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@ Verfahren zur Dekoration oder Beschriftung einer Oberflache mittels Laserstrahlung sowie
Verwendung einer Pragefolie in diesem Verfahren.

@ Es wird ein Verfahren zum Dekorieren oder Beschriften einer Oberfliche mittels Laserstrahlung vorgeschla-
gen, bei dem zumindest die mittels des Laserstrahls abzutragende obere bzw. erste Farblackschicht in einem
Transferverfahren auf die Oberfldche aufgebracht wird, um so eine gleichmissige Dicke dieser Farblackschicht
und damit eine sehr gleichmissige Gravur zu erzielen. Weiterhin wird die Verwendung von Prdgefolien,
insbesondere Heissprigefolien bestimmter Ausbildung bei einem derartigen Verfahren beschrieben.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Dekoration oder Beschriftung einer Oberfliche mittels Laser-
strahlung, wobei auf die Oberfliche wenigstens zwei unterschiedlich geférbte Farblackschichten libereinan-
der aufgebracht und anschliessend wenigstens die zum Betrachter weisende erste Farblackschicht mittels
der Laserstrahlung bereichsweise zur Erzeugung der Dekoration oder Beschriftung entfernt und so die
unterschiedlich geféarbte zweite Farblackschicht freigelegt wird. Ausserdem befasst sich die Erfindung mit
der Verwendung einer Prdgefolie, insbesondere Heissprigefolie.

Das Verfahren der eingangs erwdhnten Art wird insbesondere dann verwendet, wenn es darum geht,
eine genaue Beschriftung bzw. Dekoration bei Gegenstidnden vorzusehen, die Einzelstlicke sind oder nur in
geringer Stlickzahl angefertigt werden. Der zum Ausbrennen der ersten Farblackschicht dienende Laser-
strahl kann hinsichtlich seiner Bewegungsbahn beispielsweise mittels eines Elekironenrechners ohne
Schwierigkeiten sehr genau gesteuert werden, wobei auch die M&glichkeit besteht, die Stdrke des durch
das Ausbrennen erzeugten Laserstriches zu verdndern. Flr dieses Verfahren geeignete Gerite sind
handelsiiblich und werden beispielsweise von der Fa. Baasel Lasertech angeboten.

Aus der EP O 393 956 A 1 ist auch schon ein Verfahren zur Erzeugung von Sicherheitsmarkierungen
auf einer Oberfldche bekannt, bei welchem eine von einer Laserstrahlung absorbierenden oberen Schicht
abgedeckte Farbschicht durch bereichsweises Abtragen der oberen Schicht mittels eines Laserstrahls
entsprechend freigelegt wird. Uber die Aufbringung der beiden Schichten enthilt die Druckschrift jedoch
keine Angaben.

Bisher geht man so vor, dass die zu dekorierende Oberfldche, beispielsweise die Frontplatte eines
Gerétes, mittels Ublicher Verfahren mit zwei unterschiedlich farbigen Lackschichten versehen wird. Durch
den Laserstrahl wird dann die obere Lackschicht entfernt und entsprechend der gewlinschten Dekoration
bzw. Musterung oder Beschriftung die untere, zu der oberen Lackschicht farblich kontrastierende Lack-
schicht freigelegt. Hierbei besteht jedoch das Problem, dass bei den konventionellen Lackschichten sich
Dickenvariationen der Lackschicht ergeben, mit der Folge, dass beim Abbrennen der oberen Lackschicht
mittels des Laserstrahls unter Umstidnden diese obere Lackschicht in den Bereichen, in denen sie relativ
dick ist, nicht vollstandig abgetragen wird. Verwendet man eine h&here Laser-Leistung, kann man zwar
erreichen, dass die obere Lackschicht zuverldssig auch dort, wo sie dicker ist, abgetragen wird. Es besteht
dann jedoch die Gefahr, dass in Bereichen, in denen die obere Lackschicht diinner ist, die untere
Lackschicht mit angegriffen wird, was so weit gehen kann, dass auch die untere Lackschicht v&llig entfernt
oder zumindest stark beschiddigt wird. Eine weitere Gefahr ist die, dass der mittels des Laserstrahls
erzeugte Strich dann, wenn die Lackschichten unterschiedlich dick sind, trotz gleichbleibender Laserleistung
verschiedene Breiten bzw. Stirken aufweist, wodurch natilirlich auch das Aussehen des entsprechend
dekorierten bzw. beschrifteten Gegenstandes beeintrdchtigt wird. Um eine brauchbare Laser-Beschriftung
zu erzeugen, musste man somit bisher mit ganz erheblichem Aufwand versuchen, die obere, durch den
Laserstrahl abzutragende, Lackschicht in mdglichst gleichmissiger Dicke aufzutragen, wodurch sich die
Herstellung entsprechender Gegenstdnde ganz erheblich verteuert hat, so dass Laser-Beschriftung bzw.
Dekoration bisher nur flr einige wenige Einsatzgebiete, insbesondere bei hochwertigen oder sehr teueren
Geréten Verwendung fand.

