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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum selekti-
ven, bereichsweisen Beschichten einer transparen-
ten, ggf. aus klarem Acrylglas bestehenden Tréger-
platte mit einer insbesondere metallischen Prigefo-
lienbeschichtung nach dem einleitenden Teil des
Patentanspruches 1.

Tragerplatten aus Glas oder Kunststoff werden
zur Verwendung als Werbemittel, Displays oder
dergleichen hdufig mit einer Metallbeschichtung,
beispielsweise silber- oder goldfarbig (im folgenden
wird stets nur noch auf "goldfarbig" Bezug genom-
men, obwohl! die Erfindung sich grundsitzlich auch
auf andere Beschichtungen, insbesondere Metall-
schichtungen, bezieht), versehen.

Beispielsweise ist in der DE-PS 2 29 395 ein
Verfahren beschrieben, bei dem die Rickseite ei-
ner transparenten Triagerplatte bereichsweise mit
einer zweischichtigen Dekorschicht, ndmlich einer
Farbschicht und einer spiegelnden Metallschicht,
versehen wird. Des weiteren ist aus der US-PS 1
963 156 ein Verfahren bekannt, bei dem eine trans-
parente Tragerplatte zunichst fldchig mit einer me-
tallischen Beschichtung versehen wird, die dann
bereichsweise entfernt wird, ehe sie z. B. gehirtet
werden kann, woraufhin dann noch eine duBere,
farbige Schutzschicht aufgebracht wird.

Mit den vorgenannten Verfahren ist es nicht
mdglich, transparente Tragerplatten herzustellen,
die sowohl in der Draufsicht als auch in der Durch-
sicht einen hinreichend deutlichen Goldton zeigen.

In der DE-OS 33 37 128 ist daher bereits ein
Verfahren der gattungsgeméBen Art vorgeschlagen
worden, bei dem auch in der Durchsicht der ge-
winschte Farbton, z. B. Goldton, erhalten bleibt
und welches mit geringem Aufwand ausfihrbar ist.
Bei dem dort beschriebenen Verfahren werden auf
die Vorderseite der transparenten Tragerplatte zu-
ndchst im Siebdruckverfahren die Abdeckfolie und
alsdann die Prigefolie aufgebracht, woraufhin die
Abdeckfolie abgezogen wird, ehe dann auf die der
Pragefolienbeschichtung abgewandte Riickseite
der Tragerplatte eine Farbschicht, vorzugsweise im
Siebdruckverfahren, aufgebracht wird.

Das vorgenannte Verfahren hat sich in der Pra-
xis durchaus gewidhrt, jedoch hat es sich als wiin-
schenswert herausgestell, den Herstellungsauf-
wand noch weiter zu senken und noch besser
gegen Witterungseinflisse bestdndige Werbedis-
plays oder dergleichen herstellen zu k&nnen.

Aus der US-A-4720315 ist bereits ein Verfahren
zum Herstellen selektiv mit Dekorationen versehe-
ner Kunststoffolien bekannt, bei dem auf eine Tri-
gerfolie aufeinanderfolgend eine Haftschicht, eine
Abdeckfolie, welche lediglich die nicht zu beschich-
tenden Bereiche der Trigerfolie abdeckt, und eine
durch Metallisierung erzeugte Deckschicht aufge-
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bracht werden. Mittels einer Abziehfolie, die an
ihrer Oberfliche eine druckempfindliche Klebe-
schicht mit begrenzter Haftfestigkeit trdgt, wird die
Metallschicht in den Bereichen, wo die Abdeckfolie
aufgebracht worden ist, mit der Abdeckfolie von
der Tragerfolie abgezogen, so daB also die Metall-
schicht nur dort verbleibt, wo sich keine Abziehfolie
befand. Der Mechanismus beruht darauf, daB die
Abziehfolie gegeniliber der Metallschicht und die
Metallschicht gegeniiber der Abdeckfolie eine ho-
here Haftwirkung entfaltet als die Abdeckfolie ge-
geniiber der mit der Primerschicht beschichteten
Tragerfolie, wiahrend die Haftwirkung zwischen der
Metallschicht und der Primerschicht gréBer ist als
die Haftwirkung zwischen der Abziehfolie der Me-
tallschicht. Das Verfahren setzt die Verwendung
einer speziellen Abziehfolie voraus und erfordert
die Einstellung verschiedener Haftwirkungen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, das gattungsgemiBe Verfahren dahingehend
weiterzubilden, daB unter Verbesserung der Halt-
barkeit und insbesondere Witterungsbestandigkeit
der beschichteten Triagerplatten der Herstellungs-
aufwand weiter gesenkt werden kann.

