EP 3 337 677 B1

Patent Office

(1 9) ’ e Hllm”“mm||m||‘||ml”“ll“””ll‘l |HH‘llmll‘mll‘“l”ll‘
Patentamt
0 European

Office européen
des brevets (11) EP 3 337 677 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntCl.:
Hinweises auf die Patenterteilung: B44C 1/18(2006.01) B44F 1/00 (2006.07)
21.04.2021 Patentblatt 2021/16 B44F 7/00 (206.97
(21) Anmeldenummer: 16758107.3 (86) Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP2016/069547

(22) Anmeldetag: 17.08.2016
(87) Internationale Veroffentlichungsnummer:

WO 2017/029343 (23.02.2017 Gazette 2017/08)

(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES BEDRUCKTEN DEKORATIVEN VERBUNDKORPERS
SOWIE HIERDURCH ERHALTLICHER BEDRUCKTER DEKORATIVER VERBUNDKORPER

METHOD FOR MANUFACTURING A PRINTED DECORATIVE COMPOSITE BODY AND PRINTED
DECORATIVE COMPOSITE BODY OBTAINABLE BY SAID METHOD

PROCEDE DE FABRICATION D’'UN CORPS COMPOSITE DECORATIF IMPRIME ET CORPS
COMPOSITE DECORATIF IMPRIME OBTENU PAR LEDIT PROCEDE

(84) Benannte Vertragsstaaten: * LEITNER, Harald
AL AT BE BG CH CY CZDE DK EE ES FI FR GB 6111 Volders (AT)
GRHRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO * HOLZHAMMER, Giinther
PL PT RO RS SE SI SK SM TR 6065 Thaur (AT)
(30) Prioritat: 20.08.2015 EP 15181879 (74) Vertreter: Moore, Michael Richard et al
Keltie LLP
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: No.1 London Bridge
27.06.2018 Patentblatt 2018/26 London SE1 9BA (GB)
(73) Patentinhaber: D. Swarovski KG (56) Entgegenhaltungen:
6112 Wattens (AT) EP-A1-2 599 639 EP-A2- 0974 714

WO0-A1-2008/102957
(72) Erfinder:
* REITINGER, Christine
6121 Baumkirchen (AT)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents im Europaischen Patentblatt kann jedermann nach MaRgabe der Ausfiihrungsordnung beim Européischen
Patentamt gegen dieses Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuihr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 337 677 B1 2

Beschreibung
Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines bedruckten dekorativen Verbundkorpers. Der
Verbundkérper ist aus mehreren Schichten aufgebaut.
Die Schichtfolge zeichnet sich unter anderem dadurch
aus, dass sie ein bedrucktes Tragermaterial sowie be-
druckte Schmucksteine enthalt.

Stand der Technik

[0002] Oberflachen von Textilien, Handtaschen, Schu-
hen, Mébeln und sonstigen Gegenstéanden werden hau-
fig aus asthetischen Griinden verziert. Schmucksteine
eignen sich auf vielfaltige Art und Weise zur Verzierung.
Verbundkoérper, die Schmucksteine und bedruckte Moti-
ve enthalten, erdffnen viele asthetische Gestaltungs-
moglichkeiten. Eine Kombination von bedrucktem Tra-
germaterial und bedruckten Schmucksteinen erméglicht
neue Effekte.

[0003] InderUS 7,931,954 B2 werden Verbundkdrper
beschrieben, die wenigstens eine bedruckte Schicht ent-
halten. Sie dienen dazu, beispielsweise bei Mdbeln eine
Holzmaserung kiinstlich nachzubilden. Verbundk&rper
mit Schmucksteinen werden in der US 7,931,954 B2
nicht beschreiben. In der US 6,450,540 B1 wird ein be-
druckter Verbundkorper mit dreidimensionalem Effekt
beschrieben. Dieser Effekt wird durch ein bedrucktes
Tragermaterial und einen linsenartigen Aufbau realisiert.
Es werden drei unterschiedliche Farben verwendet, die
in Abhangigkeit vom Betrachtungswinkel zu sehen sind.
Esistnicht Gegenstand der US 6,450,540 B1, einen Ver-
bundkorper bereitzustellen, der mehr als eine bedruckte
Schicht sowie Schmucksteine enthalt, und der einen drei-
dimensionalen Effekt mit Tiefenwirkung hervorruft. In der
WO 2008102957 A1 wird ein mit einer Farbschicht be-
schichteter Schmuckstein offenbart Die EP 0974714 A2
offenbart eine Dekorfliese mit Dekorbedruckung.
[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ei-
nen bedruckten dekorativen Verbundkdrper zu realisie-
ren, der Schmucksteine enthalt und bei dem das be-
druckte Motiv eine dreidimensionale Tiefenwirkung hat.

Beschreibung der Erfindung

[0005] Uberraschenderweise wurde gefunden, dass
durch das erfindungsgemale Verfahren ein bedruckter
dekorativer Verbundkérper hergestellt werden kann,
dessen dreidimensionale Wirkung durch Uberlagerung
eines bedruckten Tragermaterials und bedruckter
Schmucksteine gebildet wird. Die Kombination von ei-
nem dreidimensional wirkenden Motiv und Schmuckstei-
nen eroffnet eine Vielzahl von asthetischen Gestaltungs-
moglichkeiten.

[0006] Gegenstand der vorliegenden Anmeldung ist
daher ein Verfahren zur Herstellung eines dekorativen
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Verbundkopers, umfassend die folgenden Schritte:

(a) Druck eines vorgegebenen Teilmotivs (B) auf ein
Tragermaterial (A),

(b) Aufbringen einer Klebstoffschicht (C),

(c) Aufbringen einer Vielzahl von Schmucksteinen
(D),

(d) Druck eines zweiten vorgegebenen Teilmotivs
(E) auf die Schmucksteine (D), so dass das vorge-
gebene Teilmotiv (B) und das zweite vorgegebene
Teilmotiv (E) Gberlagert werden, um ein Gesamtmo-
tiv zu bilden, und

(e) optionales Aufbringen einer Schutzschicht (F).

