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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Abzieh-
bild zur Erzeugung eines Dekors sowie ein Verfahren
zur Herstellung eines Abziehbildes.

[0002] Viele Gegenstande, beispielsweise Glaser,
Geschirr oder Kunststoffformteile, werden mit ei-
nem Dekor versehen. Insbesondere zur Herstel-
lung von hochwertigem Porzellan und Glas werden
vielfach sogenannte Edelmetallglanzpraparate ein-
gesetzt, die direkt auf die Gegensténde aufgedruckt
werden kdnnen, so dass ein wertvolles Dekor er-
halten werden kann. Diese Edelmetallglanzpraparate
umfassen hohe Mengen an Edelmetallen, beispiels-
weise Gold, so dass deren Verwendung mit hohen
Kosten verbunden ist. Ferner missen die erhalte-
nen Dekore bei einer hohen Temperatur (Ublich ab
490°C) in das Substrat eingebrannt werden, so dass
hohe Kosten entstehen und daher nur fiir Substra-
te geeignet sind, die bei diesen hohen Temperatu-
ren bestandig sind. Derartige Edelmetallglanzprapa-
rate sind beispielsweise in DE 10 2004 031692 A1
beschrieben.

[0003] Ferneristdie Verwendung von Pigmenten zur
Erzielung von Glanzeffekten bekannt, wobei im All-
gemeinen Leafing-Pigmente eingesetzt werden, um
eine spiegelnde Oberflache zu erhalten. Diese Aus-
fuhrungsform hat jedoch den Nachteil, dass die Haf-
tung der Pigmente auf dem Substrat relativ gering ist
und die Pigmentschicht auRen liegt, so dass diese
leicht beschadigt werden kann. Non-Leafing-Pigmen-
te werden im Allgemeinen als Einschichtlacke oder
Grundierungen eingesetzt, um beispielsweise einen
Korrosionsschutz zu bewirken (vgl. Benda-Lutz: La-
cke und Beschichtungen). Nachteilig ist jedoch, dass
der Spiegeleffekt so gering ist, dass im Allgemeinen
keine entsprechenden Dekore, sondern lediglich ge-
tonte, relativ matte Lacke erhalten werden kénnen.

[0004] In Anbetracht des Standes der Technik ist es
nun Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfah-
ren zur Erzeugung eines Dekors bereitzustellen, wel-
ches die zuvor dargelegten Probleme I6st. Insbeson-
dere sollte ein metallischer Spiegeleffekt, vorzugs-
weise ein Glanzgold-, Glanzzitronengold-, Glanzpla-
tin- und Glanzpalladium-Effekt erhalten werden, wie
dieser beispielsweise durch Edelmetallglanzprépara-
te erzeugt werden kann, ohne dass hohe Einbrenn-
temperaturen notwendig wéaren.

[0005] Ferner sollte das Dekor méglichst einfach und
kostenglinstig erhalten werden kénnen. Hierbei soll-
ten die Eigenschaften der Beschichtungen, durch die
ein Dekor erzeugt wird, nicht nachteilig beeinflusst
werden. So sollte die Beschichtung eine mdéglichst
hohe Haftung auf unterschiedlichen Materialien zei-
gen. Ferner sollte das Dekor, welches durch das Ver-
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fahren erhalten werden kann, eine hohe Abbildungs-
scharfe aufweisen.

[0006] Gelbst werden diese sowie weitere nicht ex-
plizit genannte Aufgaben, die jedoch aus den hierin
einleitend diskutierten Zusammenhéangen ohne wei-
teres ableitbar oder erschlieRbar sind, durch ein Ab-
ziehbild mit allen Merkmalen des Patentanspruchs 1.
Zweckmallige Abwandlungen des erfindungsgema-
Ren Abziehbilds werden in Unteranspriichen 2 bis
13 unter Schutz gestellt. Hinsichtlich des Verfahrens
stellt der Gegenstand des Anspruchs 14 eine Lésung
der zugrunde liegenden Aufgabe bereit.

[0007] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
ein Abziehbild zur Erzeugung eines Dekors, um-
fassend eine Non-Leafing-Pigment-Schicht und eine
erste Schutzschicht, das dadurch gekennzeichnet ist,
dass das Abziehbild so ausgestaltet ist, dass die Non-
Leafing-Pigment-Schicht ndher zu einem Substrat
hin aufgetragen werden kann als die erste Schutz-
schicht.