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

Zu diesem Zweck wird nach der Erfindung bei dem Verfahren der eingangs erwdhnten Art nun
vorgeschlagen derart vorzugehen, dass wenigstens die erste Farblackschicht in einem Transferverfahren
von einem Triger auf die zu dekorierende Oberfliche Ubertragen wird.

Es ist bekannt, dass sich auf einem Triger, beispielsweise einer Kunststoffolie oder einem Metallband,
Farblackschichten ohne grossen Aufwand in sehr gleichmissiger Dicke auftragen bzw. erzeugen lassen.
Ubertrsigt man diese Farblackschicht dann auf die zu dekorierende Oberfléche, ist gewihrleistet, dass auch
die zu dekorierende Oberfliche eine Farblackschicht mit weitgehend gleichbleibender Dicke aufweist. Die
Leistung des zum Abfragen dieser Farblackschicht dienenden Lasers kann dann ohne Probleme einmal
entsprechend der Dicke der Farblackschicht eingestellt werden. Wird der Laserstrahl dann Uber die zu
dekorierende Oberfldche bewegt, wird tatsdchlich nur die obere bzw. erste Farblackschicht entfernt, wobei
durch Veranderung der Laserleistung die Schriftstdrke bzw. Gravurtiefe variiert werden kann. Irgendwelche
Abweichungen von dem gewiinschten Bild der Dekoration bzw. Beschriftung infolge von Dickendnderungen
der ersten Farblackschicht sind bei einem Vorgehen gemiss der Erfindung nicht zu befiirchten. Die
Ubertragung der Farblackschicht auf die Oberfliche kann mittels der bekannten Transferverfahren ohne
Ubermissigen Aufwand durchgefiihrt werden. Erfindungsgemiss wird also ein Verfahren vorgeschlagen,
welches es gestattet, die Qualitdt der Dekoration einer Oberfliche mittels Laser-Abtrags erheblich zu
verbessern, ohne dass hierzu ein Ubermissiger konstruktiver oder apparativer Aufwand erforderlich wére.
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Ein weiterer Vorzug des Vorgehens gemdass der Erfindung ist darin zu sehen, dass es bekanntlich ohne
Schwierigkeiten mdoglich ist, z.B. mittels eines Druckverfahrens, auf einem flexiblen Trdger, z.B. einer
Kunststoffolie oder einem Metallband, Lackschichten nur bereichsweise aufzubringen, wobei natlirlich auch
die Mdglichkeit besteht, in unterschiedlichen Bereich unterschiedlich gefarbte Lacke aufzutragen. Verwen-
det man eine solche, aus unterschiedlich gefirbten Bereichen bestehende Farblackschicht zur Dekoration
der Oberfliche eines Gegenstandes, bieten sich weitere, bisher mit vertretbarem Aufwand nicht erreichbare
Gestaltungsmdoglichkeiten. Man kann beispielsweise die zu dekorierende Oberfliche in unterschiedlich
farbige Bereiche aufteilen und diese dann jeweils mittels eines Laserstrahls beschriften. Hierdurch ist es
z.B. mdglich, bestimmte Schriften auf der Frontplatte eines Gerétes in einer anderen Farbe auszufiihren als
die restliche Beschriftung, um diese Beschriftung hervorzuheben oder bestimmten Bedienungsvorgingen
zuzuordnen. Wollte man dies bisher tun, musste man die zu dekorierende Oberfliche entsprechend
abdecken und dann die einzelnen Bereiche in unterschiedlichen Arbeitgsgdngen beispielsweise mit Lacken
der gewlinschten Farbe spritzen. Es leuchtet ein, dass es bei einer derartigen Vorgehensweise nahezu
ausgeschlossen ist, auch nur anndhernd gleiche Dicke flir die verschieden gefdrbten Lackbereiche zu
erzielen, nachdem ja die Dicke der Lackschicht sowohl von der Viskositdt des aufgespritzten Lackes als
auch von dessen Pigmentierung sowie den Verlaufseigenschaften abhingt.

