. Dadurch wird die Erzeugung eines dreidimen-
sionalen Musters innerhalb einer einzigen Flexo-
druckstrecke (alternativ Offsetliberdrucklackierung,
fur die gewdhnlich ebenfalls Flexodruckformen in den
Lackwerken eingesetzt werden) méglich, ohne dass
besondere technische Anpassungsleistungen oder
zusatzliche maschinelle Investitionen erfolgen miss-
ten.

[0076] Von besonderem Vorteil ist auch, dass der
Einsatz strahlenhartender Bindemittelsysteme, die
beispielsweise per UV- oder Elektronenstrahlen aus-
gehértet werden, sowohl fur die erste als auch op-
tional fir die zweite Schicht erfolgen kann. Solche
Systeme bendtigen wenig oder gar keine fliichtigen
Lésungsmittel und harten praktisch sofort unter Be-
strahlung aus. Die durch den Kontakt mit der Hoch-
druckform verformte erste Schicht kann daher so-
wohl unmittelbar nach dem Entfernen der Hochdruck-
form als auch noch einige Zeit nach bereits erfolg-
tem Entfernen der Hochdruckform aus der ersten
Schicht innerhalb kirzester Zeit ausgehartet werden.
Das ermoglicht ein baldiges nachfolgendes zusatzli-
ches Beschichten ebenso wie eine mdgliche sofor-
tige Weiterverarbeitung oder Lagerung der mit dem
dreidimensionalen Muster versehenen beschichteten
Oberflachen. Vorzugsweise wird zumindest die ers-
te Schicht mittels UV-Strahlung verfestigt, besonders
bevorzugt aber die erste und die zweite Schicht, so-
fern letztere vorhanden ist.

[0077] Wie vorab bereits beschrieben, erfolgt die
Verformung der ersten Schicht mit Hilfe eines Werk-
zeuges fur den Hochdruck, also einer Druckform flr
den Buchdruck, Lettersetdruck oder Flexodruck. Da-
bei handelt es sich um Druckplatten oder Druckzylin-
der. Es kénnen die Ublichen Druckformen eingesetzt
werden. Das erhabene Muster auf diesen Druckfor-
men bestimmt dabei das gewiinschte dreidimensio-
nale Muster in der ersten Schicht der erfindungsge-
mal erzeugten Beschichtung. Dabei bestimmt die
zweidimensionale Form der erhabenen Oberflache
der Druckform die geometrische Form des Musters
in der ersten Schicht (spiegelverkehrt), wahrend die
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Hohe der Erhebungen auf der Druckform deren ma-
ximale Eindringtiefe in die erste Schicht bestimmt.
Dabei ist hervorzuheben, dass Ubliche Druckformen
fur den Hochdruck gewdhnlich Erhebungen aufwei-
sen, die eine deutlich gréRere Hohe aufweisen als die
gewlnschte Eindringtiefe dieser Formen in die ers-
te Schicht. Es ist daher bei der Ausflihrung des er-
findungsgemafRen Verfahrens darauf zu achten, dass
die Eindringtiefe der Hochdruck-Druckform in die ers-
te Schicht 10 pm nicht Uberschreitet. Dies wird durch
einen zwar vollflachigen, aber mit geringem Anpress-
druck ausgefiihrten Kontakt der Druckform mit der
ersten Schicht und eine gezielt gesteuerte geringe
Eindringtiefe, analog einem so genannten Kiss-Coa-
ting- oder Kiss-Printing-verfahren, erreicht.