Schritt (a):

[0007] InAbbildung 1ist der schematische Aufbau des
bedruckten dekorativen Verbundkdrpers dargestellt: Der
Verbundkorper enthalt eine optionale Klebstoffschicht
(A1), ein Tragermaterial (A), ein gedrucktes Teilmotiv auf
dem Tragermaterial (B), eine Klebstoffschicht (C),
Schmucksteine (D), ein zweites gedrucktes Teilmotiv (E)
und die optionale Schutzschicht (F).

[0008] Als Tragermaterial (A) in Abbildung 1 eignet
sich eine Vielzahl von Materialien. Die Tragermaterialien
sind dem Fachmann hinlénglich bekannt. Das Trager-
material kann starr oder flexibel sein und kann je nach
Anwendungsgebiet gewahlt werden. Als Tragermaterial
eignet sich beispielsweise Holz, Kunststoff, Metall, Glas,
Papier oder Keramik. Als metallische Tragermaterialien
sind beispielsweise Aluminium oder Stahl geeignet.
Kunststoffe werden bevorzugt eingesetzt.

[0009] Kunststoffe sind Werkstoffe, die hauptsachlich
aus Makromolekiilen bestehen. Als Tragermaterial eig-
netsich beispielsweise: Acrylglas (Polymethylmetacryla-
te), Polycarbonat, Polyvinylchlorid, Polystyrol, Polyphe-
nylenether, Polyethylen, Poly(N-methylmethacrylimid).
[0010] Auch Glas, eine eingefrorene unterkuhite Flis-
sigkeit, die einen amorphen Festkorper bildet, ist in ver-
schiedenen Ausfliihrungsformen als Tragermaterial
moglich; sowohl metallische als auch nichtmetallische
Glaser eignen sich dafur.

[0011] Papier, das im Wesentlichen aus Fasern meist
pflanzlicher Herkunft besteht und durch Entwéasserung
einer Fasersuspension gebildet wird, ist als Tragerma-
terial ebenfalls einsetzbar. Die Tragermaterialien sind
dem Fachmann hinlanglich bekannt.

[0012] Als Tragermaterial (A) wird bevorzugt eine
Kunststofffolie verwendet. Auf einer Seite der Kunststoff-
folie befindet sich optional eine Klebstoffschicht (= selbst-
klebende Kunststofffolie), siehe A1 in Abbildung 1. Die
Klebstoffschicht dient der Haftung an einem zu verzie-
renden Gegenstand. Die Kunststofffolie ist wegen ihrer
flexiblen Beschaffenheit vielfaltig applizierbar. Folgende
Kunststofffolien kdnnen unter anderem verwendet wer-
den: Kunststofffolien aus Polyolefinen wie Polyethylen
oder Polypropylen, Polyvinylchlorid, Polystyrol und des-
sen Coploymere, Polyester, Polycarbonat, Cellophan
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und Polyamid. Auch bio-basierte Kunststoffe wie Polyl-
actid oder Celluloseacetat kénnen zu Folien verarbeitet
werden. Polyethylenterephthalat eignet sich ebenfalls
zur Herstellung von Folien.

[0013] Um Kunststofffolien auf den zu verzierenden
Gegenstand applizieren zu kdnnen, werden bei ihnen
haufig synthetische Kautschuk- sowie Acrylat-Klebstoffe
(vide infra) als Haftschicht verwendet.

[0014] Besonders bevorzugt werden als Tragermate-
rial thermoplastische Kunststofffolien verwendet. Ther-
moplastische Kunststofffolien sind flexible, insbesonde-
re selbstklebende, Kunststofffolien, die durch thermische
Behandlung am zu verzierenden Gegenstand haften. Als
thermoplastische Kunststofffolien eignen sich beispiels-
weise thermoplastische Polyurethanfolien. Polyurethane
entstehen durch Polyaddition aus Isocyanaten und Po-
lyolen. Sie zeichnen sich durch eine hohe Elastizitat aus,
die in Abhangigkeit von der Zusammensetzung veran-
derbar ist. Rein aliphatische Polyurethane sind resistent
gegen Vergilben und sind bevorzugt geeignet. Polyure-
thane zeichnen sich auch durch eine hohe chemische
Bestandigkeit aus.

[0015] Thermoplastische Ethylenvinylacetat-Folien
sind ebenfalls als Tragermaterial geeignet. Ethylenvinyl-
acetat ist ein Copolymer aus Polyethylen und Polyvinyl-
acetat mit guter Warmebestandigkeit und Alterungsbe-
sténdigkeit. In Abhangigkeit vom Anteil des copolymeri-
sierten Vinylacetats lasst sich Giber einen weiten Bereich
die Bruchdehnungseigenschaft des Materials veran-
dern. Als thermoplastische Ethylenvynilacetat-Tragerfo-
lie kdnnen beispielsweise die Folie 20.500 der Firma Col-
lano sowie die Folie ev-guard transparent der Firma Fo-
lienwerk Wolfen geeignet sein.

[0016] Alternativ sind auch thermoplastische Polya-
mid-Folien verwendbar. Folien auf Basis von Polyami-
den, welche Polykondensationsprodukte von Carbon-
sauren und Aminen sind, sind sehr abriebfest und che-
misch bestandig. Bei Textilanwendungen kann es durch
wiederholte Waschvorgange allerdings zu einer Triibung
des Polyamids kommen. Thermoplastische Polyamid-
Folien sind beispielsweise die Folie POLI-MELT 701 der
Firma Polytape und die von Collano vertriebene Folie
34.208.

[0017] Thermoplastische Polyester-Folien sind eben-
falls als Tragermaterial geeignet. Beispiele dafiir sind Po-
lycarbonat, Polylactid oder Polyethylenterephthalat. Sie
zeichnen sich durch Bestandigkeit gegen Wasser, ver-
dinnte Mineralsauren und aliphatische organische L6-
sungsmittel aus. Polyester haben aber keine gute Be-
sténdigkeit gegenuber alkalischen Lésungen und chlo-
rierten Loésungsmitteln. Thermoplastische-Polyester-Fo-
lien, wie zum Beispiel die Folie POLI-MELT 700 von der
Firma Polytape sowie die Folie PKF 130 der Firma
Gluetex .sind als Tragerfolie einsetzbar.

[0018] Die thermoplastischen Folien sind nur beispiel-
haft angegeben und sind dem Fachmann hinlanglich be-
kannt.