Besonders zweckmissig ist es, wenn nicht nur die erste sondern sowohl die erste als auch die zweite
Farblackschicht in einem Transferverfahren von einem Trdger auf die zu dekorierende Oberflache Ubertra-
gen werden, weil sich dann noch gréssere Genauigkeiten erreichen lassen. Dieses Verfahren ist vorallem
auch dann zweckmdissig, wenn die zweite, untere Farblackschicht aus unterschiedlich geférbten Bereichen
besteht, wodurch zum Beispiel die Mdglichkeit gegeben ist, auf der Frontplatte eines Gerites unterschied-
lich farbige Beschriftungen anzubringen, wodurch unter Umstdnden die Bedienung erheblich erleichtert
werden kann.

Um die mechanische Bestindigkeit der dekorierten Oberfldche zu verbessern, kann man vorteilhafter-
weise so vorgehen, dass auf die erste Farblackschicht vor oder nach der Laserbearbeitung eine transparen-
te Schutzlackschicht aufgebracht wird, die eine entsprechend hohe mechanische Festigkeit aufweist.

In der Praxis wird man zweckmissig so vorgehen, dass sdmtliche Lackschichten mittels Transferfolien
aufgebracht werden, die einen Trdgerfilm und auf diesem abldsbar die Lackschichten aufweist, wobei
besonders zweckmissig mindestens die erste Farblackschicht mittels einer Prigefolie, vorzugsweise einer
Heisspragefolie, aufgebracht wird. Derartige Heissprigefolien lassen sich ohne weiteres in den von der
Fertigung von Heisspragefolien her bekannten Verfahren herstellen.