[0008] Durch diese Ausgestaltung kann auf einfache
Weise ein Dekor erhalten werden, welches einen me-
tallischen Spiegeleffekt, vorzugsweise einen Glanz-
gold-, Glanzzitronengold-, Glanzplatin- und Glanzpal-
ladium-Effekt erzeugt. Hierbei kann ein Dekor einfach
und leicht auf verschiedene Oberflachen aufgebracht
werden, ohne dass eine hohe Einbrenntemperatur
notwendig ware. Ferner kann das Dekor durch Ein-
satz kostengunstiger Druckverfahren, auch fir klei-
nere Serien vorab produziert werden, wobei das Sub-
strat keinen besonderen Beschrankungen unterliegt.

[0009] Hierdurch kann Uberraschend auf besonders
einfache und wirtschaftliche Weise ein Glanzgold-,
Glanzzitronengold-, Glanzplatin- und Glanzpalladi-
um-Effekt erhalten werden, ohne dass Edelmetalle
eingesetzt werden mussten. Das Dekor stellt daher
ein kostengunstiges Glanzgold-, Glanzzitronengold-,
Glanzplatin- und Glanzpalladium-Imitat dar.

[0010] Bevorzugt ist die Non-Leafing-Pigment-
Schicht so ausgestaltet, dass diese einen metalli-
schen Spiegeleffekt, vorzugsweise einen Glanzgold-,
Glanzzitronengold-, Glanzplatin- und Glanzpalladi-
um-Effekt erzeugt.

[0011] In einer besonderen Ausgestaltung zeigt sich
der metallische Spiegeleffekt durch einen hohen
Glanz. Vorzugsweise kann das durch das Abziehbild
erhéltliche Dekor einen Glanz von mindestens 200
GE, bevorzugt mindestens 300 GE, insbesondere be-
vorzugt mindestens 400 GE, speziell bevorzugt 500
GE und insbesondere speziell bevorzugt 650 GE. Der
Glanz wird hierbei bei 20° Giber eine Messung des ge-
richteten Reflexionsgrades bestimmt, vorzugsweise
entsprechend DIN EN ISO 7668:2011-03, wobei GE
fur Glanzeinheiten steht. Vorzugsweise kann hierzu
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ein Glanzmessgerat micro-TRI-gloss von der Fa. Byk
Gardner eingesetzt werden, wobei weitere Hinwei-
se der Geratebeschreibung entnommen werden kén-
nen.

[0012] Das Abziehbild umfasst eine erste Schutz-
schicht, die bevorzugt aus einem Lack, besonders
bevorzugt aus einem vernetzten Lack aufgebaut sein
kann. Zu den bevorzugten Lacken, aus denen die
erste Schutzschicht hergestellt werden kann, geho-
ren Lacke, die durch Bestrahlung mit Licht, vor-
zugsweise ultraviolettem Licht gehartet werden kén-
nen (UV-Lacke) und Zwei-Komponenten Lacke (2K-
Lacke). UV-Lacke kdnnen radikalisch hartend oder
kationisch hartend sein. Bevorzugt sind kationisch
hartende UV-Lacke. Vorzugsweise haben diese La-
cke als Harzbasis eine oxirangruppenhaltige Verbin-
dung, in der Regel ein cycloaliphatisches Epoxidharz
(vgl. Edwin Tafelmeier, UV-Strahlenhartungstechno-
logien, Coates Screen, SN-Online). Im Allgemeinen
kationisch hartende UV-Lacke Epoxidharze, modifi-
zierte Harze (fur Flexibilitdt oder Bestandigkeit), Re-
aktivverdiinner, Photoinitiatoren (vorzugsweise blo-
ckierte Lewis- oder Broensted-Séauren), ggf. Pigmen-
te, Additive (Benetzung, Verlauf) und unter Umstan-
den Polyole (Polyester-Polyole und/oder Polyether-
Polyole) umfassen. Darlegungen zu bevorzugten 2K-
Lacken sind in Paolo Nanetti, Lackrohstoffkunde, Vin-
centz 1977, Kap.1.4.1 Isocyanatharze 2 (Polyureta-
ne, PUR-Materialien), S.78-85 dargestellt. Zu den
bevorzugten 2K-Lacken zahlen insbesondere Lacke,
die auf aliphatischen und/ oder cycloaliphatischen
Polyisocyanaten und OH-funktionellen Polyacryls&u-
reestern und/oder OH-funktionellen Polymethacryl-
saureestern bzw. OH-funktionellen Acryl- oder Me-
thacrylcopolymeren aufgebaut sind.