[0019] Bevorzugt hat das Tragermaterial (A) auf der
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sichtbaren Seite des dekorativen Verbundkdrpers eine
weille Deckschicht, um die Wirkung des Motivs hervor-
zuheben. Die weil’e Deckschicht kann beispielsweise
durch Aufdrucken einer weien Tinte (vide infra) appli-
ziert werden.

[0020] In Schritt (a) des Verfahrens wird auf das Tra-
germaterial ein Motiv (B) gedruckt (Abb. 1). Als Druck-
motive eignen sich beliebige Zeichen, Ziffern, Symbole
oder sonstige bildliche Darstellungen. Das Druckmotiv
auf dem Tragermaterial ist ein Teilmotiv eines Gesamt-
motives, das mit dem zweiten Teilmotiv in Verfahrens-
schritt (d) ein Gesamtmotiv bildet.

[0021] Fir den Druck wird bevorzugt Tinte verwendet.
Als Tinte bezeichnet man eine gefarbte Flussigkeit. Tinte
umfasst meist eine Losung oder Dispersionen von Farb-
stoffen oder Pigmenten in Wasser oder anderen L6-
sungsmitteln, die wenig oder keine Bindemittel enthalten.
Fir den Druck eignen sich beispielsweise UV-Tinten,
Solvent-Tinten, Harz-Tinten auf Wasserbasis oder soge-
nannte Nanotinten.

[0022] UV-Tinten trocknen nicht an der Umgebungs-
luft, sondern werden direkt nach dem Auftrag mit ultra-
violettem Licht gehartet. Bei UV-Tinten sind die Farbpig-
mente in einer Mischung aus Acrylatmonomeren, Oligo-
meren und Fotoinitiatoren gebunden. Beim Einwirken
der UV-Strahlen auf Fotoinitiatoren wird eine Polymeri-
sation ausgel6st und dadurch wird die aufgetragene UV-
Tinte ausgehartet. Beim Druck auf Glas sind Haftvermitt-
ler notwendig. UV-Tinten haben den Vorteil, dass sie
durch die UV-Aushartung eine hohe Produktionsge-
schwindigkeit erméglichen.

[0023] Alternativ ist wasserbasierte Harztinte einsetz-
bar. Die Tinte ist mit Harz vermischtund in Wasser gelost.
Das Harz bindet die Farbpigmente und sorgt fir die Haf-
tung auf der Oberflache des bedruckten Materials. Das
Wasser verdunstet wahrend und nach dem Auftragen
der wasserbasierten Harztinte.

[0024] Electro Inc Tinten sind ebenfalls verwendbar.
Diese Tinten enthalten elektrisch geladene Teilchen. Ei-
ne Walze wird an vorgegebenen Stellen elektrisch auf-
geladen und bewegt sich an einem Tintenspeicher vor-
bei. Die Walze nimmt an den aufgeladenen Stellen die
Tinte auf, bewegt sich weiter und gibt die Tinte auf das
zu bedruckende Material ab. Diese Tinten kénnen nur
auf ebenen Substraten gedruckt werden.

[0025] Solvent-Tinten sind bevorzugt einsetzbar. Un-
ter Solvent-Tinten versteht man Lésungsmitteltinten, die
keine Wasserbasis haben. Sie sind bestandig gegen me-
chanische Abtragungen (Kratzer) und Wasser. Die Sol-
vent-Tinten enthalten Lésungsmittel wie Alkohol, Ethyl-
acetat oder andere Carbonsaureester, Toluol oder Xylol.
Diese Loésungsmittel verdunsten beim Drucken sehr
schnell. Dadurch wird eine schnelle Trocknung und Fes-
tigkeit erreicht. Solvent-Tinten haben Ublicherweise eine
sehr gute Bestandigkeit.

[0026] Bevorzugtist auch eine Mischung aus UV-Tin-
ten und Solvent-Tinten, UV-Solvent-Tinten, verwendbar.
UV-Solvent Tinten haben im Vergleich zu UV-Tinten eine
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héhere Bestandigkeit gegen mechanische Abtragungen
(Kratzer).

[0027] Weitere bevorzugte Tintensind Nanotinten. Na-
notinten sind Lésungsmitteltinten die Partikel enthalten,
deren Grofke im Nanometerbereich liegt. Dadurch hat
diese Tinte eine hervorragende Haftung an der Oberfla-
che des bedruckten Materials. Nanotinten sind beispiels-
weise bei der Firma ESC erhaltlich.

[0028] Als Tinten eignen sich beispielsweise auch
ECO Solvent Tinten der Firma Contento, UV-Tinten der
Firma Swissqprint oder Eco UV-Tinten der Firma Con-
tento. Die Tinten sind nur beispielhaft angegeben und
sind dem Fachmann hinlanglich bekannt.

[0029] Vorzugsweise werden Tinten und Drucker vom
selben Hersteller verwendet, da diese aufeinander ab-
gestimmt sind.

[0030] Verschiedenste Druckverfahren eignen sich fir
das Bedrucken des Tragermaterials mit einer Tinte, bei-
spielsweise Siebdruck oder generell ein Druck mit Scha-
blonen. Schablonen geben als Maskierung das Motiv fir
den Druck vor. Bevorzugt erfolgt der Druck mittels Di-
gitaldrucker.

[0031] Digitaldrucker sind Druckgerate bei denen das
Druckbild direkt von einem Computer in das Druckgerat
Ubertragen wird, ohne dass eine statische Druckform be-
nutzt wird. Das hat den Vorteil, dass sehr flexibel und
sehr effizient verschiedenste Motive gedruckt werden
kénnen. Fir das Bedrucken werden besonders bevor-
zugt Tintenstrahldrucker eingesetzt. Tintenstrahldrucker
sind Matrixdrucker, bei denen durch den gezielten Ab-
schuss oder das Ablenken kleiner Tintentrépfchen ein
Druckbild erzeugt wird. Ein Matrixdrucker erzeugt sein
Druckbild durch das Setzen von einzelnen kleinen Bild-
punkten. Die Tintenstrahldrucker gehéren zur Gruppe
der Non-Impact-Drucker. Non-Impact-Drucker haben
den Vorteil, dass sie anschlagsfrei arbeiten und keinen
mechanischen Druck auf das zu bedruckende Material
ausliben. Dieser Vorteil ist insbesondere beim Bedru-
cken der Schmucksteine von Bedeutung (vide infra). Die
Drucktechniken sind dem Fachmann hinlanglich be-
kannt.