Prégefolien, insbesondere Heissprigefolien zur Verwendung in dem erfindungsgemissen Verfahren
weisen Ubereinander wenigstens eine erste und eine zweite unterschiedlich farbige Farblackschicht auf,
wobei die erste Farblackschicht ndher beim Tragerfilm angeordnet ist als die zweite. Die beiden Farblack-
schichten werden gemdss dem gewlinschten Dekorationseffekt gefdrbt, wobei zum Beispiel die erste, am
dekorierten Gegenstand obere Farblackschicht schwarz sein kann, wdhrend die zweite, durch den Laser-
strahl freizulegende Farblackschicht beispielsweise weiss ist. Die Eigenschaften der Farblackschichten
lassen sich weiterhin so einstellen, dass die erste Farblackschicht relativ leicht durch den Laserstrahl
abgetragen werden kann, jedoch ansonsten vergleichsweise gute mechanische Festigkeit besitzt, wahrend
die zweite Farblackschicht, beispielsweise infolge ihrer Farbgebung oder durch Zusdtze, von dem Laser-
strahl mdoglichst wenig angegriffen wird. Als Tragerfilm wird bei solchen Prigefolien zweckmissig ein
Polyesterfilm einer Dicke von 6 bis 100 um, vorzugsweise von 19 bis 38 um eingesetzt. Diese Filme
besitzen hinreichende Festigkeit, aber auch Flexibilitit, um sie als Triger bei Ubertragung der Dekorschicht
von dem Trigerfilm auf unterschiedlich geformte Oberflichen verwenden zu k&nnen. Zum Ubertragen der
Dekor- bzw. Farblackschichten von dem Triger auf die zu dekorierende Oberfliche k&nnen die an sich
bekannten Verfahren verwendet werden, beispielsweise Hubverfahren, Abrollverfahren, oder auch Verfahren,
bei denen die entsprechende Folie in eine Spritzgiessform eingelegt und dann mit Kunststoff zur Bildung
eines Gegenstandes, beispielsweise der Frontplatte eines Gerites, hinterspritzt wird. Als Schutzlackschicht
kann eine Klarlackschicht, vorzugsweise einer Dicke von 1 bis 2 um, vorgesehensein die, wenn sie bereits
von Haus aus auf der Prigefolie vorhanden ist, bei der Laser-Gravur ebenfalls abgetragen werden muss.
Vorteilhaft ist, wenn die zweite Farblackschicht der Prigefolie dicker ist als die erste Farblackschicht, wobei
die Dicke der zweiten Farblackschicht vorzugsweise ca. 2 bis 10 um, die Dicke der ersten Farblackschicht
vorzugsweise etwa 1 bis 5 um betrdgt. Die Verwendung einer vergleichsweise diinnen ersten Farblack-
schicht und einer demgegeniiber dickeren zweiten Farblackschicht gibt die M&glichkeit, die Leistung des
zum Abtragen der ersten Farblackschicht dienenden Laserstrahls so hoch einstellen zu k&nnen, dass
zuverldssig die erste Farblackschicht in dem gewiinschten Bereich volistindig abgetragen, gegebenenfalls
sogar ein kleiner Teil der zweiten Farblackschicht mit weggenommen wird, trotzdem jedoch gewahrleistet
ist, dass noch ein hinreichend dicker Rest der zweiten Farblackschicht verbleibt, um einerseits ein
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einwandfreies Dekorationsbild zu ergeben, andererseits aber ein zuverldssiger Schutz der Oberfliche des
dekorierten Gegenstandes durch die zweite Farblackschicht gewdhrleistet bleibt.

Bei dem erfindungsgemissen Verfahren wird zweckmissigerweise eine Prdgefolie, insbesondere
Heisspragefolie, umfassend einen vorzugsweise aus Polyester bestehenden Tragerfilm, auf dem aufeinan-
derfolgend eine Trennschicht, gegebenenfalls eine Schutzlackschicht, wenigstens zwei unterschiedlich
farbige Farblackschichten sowie eine Kleberschicht angeordnet sind, zur Erzeugung der wenigstens zwei
unterschiedlich gefirbten Farblackschichten auf einer Oberfliche verwendet.

Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung eines
Ausfihrungsbeispiels einer Heissprigefolie zur Verwendung gemdiss der Erfindung sowie der schemati-
schen Erlduterung des erfindungsgemissen Verfahrens an Hand der Zeichnung. Es zeigen:

Fig. 1 einen Teilschnitt durch eine Heissprigefolie,
Fig. 2a im Teilschnitt ein mit einer entsprechenden Heisspragefolie oberflichlich versehenes Substrat
und

Fig. 2b einen Schnitt entsprechend Fig. 2a nach Durchfiihrung der Laserbehandlung.

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

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

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

eine Dicke von h&chstens 1 um.

Schutzlackschicht 3:

Es handelt sich dabei um eine fransparente Lackschicht mit der Aufgabe, die freie Oberfliche des mit
der Heisspragefolie dekorierten Gegenstandes gegen mechanische Beschidigungen weitgehend zu schiit-
zen. Die Schutzlackschicht 3 muss deswegen gegen mechanische Einwirkungen entsprechend widerstands-
fahig sein. Sie hat im vorliegenden Fall beispielsweise eine Dicke von 1 bis 2 um.

Erste Farblackschicht 4:

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

Zweite Farblackschicht 5:

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

Es besteht aber auch die Mdglichkeit, die zweite Farblackschicht 5 -ebenso wie die erste Farblack-
schicht 4-nicht Uber die gesamte Fliche der Heissprigefolie und damit nicht Uber die gesamte zu
dekorierende Oberflache in der gleichen Farbstellung vorzusehen. Die Farblackschichten 4 und 5 k&nnen
vielmehr einzeln -und damit auch unterschiedlich- aus verschiedenfarbigen Bereichen zusammengesetzt
sein.