[0078] Als besonders geeignet fur die Durchfiih-
rung des zweiten Schrittes des erfindungsgemaflen
Verfahrens (Erzeugung der Vertiefungen in der ers-
ten Schicht) haben sich Druckformen herausgestellt,
die fur Flexodruckverfahren Ublicherweise hergestellt
werden. Solche Druckformen eignen sich darlber
hinaus auch fiir den Einsatz in Offsetiiberdrucklackie-
rungsverfahren. Die hier Ublicherweise verwendeten
Druckformen weisen Oberflachen aus Gummi, Elast-
omeren oder Photopolymeren auf, in die zur Ubertra-
gung von Bildpunkten oder Strich- und/oder Bildele-
menten Erhebungen, das so genannte Druckbildre-
lief, eingearbeitet sind. Fir die Einsetzbarkeit im erfin-
dungsgemalen Verfahren ist es zunachst ohne gro-
Rere Bedeutung, ob das Druckbildrelief hierbei mit-
tels Lasergravur oder Uber ein fotographisch-chemi-
sches Verfahren erzeugt wird. Grundséatzlich sind alle
mit den tblichen Verfahren hergestellten Flexodruck-
formen dazu geeignet, als Druckform fiir den Hoch-
druck zur Erzeugung von Vertiefungen in der ersten
Schicht im erfindungsgemafien Verfahren eingesetzt
werden zu kénnen. Flexodruckformen, die fir Ubli-
che Flexodruckverfahren, insbesondere fir Raster-
druckverfahren, hergestellt werden, weisen vorzugs-
weise Druckpunkte auf dem Druckbildrelief auf, die
mit scharfen Aulienkanten versehen und mit stei-
len Flanken auf der Druckform versockelt sind. Da-
durch wird die préazise Ubertragung der gewiinsch-
ten Druckpunkte beim Flexodruckverfahren erreicht,
wobei auch bei zunehmendem Abrieb der Druckform
das Druckbild seine dufiere Form nahezu nicht veran-
dert. Werden solche Druckformen im zweiten Schritt
des erfindungsgemalen Verfahrens als Druckform
fur ein Hochdruckverfahren eingesetzt, weisen die
in der ersten Schicht erzeugten Vertiefungen eines
einzelnen Bildpunktes ebenfalls scharfe Aulienkan-
ten und eine nahezu zylindrische Form auf. Ebenfalls
scharfe AuRenkanten und steile Flanken werden er-
halten, wenn nach den Ublichen Verfahren zur Struk-
turierung von Flexodruckformen statt der einzelnen
Bildpunkte ununterbrochene Bild- und/oder Strichele-
mente auf der Flexodruckform aufgebracht werden.
Mit beiden Formen werden Uber die entsprechen-
de Auslenkung der plattchenférmigen Effektpigmen-
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te in der diese enthaltenden Schicht dreidimensiona-
le Muster erhalten, die ebenfalls klar strukturierte au-
Rere Formen aufweisen.

[0079] Fur bestimmte Anwendungsfalle ist es je-
doch vorteilhaft, wenn die erzeugten dreidimensio-
nalen Muster subtilere und weichere aul’ere For-
men aufweisen. Solche Muster dhneln beispielswei-
se den durch magnetische Ausrichtung plattchenfor-
miger Magnetpigmente erzielbaren dreidimensiona-
len Mustern sehr stark, die in der Regel sehr wei-
che Formen mit flieBenden Ubergéngen aufweisen.
Zur Erzeugung solcher dreidimensionaler Muster mit-
tels des erfindungsgemafen Verfahrens ist es daher
bevorzugt, wenn als Druckform fir ein Hochdruck-
verfahren Flexodruckformen eingesetzt werden, auf
deren Oberflache ununterbrochene Bild- und/oder
Strichelemente angeordnet sind, die ihrerseits abge-
rundete Aulenkanten aufweisen. Diese erhabenen
Bild- und/oder Strichelemente auf einer Flexodruck-
form weisen in einer Ausflihrungsform eine planare
Oberflache und seitliche Flanken auf, bei denen der
Ubergang von der planaren Oberflache zur seitlichen
Flanke die Form eines Kreisbogens aufweist, dessen
Lénge ausgewahlt ist aus der Lange eines Kreisbo-
gens, der Uber einem Mittelpunktswinkel im Bereich
von 10° bis 90° gebildet wird, wobei der entsprechen-
de Radius des Kreises zwischen 0,1 und 50 ym be-
tragt.

[0080] In einer weiteren Ausfiihrungsform weisen
diese Bild- und/oder Strichelemente einen Quer-
schnitt auf, der einem Kreissegment entspricht, wo-
bei die Segmenthéhe maximal 50 pm entspricht und
der Radius des entsprechenden Kreises im Bereich
von etwa 100 bis 2000 pym, vorzugsweise von 100 bis
1000 pm, liegt.

[0081] Solche Flexodruckformen kénnen mittels ei-
ner besonderen Belichtungstechnologie unter Ein-
satz von Fotopolymer-Druckformen erhalten werden.
Ein Verfahren zur Herstellung solcher Flexodruckfor-
men ist in der parallel anhdngigen Patentanmeldung
mit dem Aktenzeichen DE... beschrieben.