[0032] Im Sinne der Erfindung eignet sich als Tinten-
strahldrucker beispielsweise von der Firma Contento der
Flachbettdrucker CPD 640 - 1,4 XJ oder der Flachbett-
drucker CDP 640 - 1,4 LEJ oder der Rollendrucker RHO
1012 der Firma Durst, der Rollendrucker GS3250 der
Firma EFI, der Flachbettdrucker Impala 2 der Firma Swis-
sqprint, der Muchcolours MIG 64 der Firma ESC oder
der HP Indigo der Firma HP. Die Drucker sind nur bei-
spielhaft angegeben und sind dem Fachmann hinlang-
lich bekannt.

Schritt (b):

[0033] Auf das bedruckte Tragermaterial, beispiels-
weise eine thermoplastische Folie, wird in Verfahrens-
schritt (b) auf die bedruckte Seite des Tragermaterials
eine Klebstoffschicht (C) aufgebracht (Abb. 1). Der Kleb-
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stoff ist essentiell fir die Haftung der Schmucksteine in
Verfahrensschritt (c). Die Klebstoffschicht ist vorzugs-
weise transparent und hat bevorzugt eine Transparenz
von mindestens 50%, besonders bevorzugt von mindes-
tens 80%, ganz besonders bevorzugt von wenigstens
90%. Durch die Transparenz der Klebstoffschicht kommt
das aufgedruckte Motiv besser zur Geltung.

[0034] Es wird zwischen physikalisch und chemisch
aushartenden Klebstoffen unterschieden. Physikalisch
hartende Systeme sind L&sungsmittelklebstoffe und
Schmelzklebstoffe. Losungsmittelklebstoffe sind in ei-
nem Losungsmittel geléste Polymere, die durch das Ver-
dunsten des Lésungsmittels eine bei Raumtemperatur
feste Schicht bilden. Schmelzklebstoffe sind I6sungsmit-
telfreie und bei Raumtemperatur feste Klebstoffe, die im
geschmolzenen Zustand auf eine zu beklebende Flache
aufgetragen werden, und auf die noch im geschmolze-
nen Zustand die Schmucksteine appliziert werden. Beim
Abkuhlen bildet sich eine feste, nicht klebrige Schicht,
welche die Schmucksteine formschlissig oder stoff-
schlissig umschlief3t. Sogenannte Haftklebstoffe kon-
nen als lI6sungsmittelbasierte Klebstoffe oder auch als
Schmelz-Haftklebstoffe auf das Tragermaterial appliziert
werden, auf welche dann die Schmucksteine aufge-
bracht werden. Chemisch héartende Klebstoffe nennt
man Reaktionsklebstoffe. Die chemischen Reaktionen
kénnen Polymerisations-, Polykondensations- oder Po-
lyadditionsreaktionen sein. Grundséatzlich unterscheidet
man beichemisch hartenden Klebstoffen zwischen Zwei-
komponentenklebstoffen oder Einkomponentenkleb-
stoffen. Die genannten Klebstoffe sind dem Fachmann
hinlanglich bekannt.

[0035] Als Klebstoffe eignen sich bevorzugt Epoxid-
klebstoffe. Sie sind durch Polyaddition zwischen Oxira-
nen und Nucleophilen, zum Beispiel Aminen, Sulfiden
oder Anhydriden, erhéltlich. Sie sind als Ein- oder Zwei-
komponentenklebstoffe verfligbar und zeichnen sich
durch eine hohe chemische und mechanische Bestan-
digkeitaus. Von Nachteil kann die bekannte Vergilbungs-
neigung vieler Epoxidverbindungen sein. Als Epoxid-
klebstoff eignet sich beispielsweise Uhu® Plus Endfest
300 der Firma Uhu® oder DP190 transparent der Firma
3M.

[0036] Bevorzugtverwendbaristdie Verbindungsklas-
se der Acrylatklebstoffe. Sie entstehen u.a. durch radi-
kalische Polymerisation. Acrylatklebstoffe verfiigen je
nach Zusammensetzung Uber eine sehr hohe Transpa-
renz. Acrylatklebstoffe, wie beispielsweise PMMA oder
Cyanacrylate, werden haufig flissig aufgetragen.
[0037] Als Klebstoff ist ebenso Ethylenvinylacetat ver-
wendbar. Ethylenvinylacetat ist ein Copolymer aus Po-
lyethylen und Polyvinylacetat mit guter Warmebestan-
digkeit und Alterungsbestandigkeit. In Abhangigkeit vom
Anteil des copolymerisierten Vinylacetats lasst sich Giber
einen weiten Bereich die Bruchdehnungseigenschaft
des Materials verandern. Ethylenvinylacetat wird vor al-
lem als wassrige Haftklebstoffdispersion oder Schmelz-
klebstoff eingesetzt.
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[0038] Ebenso sind Polyamide verwendbar. Sie wer-
den haufig als Folie oder Granulat eingesetzt. Polyamide
sind Polykondensationsprodukte von Carbonsauren und
Aminen. Polyamide sind sehr abriebfest und chemisch
bestandig. Bei Textilanwendungen kann es durch wie-
derholte Waschvorgange zu einer Trilbung des Polya-
mids kommen.

[0039] Polyester ist eine weitere Klasse einsetzbarer
Klebstoffe. Beispiele sind Polycarbonat, Polylactid oder
Polyethylenterephthalat. Sie zeichnen sich durch Be-
sténdigkeit gegen Wasser, verdiinnte Mineralsauren und
aliphatische organische Losungsmittel aus.

[0040] Silicone sind bei bestimmten Applikationen ge-
gebenenfalls als Klebstoffe verwendbar. Sie sind Poly-
kondensationsprodukte verschiedener, geschutzter
Siloxan Oligomerer. Silicone werden bevorzugt flissig
aufgetragen und harten zu einem Feststoff aus.