Kleberschicht 6:

Hierbei handelt es sich um eine bei Heissprigefolien an sich Ubliche und bekannte Kleberschicht einer
Dicke von etwa 1 bis 10 um, wobei die Kleberschicht flir eine Heissprigefolie so zusammengesetzt ist,
dass sie erst bei entsprechender Wirmeeinwirkung klebrig wird. Fir Pragefolien, die ohne Wirmeeinwir-
kung verarbeitet werden sollen, kann die Kleberschicht auch beispielsweise ein durch Druck aktivierbarer
Kleber oder eine Schicht eines standig klebrigen Materials sein. Im letzteren Falle misste allerdings dann
der Trdgerfilm 1 auf der den Lackschichten 3, 4, 5 abgekehrten Seite mit einer ein Anhaften der
Kleberschicht 6 am Tragerfilm 1 verhindernden Beschichtung, beispielsweise Silikon, versehen sein, um die
Prégefolie entsprechend aufwickeln zu k&nnen.
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Die Trennschicht 2, die Lackschichten 3 bis 5 sowie die Kleberschicht 6 k&nnen nach folgenden
Rezepturen hergestellt sein:

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Trennschicht 2

Toluol 95 Teile
Ethanol 5 Teile
Esterwachs (Tropfpunkt 90° C) 0,1 Teile

Schutzlackschicht 3
Methylethylketon 35 Teile
Ethylacetat 10 Teile
Cyclohexanon 8 Teile
Methylmethacrylat (Erweichungspkt. 108 ° C) 8 Teile
Hydroxyfunktionelles Acrylat (60% in EGA/Xylol 1:1, OH-Gehalt 4,4%) 4 Teile
Hydroxyfunktionelles Acrylat (60% in EGA, OH-Gehalt 6%) 4 Teile
Cellulosenitrat (niedrigviskos, 35% in Alkohol) 8 Teile
Polyethylendispersion (24% in Xylol) 7 Teile
Aromatisches Isocyanat (50% in Ethylacetat, NCO-Gehalt 8%) 16 Teile
Erste Farblackschicht 4 (schwarz)
Methylethylketon 30 Teile
Butylacetat 98/100 28 Teile
Cylohexanon 20 Teile
PVC/PVA-Copolymer (85/15) 11 Teile
Russ 11 Teile
Zweite Farblackschicht 5 (weiss)
Methylethylketon 38 Teile
Aceton 11 Teile
Cyclohexanon 11 Teile
Polyvinylbutyral (Erweichungspkt. 125° C) 6 Teile
Lineares Polyurethan (Fp. 220° C) 8 Teile
Ti02 26 Teile
Kleberschicht 6
Toluol 15 Teile
Aceton 15 Teile
Ethanol 38 Teile
Copolymeres Methyl-/n-butyl-methacrylat (40 % in Xylol; tg = 78°C) 15 Teile
Polyethylmethacrylat (tg = 63° C) 5 Teile
Polyvinylacetat (50 % in Ethanol) 4 Teile
Si02 2 Teile
Ti02 6 Teile

In Fig. 2a ist im Teilschnitt ein Substrat 7, beispielsweise die Frontplatte eines Gerites, gezeigt, an
dessen Oberflache 8 die eine Abldseschicht 9 bildenden Lackschichten 3 bis 5 sowie Kleberschicht 6 der
Heisspragefolie gemdss Fig. 1 in einem Ublichen Heissprdgevorgang angebracht sind.