[0013] Ferner kann vorgesehen sein, dass die erste
Schutzschicht eine Dicke im Bereich von 0,3 ym bis
6 um, vorzugsweise 0,4 ym bis 4,0 ym, besonders
bevorzugt 0,5 ym bis 3 ym aufweist (Trockenfilmdi-
cke). Die Trockenfilmdicke kann beispielsweise mit-
tels DIN 50981: 1979-05 und DIN 50982:1987-08 ge-
messen werden, vorzugsweise mit einem Hommel-
tester T 8000.

[0014] In einer bevorzugten Ausgestaltung kann die
erste Schutzschicht eine Rauhigkeit Rz kleiner als 0,
60 ym, vorzugsweise kleiner als 0,55 ym, besonders
bevorzugt kleiner als 0,50 ym, speziell bevorzugt klei-
ner als 0,45 pym, insbesondere bevorzugt kleiner als
0,40 ym aufweisen. Die Rauhigkeit Rz beschreibt die
mittlere Rauheit (gemittelte Rauhtiefe, Zehnpunktho-
he) und kann gemal DIN 4768: 1990-05 gemes-
sen werden. Die mittlere Rauheit (Rz) bezieht sich
auf eine Dimension und wird folgendermalien ermit-
telt. Eine definierte Messstrecke auf der Oberflache
des Werkstlicks wird in sieben gleich groRe Einzel-
messstrecken eingeteilt. Die Auswertung erfolgt aber
nur tber flnf dieser Strecken, da der anzuwendende
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GauR-Filter eine halbe Einzelmessstrecke Vor- bzw.
Nachlauf benétigt beziehungsweise eine Faltung ein
nicht zu vernachlassigendes Ein- und Auslaufverhal-
ten aufweist. Aus den somit erhaltenen funf Einzel-
rautiefen wird der Mittelwert gebildet.

[0015] Die erste Schutzschicht kann farblos ausge-
staltet sein oder eine Farbe aufweisen. In einer bevor-
zugten Ausgestaltung kann beispielsweise ein Farb-
mittel, vorzugsweise ein Farbstoff oder Farbpigment,
eingesetzt werden, welches eine Gelbfarbung der
ersten Schutzschicht bewirkt. Besonders bevorzugt
kann die erste Schutzschicht transparent sein.

[0016] Neben einer ersten Schutzschicht weist
ein erfindungsgemafles Abziehbild mindestens ei-
ne Non-Leafing-Pigment-Schicht auf. Vorzugswei-
se steht die Non-Leafing-Pigment-Schicht in Kon-
takt mit der ersten Schutzschicht, so dass beide
Schichten benachbart sind. Die Non-Leafing-Pig-
ment-Schicht umfasst Non-Leafing-Pigmente. Non-
Leafing-Pigmente sind in der Fachwelt bekannt und
zeichnen sich durch eine gute Vertraglichkeit mit den
Bestandteilen eines Lacks, insbesondere dem Binde-
mittel auf, so dass sich Non-Leafing-Pigmente homo-
gen in einer Lackschicht verteilen kénnen. Vorzugs-
weise kdnnen die Non-Leafing-Pigmente als Metall-
effektpigmente ausgestaltet sein und eine plattchen-
formige Gestalt (Flakes) aufweisen.

[0017] Die Non-Leafing-Pigmente kénnen auf Ubli-
che Weise hergestellt werden. Bevorzugte Non-Lea-
fing-Pigmente mit Metalleffekt kbnnen beispielswei-
se uber Trockenmahlen, Nassmahlen und Physical
Vapor Deposition (PVD) hergestellt werden, wobei
PVD-Pigmente besonders bevorzugt eingesetzt wer-
den kdénnen.