[0041] Auch Polyolefine sind gegebenenfalls zum Ver-
kleben einsetzbar. Sie werden insbesondere in Formvon
Schmelzklebefolien appliziert. Polyolefine sind zum Bei-
spiel Polyethylen oder Polypropylen und Polyisopren. Als
Klebstoffe kdbnnen auch Polystyrol und dessen Copoly-
mere/Blockcopolymere sowie Polybutadiene oder Cellu-
loseacetat verwendet werden.

[0042] Besonders bevorzugt werden Klebstoffe aus
der Gruppe der Polyurethane verwendet. Polyurethane
entstehen durch Polyaddition aus Isocyanaten und Po-
lyolen. Sie zeichnen sich durch eine hohe Elastizitat aus.
Rein aliphatische Polyurethane sind resistentgegen Ver-
gilben, kénnen aber im nicht ausgeharteten Zustand auf-
grund der Reaktivitat der Isocyanate empfindlich gegen
Feuchtigkeit sein. Polyurethanklebstoffe werden bevor-
zugt flissig aufgetragen, kdnnen aber auch je nach Zu-
sammensetzung als zusatzliche Folienschicht aufge-
schmolzen werden. Als Polyurethanklebstoff eignet sich
beispielsweise Kleiberit 701.6 der Firma Kleiber, Sika-
melt 9675 der Firma Sika, DP610 der Firma 3M oder
Araldite 2028 der Firma Huntsman.

[0043] Vorzugsweise hat die Klebstoffschicht eine
Schichtdicke von ca. 50 bis 500 wm, um eine gute Ein-
bettung der Schmucksteine in die Klebstoffschicht zu er-
reichen. Fir das Auftragen des Klebstoffs eignen sich je
nach Kilebstofftyp unterschiedlichste Verfahren, bei-
spielsweise das Aufstreichen mittels Rakel, welche einer
rechteckigen Spachtel dhnelt. Der Klebstoff wird mit der
Rakel auf das Tragermaterial gestrichen. Eine weitere
Moglichkeit ist das Aufspriihen mit Hilfe von Spritzdiisen.
FirKlebstoffe, die in Form von Folien verwendet werden,
eignet sich beispielsweise die Laminierung. Bei der La-
minierung wird ein Tragermaterial meist thermisch oder
auch mittels Presse mit einer Klebstofffolie verbunden.
Ein alternatives Verfahren fir das Auftragen des Kleb-
stoffs ist das Dip-Coating, bei dem die bedruckte Seite
des das Tragermaterials in den Klebstoff getaucht wird.
Klebstoffe konnen aber auch mittels Druckverfahren,
zum Beispiel Jet-Printing, aufgetragen werden. Bevor-
zugt wird die Extrusion angewendet, um den Klebstoff
aufzutragen. Bei der Extrusion werden viskose Klebstof-
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fe unter Druck kontinuierlich aus einer formgebenden
Offnung, zum Beispiel einer Breitschlitzdiise, herausge-
presst und auf das Tragermaterial aufgetragen. Die Ver-
fahren sind dem Fachmann hinlanglich bekannt.

Schritt (c):

[0044] In Schritt (c) des Verfahrens wird auf die unaus-
gehartete bzw. erweichte thermoplastische Klebstoff-
schicht eine Vielzahl von Schmucksteinen aufgebracht,
siehe Schicht (D) in Abbildung 1. Die Schmucksteine
kénnen auf die Klebstoffschicht beispielsweise aufge-
streut werden und sind dabei haufig méglichst flachen-
deckend angeordnet. Vorzugsweise sind die Schmuck-
steine aus transparentem oder transluzentem Glas oder
Kunststoff gefertigt. Glas ist insbesondere bevorzugt.
Andere Materialien, beispielsweise Cubic Zirkonia oder
sonstige Edelsteine, eignen sich ebenfalls. Die
Schmucksteine koénnen verspiegelt oder beschichtet
sein, um zusatzliche optische Effekte zu ermdglichen.
[0045] Die Schmucksteine sind beziiglich ihrer Form
nicht limitiert, sie kénnen beispielsweise rund oder eckig
sein. Bevorzugt sind die Schmucksteine facettiert. Fa-
cettierte Schmucksteine unterstiitzen das dekorative
Aussehen.

[0046] Schmucksteine kénnen sich auch in ihrer Gro-
Re unterscheiden. Die Verwendung unterschiedlich gro-
Rer Schmucksteine ergibt ein verbessertes dekoratives
Erscheinungsbild, das die dreidimensionale Wirkung des
bedruckten Motivs unterstiitzt. Bevorzugt werden daher
auf der Klebstoffschicht Schmucksteine aufgetragen, die
unterschiedliche GréRen aufweisen.

[0047] Als Schmucksteine eignen sich unter anderem
Produkte der Firma D. Swarovski KG, zum Beispiel der
facettierte Artikel A.3498 aus Glas mit ca. 1 mm, mit ca.
2 mm oder mit ca. 2,8 mm Durchmesser. Aus Kunststoff
gefertigte Schmucksteine mit einem Durchmesser von
ca. 2.8 mm sind als Artikel 5355-28 von der Firma
Pracht® erhaltlich. Unter der Artikelnummer A.3499 er-
halt man von der Firma D. Swarovski KG eine Mischung
von Schmucksteinen unterschiedlicher Form: ca. 10%
des facettierten Artikels A.3498 mit ca. 1 mm Durchmes-
ser und ca. 90% der Ballotini® Glaskugel A.3497 mit ca.
1 mm Durchmesser.

Schritt (d):

[0048] In Verfahrensschritt (d) werden die Schmuck-
steine und gegebenenfalls die Klebstoffschicht in den
Zwischenraumen der Schmucksteine mit einem Motiv
bedruckt (Schicht E in Abbildung 1). Das Teildruckmotiv
auf dem Tragermaterial und das Teildruckmotiv auf den
Schmucksteinen bzw. der Klebstoffschicht bilden das
Gesamtmotiv. Die Uberlagerung der beiden Druckmotive
ergibt einen dreidimensionalen Effekt.