ErfindungsgemdB wird diese Aufgabe durch
das im kennzeichnenden Teil des Patentanspru-
ches 1 genannte Merkmale gel&st.

Besondere Ausflihrungsformen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Der Erfindung liegt die Uberraschende Erkennt-
nis zugrunde, daB es gelingt, das gattungsgemiBe
Verfahren noch dadurch zu verbessern, daB die
Farbschicht auf die die Prigefolienbeschichtung
tragende Beschichtungsseite der Trigerplatte auf-
gebracht wird. Dies kann entweder die Vorderseite,
aber auch die Rickseite der Trigerplatte sein. Der
Herstellungsaufwand 138t sich in beiden Ausfiih-
rungsformen deutlich senken, wobei hinsichtlich
der Witterungsbestindigkeit insbesondere Vorteile
erzielt werden, wenn die gesamte Beschichtung,
vorzugsweise auch unter Verwendung einer Konter-
folie, auf die Riickseite der Trdgerplatte aufge-
bracht wird, da dann ja nur die Vorderseite den
Witterungseinfllissen ausgesetzt ist, die jedoch kei-
ne Beschichtung trigt.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachstehenden Beschrei-
bung, in der ein Ausflhrungsbeispiel anhand der
schematischen Zeichnungen im einzelnen erldutert
sind. Dabei zeigt:

Fig. 1 ein erstes Ausflhrungsbeispiel einer
nach dem erfindungsgeméBen Verfah-
ren hergestellten Trigerplatte im
Schnitt senkrecht zur Plattenebene;
und
in Fig. 1 entsprechender Darstellung
ein anderes Ausfiihrungsbeispiel der
Erfindung.

Fig. 2
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Bei dem Ausfiihrungsbeispiel von Fig. 1 ist die
aus klarem Acrylglas bestehende Trdgerplatte 10
an ihrer in der Zeichnung oben befindlichen Vor-
derseite bereichsweise mit einer Pragefolienbe-
schichtung 12 versehen, wobei zwischen der Ober-
fliche der Trdgerplatte 10 und der Prdgefolie 12
eine im Siebdruckverfahren aufgebrachte Farb-
schicht 14 angeordnet ist.

Beim Ausflihrungsbeispiel von Fig. 2 befindet
sich die gesamte Beschichtung an der der in der
Zeichnung unten liegenden Riickseite der Trager-
platte 10, wobei hier die Pragefolie 12 unmittelbar
auf die Trigerplatte 10 aufgebracht und erst auf
deren der Triagerplatte 10 abgewandte Seite die
Farbschicht 14 deponiert worden ist.

Das Aufbringen der Prigefolie 12, der Farb-
schicht 14 und der in der Zeichnung nicht gezeig-
ten Abdeckfolie, insgesamt die Herstellung der Ge-
samtbeschichtung, kann in der Weise erfolgen, wie
dies in der DE-OS 33 37 128 beschrieben ist, so
daB hierauf zur Ergdnzung des Erfindungsgedan-
kens in vollem Umfang Bezug genommen wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum selektiven, bereichsweisen Be-
schichten einer transparenten, ggf. aus klarem
Acrylglas bestehenden Trigerplatte mit einer
insbesondere  metallischen  Prégefolienbe-
schichtung, bei dem auf die Trdgerplatte zu-
ndchst im Siebdruckverfahren eine Abdeckfolie
aufgebracht wird, welche lediglich die nicht zu
beschichtenden Bereiche der Trigerplatte ab-
deckt, daraufhin im Rollenprdgeverfahren die
Pragefolie auf die gesamte die Abdeckfolie
tragende Flache der Trigerplatte aufgebracht,
schlieBlich die Abdeckfolie von der Tragerplat-
te abgezogen wird, wobei im Siebdruckverfah-
ren auf die Tragerplatte eine die mittels der
Prégefolienbeschichtung bewirkte Farbgebung
unterstiitzende Farbschicht aufgebracht wird,
dadurch gekennzeichnet, daB die Farbschicht
auf die auch die Priagefolienbeschichtung tra-
gende Beschichtungsseite der Trégerplatte
aufgebracht wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf die Tragerplatte zunéchst die
Farbschicht und dann die Abdeckfolie aufge-
bracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf die Tragerplatte zunéchst die
Abdeckfolie und dann die Farbschicht aufge-
bracht wird.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB auf die Trigerplatte aufeinander-
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folgend zundchst die Abdeckfolie, dann die
Pragefolie und dann die Farbschicht aufge-
bracht wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Farbschicht vor dem Abzie-
hen der Abdeckfolie auf die Prigefolie aufge-
bracht wird.

6. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Farbschicht nach dem Abzie-
hen der Abdeckfolie aufgebracht wird.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, daB die
Farbschicht selekiiv ausschlieBlich in den mit
der Pragefolinbeschichtung versehenen bzw.
zu versehenden Bereichen aufgebracht wird.

8. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB fir die
Farbschicht eine Farbfolie, vorzugsweise aus
Kunststoff bestehend, verwendet wird.

9. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, daB die ge-
samte Beschichtung auf die Vorderseite der
Tragerplatte aufgebracht wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die gesamte Be-
schichtung auf die Rickseite der Tragerplatte
aufgebracht wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB fiir das Aufbringen der Prigefolie
eine Konterfolie verwendet wird.

Claims

1. A method of coating selective paris of a trans-
parent carrier plate, optionally of clear acrylic
glass, with a more particularly metal blocking
foil, in which firstly a masking foil, covering
only those regions of the carrier plate which
are not to be coated, is applied to the carrier
plate by screen printing, next the blocking foil
is applied by roll embossing to the entire sur-
face of the carrier plate covered by the mask-
ing foil, and finally the masking foil is pulled off
the carrier plate and a colour layer emphasis-
ing the colour produced by the blocking foil
coating is applied to the carrier plate by screen
printing, characterised in that the colour layer
is applied to that surface of the carrier plate
which is also coated with the blocking foil.

2. A method according to claim 1, characterised
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in that first the colour layer and then the mask-
ing foil are applied to the carrier plate.

A method according to claim 1, characterised
in that first the masking foil and then the colour
layer are applied to the carrier plate.

A method according to claim 1, characterised
in that the masking foil, the blocking foil and
the colour layer are successively applied to the
carrier plate.

A method according to claim 4, characterised
in that the colour layer is applied to the bloc-
king foil before the masking foil is pulled off.

A method according to claim 4, characterised
in that the colour layer is applied after the
masking foil has been pulled off.

A method according to any of the preceding
claims, characterised in that the colour layer is
selectively applied exclusively to those regions
which are coated or are to be coated with the
blocking foil.

A method according to any of the preceding
claims, characterised in that a preferably plas-
tics colour foil is used for the colour layer.

A method according to any of the preceding
claims, characterised in that the entire coating
is applied to the front surface of the carrier
plate.

A method according to any of claims 1 to 8,
characterised in that the entire coating is ap-
plied to the rear surface of the carrier plate.

A method according to claim 10, characterised
in that a counter-foil is used for applying the
blocking foil.

Revendications

Procédé pour revétir sélectivement par en-
droits, une plaque-support transparente, le cas
échéant réalisée en verre acrylique transpa-
rent, d'une feuille a estamper notamment mé-
tallique, selon lequel on applique tout d'abord
sur la plaque-support, par un procédé de séri-
graphie, un film de masquage qui recouvre
uniquement les endroits de la plaque-support
ne devant pas étre revéius, puis I'on applique
la feuille d'estampage, sur la fotalit¢ de la
surface de la plaque-support portant le film de
masquage, par un procédé d'estampage au
rouleau, et finalement on retire de la plaque-
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support le film de masquage, une couche de
couleur accentuant la coloration engendrée par
le revétement de la feuille d'estampage, étant
appliquée sur la plague-support par un procé-
dé de sérigraphie, caractérisé en ce que la
couche de couleur est appliquée sur le cbté
de revétement de la plaque-support portant
également la feuille d'estampage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'on applique tout d'abord la couche
de couleur sur la plaque-support, puis ensuite
le film de masquage.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'on applique tout d'abord le film de
masquage sur la plaque-support, puis ensuite
la couche de couleur.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que l'on applique successivement sur la
plaque-support, tout d'abord le film de mas-
quage, ensuite la feuille d'estampage et ensui-
te la couche de couleur.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce que la couche de couleur est appliquée
sur la feuille d'estampage, avant le retrait du
film de masquage.

Procédé selon la revendication 4, caractérisé
en ce que la couche de couleur est appliquée
aprés le retrait du film de masquage.

Procédé selon l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que la couche de
couleur est appliquée sélectivement, exclusive-
ment dans les endroits pourvus, ou devant &ire
pourvus du revétement par la feuille d'estam-

page.

Procédé selon l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que pour la couche
de couleur, on utilise une feuille de couleur,
notamment en matiére plastique.

Procédé selon l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que la totalité du
revétement est appliqué sur le c6té avant de la
plaque-support.

Procédé selon l'une des revendications précé-
dentes, caractérisé en ce que la totalité du
revétement est appliqué sur le cOté arriére de
la plaque-support.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé
en ce que pour l'application de la feuille d'es-
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tampage on utilise une feuille formant contre-
couche.
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