[0018] Bevorzugt kénnen die Non-Leafing-Pigmen-
te einen mittleren Durchmesser (Dg,) im Bereich 2
bis 24 um, vorzugsweise 4 bis 20 ym, besonders be-
vorzugt 6 bis 15 ym, gemessen gemal Laserbeu-
gung, vorzugsweise nach 1ISO 13320:2009-10, wobei
beispielsweise ein CILAS-Lasergranulometer (CILAS
1064) eingesetzt werden kann. Hinweise zur Mes-
sung finden sich unter anderem in Partikelwelt No.
1, September 2002, Seite 2 bis 4 (Partikelanalyse
mit CILAS-Laserbeugung). Bei den bevorzugt einzu-
setzenden plattchenférmigen Pigmenten, beziehen
sich diese Werte auf den Durchmesser der Plattchen,
nicht die Teilchendicke. Der Dsy-Wert ist der Median
der Verteilung (50% der Teilchen ist gré3er, 50% der
Teilchen kleiner). Ferner kann vorgesehen sein, dass
die Non-Leafing-Pigmente eine besonders enge Teil-
chengrofenverteilung aufweisen, wobei diese durch
die Differenz zwischen dem D,y-Wert und dem Dgg-
Wert beschrieben werden kann (Do-Wert: 10% der
Teilchen ist kleiner; 90% der Teilchen grofier; Dg,-
Wert: 90% der Teilchen ist kleiner; 10% der Teilchen
gréler). Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass
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die Differenz zwischen dem D,y-Wert und dem Dg,-
Wert héchstens 25 ym, vorzugsweise hochstens 15
pm, besonders bevorzugt hdchstens 10 um betragt.

[0019] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Non-
Leafing-Pigmente der Non-Leafing-Pigment-Schicht
Aluminium-, Messing- und/oder Goldbronzepigmen-
te, vorzugsweise plattchenformige Aluminiumpig-
mente umfassen.

[0020] Neben den Non-Leafing-Pigmenten umfasst
die Non-Leafing-Pigment-Schicht im Allgemeinen
mindestens ein Bindemittel, welche mit den Non-Lea-
fing-Pigmenten vertraglich ist. Diese Bindemittel sind
im Allgemeinen bekannt. Hierzu gehéren unter ande-
rem Polyolefine, Vinyl-, Acryl- oder Methacrylpolyme-
re, Copolymere basierend auf Acrylaten, Methacryla-
ten und/oder Vinylmonomeren, Polyester, Polyami-
de oder Phenolformaldehydharze, Polyethylenharn-
stoff, Polyether, vorzugsweise Cellulose oder Cellulo-
sederivate, besonders bevorzugt Celluloseether und/
oder Celluloseester.

[0021] Vorzugsweise kann das Gewichtsverhaltnis
von Non-Leafing-Pigmenten zu Bindemittel im Be-
reich von 100:1 bis 1:2, bevorzugt 30:1 bis 1:1,5, ins-
besondere bevorzugt 15:1 bis 1:1, speziell bevorzugt
8:1 bis 1:1.

[0022] Neben den Non-Leafing-Pigmenten kann die
Non-Leafing-Pigment-Schicht Anteile an Leafing-Pig-
menten enthalten. Leafing-Pigmente sind mit dem
Bindemittel der Non-Leafing-Pigment-Schicht unver-
traglich, so dass sich Leafing-Pigmente auf der Ober-
flache des Lackes beim Trocknen ansammeiln. Vor-
zugsweise kann das Gewichtsverhaltnis von Non-
Leafing-Pigmenten zu Leafing-Pigmenten in der Non-
Leafing-Pigment-Schicht kleiner als 1:1, bevorzugt
kleiner als 5:1, besonders bevorzugt kleiner als 10:
1, insbesondere bevorzugt kleiner als 20:1 und spe-
ziell bevorzugt kleiner als 100:1 sein. In einer weite-
ren Ausfihrungsform kann vorgesehen sein, dass die
Non-Leafing-Pigment-Schicht keine Leafing-Pigmen-
te umfasst.

[0023] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Non-
Leafing-Pigment-Schicht eine Dicke (Trockenfilmdi-
cke) im Bereich von 0,3 ym bis 5 ym, vorzugsweise
0,4 ym bis 3,0 um, besonders bevorzugt 0,5 ym bis
2 ym aufweist, gemessen mittels DIN 50981: 1979-
05 und DIN 50982:1987-08, vorzugsweise mit einem
Hommeltester T 8000.

[0024] Uberraschende Vorteile kdnnen dadurch er-
zielt werden, dass die Dicke der ersten Schutzschicht
mindestens 30 % der Dicke der Non-Leafing-Pig-
ment-Schicht betragt, vorzugsweise mindestens 50
% und besonders bevorzugt mindestens 100 %.
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[0025] In einer weiteren Ausflihrungsform kann vor-
gesehen sein, dass die Non-Leafing-Pigmente Alumi-
niumpigmente umfassen, vorzugsweise aus Alumini-
umpigmenten bestehen, und die erste Schutzschicht
eingefarbt ist, wobei vorzugsweise ein gelber Farb-
stoff oder ein gelbes Pigment verwendet wird.