[0049] Bevorzugt eignen sich Digitaldrucker fir das
Bedrucken der Schmucksteine, besonders bevorzugt
Tintenstrahldrucker. Die Vielzahl von Schmucksteinen
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auf der Klebstoffschicht bildet haufig, beispielsweise
durch die Schmucksteinform oder die unterschiedlichen
SchmucksteingréfRen, eine unebene Oberflache. Tinten-
strahldrucker benétigen keinen direkten Kontakt mit dem
zu bedruckenden Material (vide supra) und sind daher
fur das Bedrucken der Schmucksteine bevorzugt geeig-
net. Im Sinne der Erfindung sind auch andere Druckver-
fahren, beispielsweise Siebdruck, geeignet. Es kénnen
fur den Druck auf das Tragermaterial in Verfahrensschritt
(a) und auf die Schmucksteine in Verfahrensschritt (d)
unterschiedliche Druckertypen sowie unterschiedliche
Tintentypen eingesetzt werden.

[0050] Als Tintenstrahldrucker eignet sich beispiels-
weise der Flachbettdrucker CPD 640 - 1,4 XJ oder der
Flachbettdrucker CDP 640 - 1,4 LEJ der Firma Contento
oder der Rollendrucker RHO 1012 der Firma Durst, der
Rollendrucker GS3250 der Firma EFI, der Flachbettdru-
cker Impala 2 der Firma Swissqprint, der Muchcolours
MIG 64 der Firma ESC oder der HP Indigo der Firma HP.
Die Drucker sind nur beispielhaft angegeben und sind
dem Fachmann hinlanglich bekannt.

[0051] Als Tinten eignen sich beispielsweise ECO Sol-
vent Tinten der Firma Contento, UV-Tinten der Firma
Swissqprint oder Eco UV-Tinten der Firma Contento. Die
Tinten sind nur beispielhaft angegeben und sind dem
Fachmann hinlanglich bekannt.

[0052] Vorzugsweise werden Tinten und Drucker vom
selben Hersteller verwendet, da diese aufeinander ab-
gestimmt sind.

Schritt (e):

[0053] In Verfahrensschritt (e) wird optional eine
Schutzschicht, F in Fig. 1, aufgebracht, um den dekora-
tiven Verbundkorper vor Umwelteinflissen, Haut-
schweild oder mechanischen Abtragungen, beispielswei-
se Kratzern, zu schitzen. Als Schutzschicht wird ein
Schutzlack aufgetragen Die Schutzlacke haben bevor-
zugt eine Transparenz von mindestens 50%, besonders
bevorzugt von mindestens 80%, ganz besonders bevor-
zugt von mindestens 90%.

[0054] Unter Lack wird ein flissiger oder auch pulver-
férmiger Beschichtungsstoff verstanden, der diinn auf
Gegenstande aufgetragen wird und durch chemische
oder physikalische Vorgange, beispielsweise Verdamp-
fen des Losungsmittels, zu einer durchgehenden, festen
Schicht aufgebaut wird. Lacke enthalten haufig Binde-
mittel, Fullstoffe, Pigmente, Ldsungsmittel, Harze
und/oder Acrylate und Additive. Im Sinne der Erfindung
sind beispielsweise Acryllacke, Epoxidharzlacke oder
Polyurethanlacke geeignet.

[0055] Acryllacke werden auf Basis von Acrylharzen
hergestellt. Acrylharze sind Kunstharze und gelten als
besonders haltbar. Acrylharze basieren auf Polymerisa-
ten oder Copolymerisaten der Acrylsdure oder Me-
thacrylsaure und deren Estern. Sie werden oft mit ande-
ren ungesattigten Monomeren, wie Styrol oder AcryInitril,
copolymerisiert. Acryllacke werden entweder in L6-
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sungsmitteln geldst oder in Wasser dispergiert und auf
die beschichtete Schmucksteinfassung aufgetragen.
Acryllacke haben eine hohe Witterungsbestandigkeit
und sind UV-bestandig und sind daher bevorzugt geeig-
net. Als Acryllack eignet sich beispielsweise der 09852
Carbamid Clear der Firma Lachler.

[0056] Epoxidharzlacke enthalten haufig die beiden
Komponenten Epoxidharz und Harter. Epoxidharze sind
Polyaddukte aus Epichlorhydrin mit Bisphenol-Deriva-
ten, beispielsweise A, F oder S. Diese werden mit einem
Harter vernetzt. Ublicherweise werden erst kurz vor der
Verarbeitung die beiden Komponenten Epoxidharz und
Harter gemischt. Epoxidharzlacke zeichnen sich durch
eine hohe chemische und mechanische Bestandigkeit
aus, sind aber oft nicht ausreichend lichtbestandig.
[0057] Polyurethanlacke sind als Ein- und Mehrkom-
ponentenlacke im Handel, beispielsweise ist beim Ein-
komponentenlack der Harter bereits mit dem Stammlack
vermischt, und beim Zweikomponentenlack sind Harter
und Stammlack getrennt. Polyurethanlacke sind abrieb-
fest und bestandig gegen Wasser, Ole und Chemikalien.
Bevorzugt werden daher Polyurethanlacke als Schutz-
lack verwendet, beispielsweise Berlacryl 2K-PUR Klar-
lack 042.928.100 High abrasion resist der Firma Berlac
oder Pigmotop G100 der Firma Adler. Die Schutzlacke
werden beispielsweise durch Aufspriihen aufgetragen.
[0058] Ein weiterer Gegenstand der Anmeldung sind
Produkte, die durch das erfindungsgemafie Verfahren
erhaltlich sind. Die bevorzugten Ausflihrungsformen des
Verfahrens flihren zu bevorzugten Produkten. Erfin-
dungsgemal sind dekorative Verbundkdrper nach An-
spruch 9, umfassend

(a) ein bedrucktes Tragermaterial,

(b) eine Klebstoffschicht;

(c) eine bedruckte Schmucksteinschicht und eine
(d) optionale Schutzschicht.

[0059] Unter bedruckter Schmucksteinschicht wird er-
findungsgeman eine beliebige Anordnung einer Vielzahl
von Schmucksteinen auf der Klebstoffschicht verstan-
den, wobei sowohl die Schmucksteine als auch die Kleb-
stoffschicht in den Zwischenrdumen bedruckt sein kén-
nen.

[0060] Ein weiterer Gegenstand der Anmeldung ist die
Verwendung des erfindungsgemafen dekorativen Ver-
bundkérpers zur Verzierung von Textilien, Handtaschen,
Schuhen, Mdbeln, Armbandern, Brillenfassungen, Ver-
packungen oder Handycovers.