5
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Ausgehend von der im wesentlichen einheitlich dekorierten Oberfliche gemiss Fig. 2a wird dann
mittels eines entsprechenden Laserstrahls zur Erzielung der gewiinschten Dekoration bzw. Beschriftung
sowohl die Schutzlackschicht 3 als auch die erste, beim Ausflihrungsbeispiel angenommen schwarze
Farblackschicht 4 abgetragen, und zwar derart, dass am Grund 10 der durch Abtragung der Schichten 3, 4
entstandenen vertieften Bereiche 11, beispielsweise in Form von Strichen, Buchstaben, Fldchen etc., die zur
ersten Farblackschicht 4 farblich unterschiedliche zweite Farblackschicht 5 zum Vorschein kommt. Dabei ist
allerdings in Fig. 2b der l|dealzustand gezeigt, der darin besteht, dass die Abfragung der Lackschichten
mittels des Laserstrahls genau bis zum Beginn der zweiten Farblackschicht 5 geht. Tatsdchlich wird man im
allgemeinen so vorgehen, dass noch eine geringe Menge der Farblackschicht 5 mit abgetragen wird, um
sicherzustellen, dass die freigelegten Bereiche der zweiten Farblackschicht 5 ein einheitliches Aussehen
besitzen. Sofern die Farblackschicht 5 Uber die Oberfliche des zu dekorierenden Gegenstandes aus
Bereichen unterschiedlicher Farbe zusammengesetzt ist, werden natlrlich die freigelegten Teile 10 der
zweiten Farblackschicht 5 entsprechend unterschiedliche Farbe besitzen.

Im Ausflhrungsbeispiel wurde davon ausgegangen, dass die Schutzlackschicht 3 bereits auf der
Heisspragefolie vorhanden ist, was zur Folge hat, dass die Oberfliche 10 der zweiten Farblackschicht 5 bei
fertig dekoriertem Produkt freiliegt. Fir bestimmte Anwendungsfille kann es gewlinscht sein, dass auch
diese Flache geschitzt ist. In diesem Fall besteht entweder die Md&glichkeit, eine Heissprigefolie zu
verwenden, die keine Schutzlackschicht 3 aufweist und dann insgesamt nach der Laser-Gravur eine
Schutzlackschicht anzubringen, die dann auch die vertieften Bereiche 11 ausfilllt. Eine andere Md&glichkeit,
die eine bessere mechanische Festigkeit ergibt, besteht darin, ausgehend von dem Zustand geméiss Fig.
2b zusitzlich einen weiteren Schutzlack aufzubringen, der dann eventuell nur die abgetragenen Bereiche 11
ausfillt.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Dekoration oder Beschriftung einer Oberfliche mittels Laserstrahlung, wobei auf die
Oberflache wenigstens zwei unterschiedlich geférbte Farblackschichten lbereinander aufgebracht und
anschliessend wenigstens die zum Betrachter weisende erste Farblackschicht mittels der Laserstrah-
lung bereichsweise zur Erzeugung der Dekoration oder Beschriftung entfernt und so die unterschiedlich
gefdrbte zweite Farblackschicht freigelegt wird,
dadurch gekennzeichnet,
dass wenigstens die erste Farblackschicht (4) in einem Transferverfahren von einem Triger (1) auf die
Oberflache (8) Uibertragen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und die zweite Farblackschicht (4, 5) in einem Transferverfahren von einem Trager (1)
auf die Oberflache (8) libertragen werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass auf die erste Farblackschicht (4) vor oder nach der Laserbearbeitung eine transparente Schutz-
lackschicht (3) aufgebracht wird.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dass sdmtliche Lackschichten (3, 4, 5) mittels einer Transferfolie aufgebracht werden, die einen
Tragerfilm (1) und auf diesem abl&sbar die Lackschichten (3, 4, 5) aufweist.

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

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzeugung der wenigstens zwei
unterschiedlich gefarbten, Uibereinanderliegenden Farblackschichten (4, 5) eine Prigefolie, insbesonde-
re Heissprdgefolie, umfassend einen vorzugsweise aus Polyester bestehenden Trigerfilm (1), auf
demaufeinanderfolgend eine Trennschicht (2), gegebenenfalls eine Schutzlackschicht (3), wenigstens
zwei unterschiedlich farbige Farblackschichten (4, 5) sowie eine Kleberschicht (6) auf eiber Oberfliche
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(8) angeordnet sind, verwendet wird.
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