[0082] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
auch eine Beschichtung auf einem Substrat, welche
ein dreidimensionales Muster aufweist und aus einer
ersten, und optional einer darauf befindlichen zwei-
ten, jeweils verfestigten oder festen Schicht besteht,
wobei mindestens eine der Schichten plattchenférmi-
ge Effektpigmente enthalt, wobei die erste Schicht an
ihrer Oberseite, die optional die Grenzflache zur zwei-
ten Schicht darstellt, Vertiefungen aufweist, die nicht
tiefer als 10 pym sind.

[0083] Eine solche Beschichtung mit einem dreidi-
mensionalen Muster ist gemall dem oben beschrie-
benen erfindungsgemalien Verfahren erhaltlich.
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[0084] Wie bereits vorab beschrieben, kbnnen die
plattchenférmigen Effektpigmente wahlweise in der
ersten, der zweiten, oder auch in beiden Schichten
vorhanden sein. Bevorzugt ist die Ausfiihrungsform,
in der die plattchenférmigen Effektpigmente in der
ersten Schicht enthalten sind und die zweite Schicht
wahlweise eine bindemittelhaltige Schutzschicht oh-
ne Effektpigmente oder gar nicht vorhanden ist.

[0085] In der Schicht der erfindungsgemaflen Be-
schichtung, die die plattchenférmigen Effektpigmen-
te enthalt, liegen diese an den Stellen, an denen die
erste Schicht keine Vertiefungen aufweist, in paralle-
ler Ausrichtung zur Oberflache des Substrates vor,
wohingegen sie an den Stellen, an denen die erste
Schicht mit Vertiefungen versehen ist, aus ihrer par-
allelen Ausrichtung herausgelenkt sind und damit in
der festen oder verfestigten Schicht in einem Win-
kel zur Substratoberflache hin ausgerichtet vorliegen.
Dabei kann die Ausrichtung in einem spitzen, stei-
len oder rechten Winkel zur Substratoberflache hin
vorliegen. Diese Ausrichtung der plattchenférmigen
Effektpigmente fihrt zu einem an den betreffenden
Stellen veranderten optischen Verhalten der Effekt-
pigmente, insbesondere hinsichtlich ihrer Licht reflek-
tierenden Eigenschaften, ihres Glanzes und/oder ih-
rer Helligkeit. Damit wird fiir den Betrachter, der die
Beschichtung in der Regel aus der Normalen oder
aus einem steilen Winkel heraus betrachtet, ein ver-
andertes optisches Bild wahrnehmbar, welches eine
dreidimensionale Struktur aufzuweisen scheint. Wie
vorab bereits beschrieben, ist die wahrgenommene
dreidimensionale Struktur bei der erfindungsgema-
Ren Beschichtung deutlich markanter als die tatsach-
liche dreidimensionale Verformung der Oberflache
der ersten Schicht durch Vertiefungen, die eine ma-
ximale Tiefe von 10 pm aufweisen.

[0086] Die geringe Tiefe dieser Vertiefungen ist auch
der Grund dafir, dass sie durch menschliche Be-
rihrungen, beispielsweise mit Fingern oder Hand-
flachen, taktil nicht erfassbar sind. Das heif3t, dass
auch bei einer erfindungsgeméafen Beschichtung,
die lediglich aus einer einzigen Schicht besteht, die
Oberflache der verfestigten Beschichtung taktil als
nicht verformt wahrgenommen wird, wahrend optisch
ein dreidimensionales Muster wahrnehmbar ist, dass
sich mittels der verschieden ausgerichteten platthen-
férmigen Effektpigmente in der Schicht darstellt. Eine
Verschmutzung der Oberflache durch Schmutzabla-
gerung in den Vertiefungen ist daher praktisch ausge-
schlossen. Aullerdem ist eine gewisse Falschungs-
sicherheit gegeben, da sich das Herstellungsverfah-
ren Uber die reine Betrachtung und taktile Begutach-
tung des beschichteten Substrates nicht ohne Weite-
res erschliel3t.