Allgemeine Verfahrensbeschreibung

[0061] In Verfahrensschritt (a) wird auf eine thermo-
plastische Folie mit einem Tintenstrahldrucker ein belie-
biges Motiv gedruckt bzw. ein Teil eines Gesamtmotivs.
Die thermoplastische Folie hat eine Seite mit einer wei-
Ben Deckschicht, und das Motiv wird auf die weile Deck-
schicht gedruckt. Die Vorgabe des Motivs erfolgt mittels
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Computer.

[0062] In Schritt (b) des Verfahrens wird auf die be-
druckte Seite des Tragermaterials eine Klebstoffschicht
aufgebracht. Die Klebstoffe werden mittels Rakel, Spritz-
dise oder Extrusion mit einer Schichtdicke von ca. 50
bis 500 wm aufgetragen.

[0063] Aufdie unausgehartete Klebstoffschicht wird in
Schritt (c) des Verfahrens eine Vielzahl von Schmuck-
steinen aufgebracht. Die Schmucksteine werden auf die
Klebstoffschicht aufgestreut und gegebenenfalls bei
thermoplastischen Klebstoffen unter leichtem Druck ap-
pliziert. Die Schmucksteine kdénnen unterschiedliche
Form und unterschiedliche Gréf3e haben.

[0064] In Verfahrensschritt (d) wird auf die Schmuck-
steine bzw. auf die Schmucksteinschicht mit einem Tin-
tenstrahldrucker ein Motiv bzw. zweites Teilmotiv ge-
druckt. Das Druckmotiv in Verfahrensschritt (a) und das
Druckmotiv in Verfahrensschritt (d) ergeben das Ge-
samtmotiv. Die Vorgabe des Druckmotivs erfolgt mittels
Computer.

[0065] In Verfahrensschritt (e) wird optional als
Schutzschicht ein Schutzlack aufgetragen. Der Schutz-
lack wird durch Aufspriihen aufgetragen.

ErfindungsgemaRe Beispiele:
[0066] Die erfindungsgemalien Beispiele wurden mit
unterschiedlichen Folien und unterschiedlichen Kieb-

stoffen gefertigt.

Erstes erfindungsgemafes Beispiel:

[0067] Die Polyamid-Kunststofffolie Poli-Melt 701 der
Firma Poli-Tape mit einer Foliendicke von 50 um wurde
fur eine bessere Haftung der Tinte mit dem Gerat Ahl-
brandt Typ ASOP11 der Firma Ahlbrandt einer Korona-
behandlung unterzogen.

[0068] AnschlieBend wurde die Polyamid-Kunststoff-
folie Poli-Melt 701 mit dem ersten Teilmotiv bedruckt.
Der Druck erfolgte mit dem Flachbrettdrucker CDP
640-1,4XJ und den ECO-Solvent Tinten der Firma Stie-
felmayer-Contento.

[0069] Auf die teilbedruckte Polyamid-Kunststofffolie
Poli-Melt 701 wurde der Polyurethanklebstoff Araldit®
2028-2 der Firma Huntsman aufgebracht. Der Klebstoff
wurde mittels Control Coater K101 der Firma RK aufge-
tragen und hatte eine Schichtdicke von ca. 150 pm.
[0070] Auf den nicht ausgeharteten Klebstoff Araldit®
2028-2 wurde die Schmucksteinmischung 5222731 der
Firma D. Swarovski KG aufgebracht, wobei die
Schmucksteine maoglichst flachendeckend angeordnet
wurden.

[0071] Anschlielfend wurden die Schmucksteine mit
dem zweiten Teilmotiv bedruckt. Der Druck erfolgte mit
dem Flachbrettdrucker CDP 640-1,4XJ und den ECO-
Solvent Tinten der Firma Stiefelmayer-Contento.
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Zweites erfindungsgemales Beispiel:

[0072] Die Polyamid-Kunststofffolie Poli-Melt 701 der
Firma Poli-Tape mit einer Foliendicke von 50 pm wurde
fur eine bessere Haftung der Tinte mit dem Gerat Ahl-
brandt Typ ASOP11 der Firma Ahlbrandt einer Korona-
behandlung unterzogen.

[0073] Anschliellend wurde die Polyamid-Kunststoff-
folie Poli-Melt 701 mit dem ersten Teilmotiv bedruckt.
Der Druck erfolgte mit dem Flachbrettdrucker CDP
640-1,4XJ und den ECO-Solvent Tinten der Firma Stie-
felmayer-Contento.

[0074] Auf die teilbedruckte Polyamid-Kunststofffolie
Poli-Melt 701 wurde der Epoxidharzklebstoff DP 190
Translucent der Firma 3M™ aufgebracht. Der Klebstoff
wurde mittels Control Coater K101 der Firma RK aufge-
tragen und hatte eine Schichtdicke von ca. 150 pm.
[0075] Auf den nicht ausgeharteten Klebstoff DP 190
Translucent wurde die Schmucksteinmischung 5222731
der Firma D. Swarovski KG aufgebracht, wobei die
Schmucksteine maoglichst flachendeckend angeordnet
wurden.

[0076] Anschliefend wurden die Schmucksteine mit
dem zweiten Teilmotiv bedruckt. Der Druck erfolgte mit
dem Flachbrettdrucker CDP 640-1,4XJ und den ECO-
Solvent Tinten der Firma Stiefelmayer-Contento.

Drittes erfindungsgemales Beispiel:

[0077] Die Polyurethan-Kunststofffolie Poli-Melt 702
der Firma Poli-Tape mit einer Foliendicke von 50 pm
wurde fur eine bessere Haftung der Tinte mit dem Gerat
Ahlbrandt Typ ASOP11 der Firma Ahlbrandt einer Koro-
nabehandlung unterzogen.

[0078] AnschlieBRend wurde die Polyurethan-Kunst-
stofffolie Poli-Melt 702 mit dem ersten Teilmotiv bedruckt.
Der Druck erfolgte mit dem Flachbrettdrucker CDP
640-1,4XJ und den ECO-Solvent Tinten der Firma Stie-
felmayer-Contento.

[0079] Auf die teilbedruckte Polyurethan-Kunststofffo-
lie Poli-Melt 702 wurde der Polyurethanklebstoff Araldit®
2028-2 der Firma Huntsman aufgebracht. Der Klebstoff
wurde mittels Control Coater K101 der Firma RK aufge-
tragen und hatte eine Schichtdicke von ca. 150 pm.
[0080] Aufden nicht ausgeharteten Klebstoff Araldit®
2028-2 wurde die Schmucksteinmischung 5222731 der
Firma D. Swarovski KG aufgebracht, wobei die
Schmucksteine moglichst flachendeckend angeordnet
wurden.

[0081] Anschliefend wurden die Schmucksteine mit
dem zweiten Teilmotiv bedruckt. Der Druck erfolgte mit
dem Flachbrettdrucker CDP 640-1,4XJ und den ECO-
Solvent Tinten der Firma Stiefelmayer-Contento.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Ver-
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bundképers, umfassend die folgenden Schritte

(a) Druck eines vorgegebenen Teilmotivs (B)
auf ein Tragermaterial (A),

(b) Aufbringen einer Klebstoffschicht (C) auf die
bedruckte Seite des Tragermaterials,

(c) Aufbringen einer Vielzahl von Schmuckstei-
nen (D),

(d) Druck eines zweiten vorgegebenen Teilmo-
tivs (E) auf die Schmucksteine (D), so dass das
vorgegebene Teilmotiv (B) und das zweite vor-
gegebene Teilmotiv (E) Uberlagert werden, um
ein Gesamtmotiv zu bilden, und

(e) optionales Aufbringen einer Schutzschicht

(F).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Tragermaterial (A) aus einer
Kunststofffolie gefertigt ist.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die sichtbare Seite des Tragermaterials (A) eine wei-
Re Deckschicht enthalt.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schmucksteine (D) aus transparentem oder
transluzentem Glas oder Kunststoff gefertigt sind.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schmucksteine (D) facettiert sind.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Schmucksteine (D) unterschiedliche GroRen auf-
weisen.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klebstoffschicht (C) einen Klebstoff ausgewahit
aus der Gruppe der Polyurethane enthalt.

Verfahren nach wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
der Druck mittels eines Digitaldruckers erfolgt.

Dekorativer Verbundkdorper, erhaltlich durch ein Ver-
fahren gemaR wenigstens einem der vorhergehen-
den Anspriiche.

Dekorativer Verbundkérper gemal Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das bedruckte Tra-
germaterial eine thermoplastische Folie umfasst.

Verwendung des dekorativen Verbundkdrpers ge-
maf Anspruch 9 oder 10 zur Verzierung von Texti-
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lien, Handtaschen, Schuhen, Mébeln, Armbandern,
Brillenfassungen, Verpackungen oder Handyco-
vers.

Claims

1.

10.

Method for manufacturing a decorative composite
body, comprising the following steps:

(a) printing a prescribed part motive (B) onto a
carrier material (A)

(b) applying an adhesive layer (C) onto the print-
ed side of the carrier material,

(c) applying a plurality of gemstones (D),

(d) printing a second prescribed part motive (E)
onto the gemstones (D), so that the prescribed
part motive (B) and the second prescribed part
motive (E) are superimposed in order to form an
overall motive, and

(e) optionally applying a protective layer (F).

Method according to claim 1, characterised in that
the carrier material (A) is produced from a plastic film.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterised in that the visible side of the
carrier material (A) includes a white cover layer.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterised in that the gemstones (D) are
produced from transparent or translucent glass or
plastic.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterised in that the gemstones (D) are
faceted.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterised in that the gemstones (D)
have different sizes.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterised in that the adhesive layer (C)
includes an adhesive selected from the group of
polyurethanes.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterised in that printing is carried out
by means of a digital printer.

Decorative composite body, available by means of
a method according to at least one of the preceding
claims.

Decorative composite body according to claim 9,
characterised in that the printed carrier material
comprises a thermoplastic film.
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11. Use of the decorative composite body according to

claim 9 or 10 for decorating textiles, handbags,
shoes, furniture, bracelets, spectacle frames, pack-
aging or mobile phone covers.

Revendications

Procédé de fabrication d’'un corps composite déco-
ratif, comprenant les étapes suivantes :

(a) l'impression d’'un motif partiel prédéterminé
(B) sur un matériau support (A),

(b) l'application d’une couche adhésive (C) sur
le c6té imprimé du matériau support,

(c) I'application d’une pluralité de pierres pré-
cieuses (D),

(d) limpression d’'un deuxieme motif partiel pré-
déterminé (E) sur les pierres précieuses (D), de
telle sorte que le motif partiel prédéterminé (B)
et le deuxieme motif partiel prédéterminé (E)
soient superposés, afin de former un motif total,
et

(e) l'application optionnelle d’'une couche de
protection (F).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que le matériau support (A) est produit a partir d’'un
film de matiere plastique.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
le coté visible du matériau support (A) contient une
couche de recouvrement blanche.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
les pierres précieuses (D) sont produites a partir de
matiere plastique ou verre transparent ou transluci-
de.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
les pierres précieuses (D) sont facettées.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
les pierres précieuses (D) présentent différentes
tailles.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
la couche adhésive (C) contient un adhésif choisi
dans le groupe des polyuréthanes.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce que
I'impression a lieu au moyen d’une imprimante nu-
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10.

1.

mérique.

Corps composite décoratif, pouvant étre obtenu par
un procédé selon au moins I'une quelconque des
revendications précédentes.

Corps composite décoratif selon la revendication 9,
caractérisé en ce que le matériau support imprimé
comprend une feuille thermoplastique.

Utilisation du corps composite décoratif selon la re-
vendication 9 ou 10 pour 'ornement de textiles, de
sacs a main, de chaussures, de meubles, de brace-
lets, de montures de lunettes, d’emballages ou
d’étuis de téléphones portables.



EP 3 337 677 B1

=
e 2R

ey

e

A T s S T T S S L N S Sy S e TS S S U S N S S AN S S O U Ty

Fig. 1

10



EP 3 337 677 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

 US 7931954 B2 [0003] * WO 2008102957 A1 [0003]
* US 6450540 B1 [0003] « EP 0974714 A2 [0003]

1"



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Aufgeführte Dokumente