[0087] Als Substrate zur Herstellung der erfindungs-
gemalen Beschichtung kommt eine Vielzahl von
Substraten in Betracht, wie sie gewdhnlicherweise
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zur Herstellung verschiedenster dekorativer Produk-
te und Sicherheitsprodukte eingesetzt wird.

[0088] Dabei umfasst der Begriff dekoratives Pro-
dukt im Sinne der vorliegenden Erfindung einen
breiten Bereich von Verpackungsmaterialien, Pape-
terieartikeln, Spezialpapieren, Textilmaterialien, De-
korationsmaterialien, Werbematerialien, Lehrmitteln,
Scherzartikeln, Geschenkartikeln, Mdbelbeschich-
tungsfolien oder -papieren, Tapeten, aber auch Ma-
terialien zur funktionellen Beschichtung und/oder
kinstlerischen Dekoration von Gebauden oder Ge-
baudeteilen, Fahrbahnen, Schildern, Fahr- und Flug-
zeugen, Kunstobjekten und dergleichen.

[0089] Als Sicherheitsprodukte im Sinne der vor-
liegenden Erfindung werden beispielsweise Etiket-
ten, Eintrittskarten, Fahrausweise, Passe, Ausweis-
dokumente, Banknoten, Schecks, Kreditkarten, Akti-
en, Briefmarken, Chipkarten, Flhrerscheine, Urkun-
den, Prifbescheinigungen, Wertmarken, Steuerban-
derolen, Fahrzeugkennzeichen, Mautgebihr-Aufkle-
ber, TUV-Plaketten, Feinstaub-Plaketten oder Siegel
angesehen, um nur typische Produkte zu nennen.

[0090] Demzufolge bestehen die erfindungsgemaf
verwendeten Substrate aus Materialien wie Papier,
Kartonagen, Tapeten, Laminaten, Tissue-Materiali-
en, Holz, Metallen, insbesondere Metallfolien, Po-
lymeren, insbesondere polymeren Folien, Sicher-
heitsdruckerzeugnissen oder Materialien, welche Be-
standteile aus mehreren dieser Stoffe enthalten. Wie
bei Papieren und Polymerfolien Ublich, kann das Sub-
strat optional auch noch elektrostatisch vorbehandelt
und/oder mit einer Primerschicht und/oder einer an-
deren Grundierschicht versehen sein. Deshalb kann
es sich bei den eingesetzten Papieren beispielsweise
um ungestrichene, gestrichene oder auch satinierte
Papiere oder um Papiere handeln, die eine farbige
Grundierschicht aufweisen.

[0091] Diese Art von Substratmaterialien lasst sich
mit gewdhnlichen Beschichtungsverfahren, insbe-
sondere in der Mehrzahl auch mit tiblichen Druckver-
fahren, beschichten und Gber den Einsatz von Werk-
zeugen flir den Hochdruck auch mit Vertiefungen in
der ersten Schicht versehen.

[0092] Selbstverstandlich sind solche Substratmate-
rialien besonders bevorzugt, die Ublicherweise mit-
tels Druckverfahren auch in grofer Stlickzahl und
Uber kontinuierliche Verfahren beschichtet werden,
also alle Sorten von Papieren und Kartonagen so-
wie Polymer- oder Metallfolien und Verbundmateria-
lien aus zwei oder mehreren von diesen.

[0093] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
auch ein Produkt, welches eine Oberflache aufweist,
die ein dreidimensionales Muster in einer Beschich-
tung auf einem Substrat aus Papier, einer Kartona-
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ge, einer Tapete, einem Laminat, einem Tissue-Ma-
terial, Holz, einem Polymer, einem Metall, einer po-
lymeren Folie, einer Metallfolie, einem Sicherheits-
druckerzeugnis oder aus einem Material aufweist,
welches Bestandteile aus mehreren dieser Stoffe ent-
halt, und wobei das Substrat optional elektrostatisch
vorbehandelt und/oder mit einer Primerschicht und/
oder einer anderen Grundierschicht versehen ist, und
wobei die Beschichtung mindestens eine erste und
optional zusatzlich eine zweite Schicht aufweist, wo-
bei die erste und/oder die zweite Schicht plattchen-
férmige Effektpigmente enthalt, und wobei die erste
Schicht Vertiefungen aufweist, die nicht tiefer als 10
pm sind.

[0094] Solche Produkte sind nach dem vorab be-
schriebenen erfindungsgeméaflen Verfahren erhalt-
lich und weisen die oben naher beschriebenen drei-
dimensionalen Muster auf.

[0095] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
auch die Verwendung der gemall dem erfindungs-
gemalen Verfahren hergestellten Produkte als oder
fur Dekorationsmaterialien oder Sicherheitserzeug-
nisse. Einzelheiten hierzu sind vorab ebenfalls be-
reits beschrieben worden.

[0096] Es ist ein besonderer Vorteil der vorliegenden
Erfindung, dass mit dem erfindungsgemafien Ver-
fahren ein Verfahren zur Erzeugung von dreidimen-
sionalen Mustern in Beschichtungen zur Verfligung
steht, welches ohne grélReren zusatzlichen apparati-
ven und technischen Aufwand fir die Erzeugung von
dreidimensionalen Mustern in Beschichtungen ein-
gesetzt werden kann, die plattchenférmige Effektpig-
mente enthalten. Da keine expliziten Pragewerkzeu-
ge verwendet werden, treten gréere Deformationen
der aufgebrachten Schichten oder gar der Substrate
nicht auf, was sowohl den apparativen Aufwand ver-
ringert, als auch mégliche nachtragliche Verschmut-
zungen der Endprodukte Gber Schmutzablagerungen
in den Vertiefungen vermeiden hilft. Da alle mdgli-
chen Arten von plattchenformigen Effektpigmenten
in den Beschichtungen einsetzbar sind, sind auch
in den Fallen verschiedenste optische Gestaltungen
moglich, wo ohne gleichzeitig stattfindende Substrat-
verpragungen sonst lediglich magnetisch orientierba-
re Pigmente eingesetzt werden kdnnten. Auch die bei
der Verwendung von magnetisch orientierbaren Pig-
menten erhéltlichen flieBenden und weichen dreidi-
mensionalen optischen Erscheinungsbilder sind mit-
tels des erfindungsgemalien Verfahrens erhaltlich,
ohne dass magnetisch orientierbare plattchenférmige
Pigmente und die entsprechenden aufwandigen Ap-
paraturen eingesetzt werden mussen. Des Weiteren
l&sst sich das erfindungsgeméafe Verfahren nahezu
problemlos in bestehende Druckablaufe, und hier ins-
besondere in Flexodruckverfahren oder Offsetlber-
drucklackierungsverfahren, eingliedern. Die schnel-
le und reproduzierbare Herstellung von dekorativen
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Massenartikeln oder Sicherheitsdokumenten ist da-
her mittels des erfindungsgemalen Verfahrens auf
einfache und kostenglinstige Weise mdglich.

[0097] Die Erfindung soll nachfolgend an Hand von
Beispielen und Abbildungen naher erlautert, jedoch
nicht auf diese beschrankt werden.

[0098] Fig. 1 zeigt ein gespiegeltes Bildmotiv auf ei-
ner Ublichen Hochdruckform (Flexodruckform), wel-
che zur Erzeugung von Vertiefungen in der Schicht
gemal dem erfindungsgemafen Verfahren einsetz-
bar ist

[0099] Fig. 2 zeigt eine erfindungsgemalle Be-
schichtung mit einem dreidimensionalen Muster, her-
gestellt mit einer Flexodruckform entsprechend Fig. 1

[0100] Fig. 3 zeigt ein flaches Druckprofil mit abge-
rundeten Ubergéngen zu den Flanken der Bildmoti-
ve auf einer Flexodruckform, erhalten nach einem be-
sonderen Belichtungsverfahren gemaR DE...

[0101] Fig. 4 zeigt eine erfindungsgemalie Be-
schichtung mit einem dreidimensionalen Muster, her-
gestellt mit einer Flexodruckform entsprechend Fig. 3

[0102] Fig. 5 zeigt die erfindungsgemale Beschich-
tung aus Fig. 4, aufgenommen mit gréRerem Kon-
trast zur besseren Sichtbarmachung der erzielten
dreidimensionalen Struktur

Beispiel 1:

[0103] Ein handelsiibliches Papiersubstrat (,Hei-
lo Silk”, 200 g/m?, Fa. Sappi Stockstadt GmbH,
Deutschland) wird mittels einer Gblichen Druckma-
schine von Typ Heidelberger Speedmaster CD DUO
LY6LLYY mit Doppellackwerk und vorgeschaltetem
Druckwerk wie folgt beschichtet:

Zunachst wird das Substrat in einem vorgeschalte-
ten Druckwerk vollflachig mit einer farbigen Grun-
dierschicht versehen (Pantone® Grau 425 C in ei-
ner Druckfarbe Hi-Bryte® Pro der Firma SUN Chemi-
cal). AnschlieBend wird das vorbeschichtete Substrat
in einem ersten Lackwerk [Ubliche Lackplatte CL4
der Firma DuPont, Drucklack Vegra VP 1038/50 mit
20 Gew.% Pigmentanteil [Iriodin® 103 (Teilchengro-
Re 10-60 um) und Iriodin® 123 (Teilchengrofe 5-25
pm), 1:1-Gemisch, Hersteller Merck KGaA], Druck-
viskositat 50 s (DIN 4 Auslaufbecher der Fa. Erich-
sen), Rasterwalze der Firma Praxair (20 g/cm?, 80 L/
cm?, Gravur: ART®)], vollflachig beschichtet. Die Di-
cke der erhaltenen Nassschicht betragt dabei etwa 10
pm. Die noch nicht verfestigte Lackoberflache wird in
einem zweiten Lackwerk mit einer weiteren Lackplat-
te in Kontakt gebracht. Diese Lackplatte (CL4, Star-
ke 1,14 mm, Hersteller DuPont, belichtet nach den
Angaben des Herstellers, vergrolierter gespiegelter
Ausschnitt in Fig. 1) wird nicht mit Druckfarbe beauf-
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schlagt. Sie ist mit Strichmotiven wie Texten, Pikto-
grammen und Linien in verschiedenen GréRen ver-
sehen. Die Eindringtiefe des Druckreliefs in die ers-
te Lackschicht betragt maximal 10 ym. In einem Ub-
lichen UV-Trockner wird die erhaltene Druckschicht
verfestigt. Das erhaltene Druckbild weist auf silber-
grau schimmerndem Untergrund gut sichtbare drei-
dimensionale Muster in Form der auf der im zwei-
ten Lackwerk eingesetzten Druckplatte befindlichen
Strichmotive auf. Ein Ausschnitt der verfestigten Be-
schichtung ist in Fig. 2 dargestellt. Das dreidimensio-
nale Muster ist Uber Berlihrung mit einem Finger nicht
tastbar.

Beispiel 2:

[0104] Beispiel 1 wird wiederholt, mit der Anderung,
dass flir das zweite Lackwerk anstatt einer geman
der Ublichen Methode belichteten Flexodruckform ei-
ne Lackplatte (CL4 der Firma DuPont, siehe Bei-
spiel 1) eingesetzt wird, welche nach einem beson-
deren Belichtungsverfahren gemaR DE belichtet wird
(Ruckseitenbelichtung fur den Sockel (100 s) und fur
das Relief (250 s), vergrdflerter Ausschnitt in Fig. 3).
Das erhaltene dreidimensionale Muster in der Be-
schichtung ist in den Fig. 4 und Fig. 5 dargestellt.
Das dreidimensionale Muster ist in der silbergrau
schimmernden Beschichtung mit einem weichen, ab-
gerundeten Erscheinungsbild deutlich wahrnehmbar,
jedoch nicht tastbar.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Erzeugung von dreidimensiona-
len Mustern in Beschichtungen, wobei eine fliessfa-
hige Beschichtungszusammensetzung unter Bildung
einer ersten Schicht auf ein Substrat aufgebracht und
die erste Schicht in einem nicht verfestigten Zustand
mit einem Werkzeug, welches eine Oberflache mit Er-
hebungen aufweist, derart in Kontakt gebracht wird,
dass die Erhebungen des Werkzeugs Vertiefungen in
der ersten Schicht erzeugen, das Werkzeug entfernt
wird, und optional die erste, Vertiefungen enthalten-
de Schicht mit einer zweiten Beschichtungszusam-
mensetzung unter Bildung einer zweiten Schicht be-
schichtet wird, wobei mindestens eine der Beschich-
tungszusammensetzungen plattchenférmige Effekt-
pigmente enthalt, das Werkzeug eine Druckform fir
ein Hochdruckverfahren ist, die Vertiefungen in der
ersten Schicht nicht tiefer als 10 pm sind und die
Schicht(en) verfestigt wird (werden).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste und eine zweite Schicht
aufgebracht werden und die erste, Vertiefungen ent-
haltende Schicht vor dem Aufbringen der zweiten
Schicht verfestigt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine erste und eine zweite Schicht auf-
gebracht werden und die erste, Vertiefungen enthal-
tende Schicht und die zweite Schicht gleichzeitig ver-
festigt werden.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Werkzeug eine Flexographie-Druckform ist.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste Schicht plattchenférmige Effektpigmente ent-
halt.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
zweite Schicht plattchenférmige Effektpigmente ent-
halt.

7. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste und/oder die zweite Schicht mittels eines Druck-
verfahrens aufgebracht werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es sich bei dem Druckverfahren
um ein Tiefdruckverfahren, ein Siebdruckverfahren,
ein Papier-Beschichtungs-Verfahren, ein Flexodruck-
Verfahren, ein Tampondruckverfahren, ein Offset-
druckverfahren, ein Offsetlberdrucklackierungsver-
fahren oder Bronzierverfahren handelt.
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9. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste und/oder die zweite Schicht mittels eines Flexo-
druckverfahrens oder eines Offsetliiberdrucklackie-
rungsverfahrens aufgebracht wird.

10. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
erste und/oder die zweite Schicht mittels UV-Strah-
lung verfestigt wird.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
plattchenformigen Effektpigmente ausgewahlt sind
aus der Gruppe Perlglanzpigmente, Interferenzpig-
mente, Metalleffektpigmente, Flissigkristallpigmen-
te (Liquid Crystal Pigments), plattchenférmige funk-
tionelle Pigmente, plattchenférmige strukturierte Pig-
mente, oder ein Gemisch aus diesen.

12. Beschichtung auf einem Substrat, welche ein
dreidimensionales Muster aufweist und aus einer ers-
ten, und optional einer darauf befindlichen zweiten,
jeweils verfestigten oder festen Schicht besteht, wo-
bei mindestens eine der Schichten plattchenférmige
Effektpigmente enthalt, wobei die erste Schicht an ih-
rer Oberseite Vertiefungen aufweist, die nicht tiefer
als 10 pym sind und wobei die Beschichtung mit einem
Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche
1 bis 11 erhaltlich ist.

13. Beschichtung nach Anspruch 12, dadurch
gekennzeichnet, dass die in der verfestigten ers-
ten Schicht enthaltenen Vertiefungen vom Menschen
taktil nicht wahrnehmbar sind.

14. Beschichtung nach Anspruch 12 oder 13, wo-
bei es sich bei dem Substrat um ein Papier, eine Kar-
tonage, eine Tapete, ein Laminat, ein Tissue-Mate-
rial, Holz, ein Polymer, insbesondere eine polymere
Folie, ein Metall, insbesondere eine Metallfolie, ein
Sicherheitsdruckerzeugnis oder ein Material handelt,
welches Bestandteile aus mehreren dieser Stoffe ent-
halt, und wobei das Substrat optional elektrostatisch
vorbehandelt und/oder mit einer Primerschicht und/
oder einer anderen Grundierschicht versehen ist.

15. Produkt, welches eine Oberflache aufweist,
die ein gemal einem Verfahren nach einem oder
mehreren der Anspriche 1 bis 11 erzeugtes drei-
dimensionales Muster in einer Beschichtung auf ei-
nem Substrat aus Papier, einer Kartonage, einer Ta-
pete, einem Laminat, einem Tissue-Material, Holz,
einem Metall, insbesondere einer Metallfolie, einem
Polymer, insbesondere einer polymeren Folie, einem
Sicherheitsdruckerzeugnis oder aus einem Material
aufweist, welches Bestandteile aus mehreren dieser
Stoffe enthalt, und wobei das Substrat optional elek-
trostatisch vorbehandelt und/oder mit einer Primer-

16/20



DE 10 2010 054 528 A1

schicht und/oder einer anderen Grundierschicht ver-
sehen ist.

16. Verwendung eines Produktes gemaf Anspruch
15 als Dekorationsmaterial oder Sicherheitserzeug-
nis.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Abbildung 1

Abbildung 2
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Idung 3 :

Abbi

dung 4

'Abbi
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Abbildung 5:
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