[0026] Vorzugsweise kann das Abziehbild eine zwei-
te Schutzschicht umfassen, die auf der Non-Lea-
fing-Pigment-Schicht aufgebracht ist, so dass die
Non-Leafing-Pigment-Schicht zwischen der ersten
und der zweiten Schutzschicht angeordnet ist. Die-
se zweite Schutzschicht kann aus den gleichen Ma-
terialien aufgebaut sein, wie die erste Schutzschicht,
insbesondere aus UV-Lacken und/oder 2K-Lacken.
Ferner kann die zweite Schutzschicht durch eine ubli-
che Farbschicht gebildet werden, wobei Zusammen-
setzungen zur Herstellung von Farbschichten unter
anderem von Ferro GmbH kommerziell unter der Be-
zeichnung Xpression erhalten werden kénnen.

[0027] Ferner kann vorgesehen sein, dass die zwei-
te Schutzschicht eine Dicke im Bereich von 0,3 um
bis 6 ym, vorzugsweise 0,4 uym bis 4,0 ym, besonders
bevorzugt 0,5 ym bis 3 ym aufweist (Trockenfilmdi-
cke).

[0028] Hierbei kann die zweite Schutzschicht farblos
oder farbig ausgestaltet sein. Weiterhin kann das Ab-
ziehbild eine Farbschicht umfassen, die zwischen der
ersten Schutzschicht bzw. der Non-Leafing-Pigment-
Schicht und der zweiten Schutzschicht angeordnet
ist. Geeignete Zusammensetzungen zur Herstellung
von Farbschichten kénnen unter anderem von Ferro
GmbH kommerziell unter der Bezeichnung Xpressi-
on erhalten werden. Falls die Farbschicht zwischen
der ersten Schutzschicht und der Non-Leafing-Pig-
ment-Schicht angeordnet ist, kann vorzugsweise vor-
gesehen sein, dass diese Farbschicht die zuvor und
nachfolgend dargestellten Eigenschaften der ersten
Schutzschicht aufweist, insbesondere in Bezug auf
Rauhigkeit und/oder Quellbarkeit.

[0029] Ferner kann vorgesehen sein, dass das Ab-
ziehbild auf einem Trager, vorzugsweise einem Dex-
trin-Trager, besonders bevorzugt ein Papier mit Dex-
trinbeschichtung, aufgetragen ist. Alternativ kann
auch Papier mit einer Polyvinylalkohol-Beschichtung
eingesetzt werden.

[0030] Weiterhin kann vorgesehen sein, dass das
Abziehbild auf einem Trager aufgetragen ist und ei-
ne Abléseschicht (Striplack) aufweist, die zwischen
der Non-Leafing-Pigment-Schicht und einem Trager
angeordnet ist. Materialien, aus denen eine Abldse-
schicht hergestellt werden kénnen, sind in der Fach-
welt weithin bekannt kénnen unter anderem von der
Ferro GmbH kommerziell innerhalb der Serie Xpres-
sion unter der Bezeichnung: Strippable Coat, unter
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den Nummern 80 2039 oder 80 2070 erhalten wer-
den.

[0031] Beispielsweise kann vorgesehen sein, dass
die Abldseschicht eine Dicke (Trockenfilmdicke) im
Bereich von 24 pm bis 54 ym, vorzugsweise 26 ym
bis 40 uym, besonders bevorzugt 28 pm bis 30 ym
aufweist, gemessen mittels DIN 50981: 1979-05 und
DIN 50982:1987-08, vorzugsweise mit einem Hom-
meltester T 8000.

[0032] Vorzugsweise kann das Abziehbild eine Haft-
vermittlerschicht umfassen, die auf der Non-Leafing-
Pigment-Schicht, einer zweiten Schutzschicht oder
einer weiteren Schicht aufgebracht ist, so dass die
Non-Leafing-Pigment-Schicht zwischen der ersten
Schutzschicht und der Haftvermittlerschicht angeord-
net ist. Die Haftvermittlerschicht wird entsprechend
dem Anwendungszweck ausgewahlt, so dass eine
hohe Haftung auf dem Substrat erzielt wird. So kann
fur die Haftung auf Kunststoffen ein Basecoat z.B. 80
4520 der Ferro GmbH als letzte Schicht des Abzieh-
bildes aufgetragen werden. Fir die Verbesserung der
Haftung auf glasartigen Oberflachen (Glas, Keramik,
Email) ist alternativ die Verwendung eines Primers
mdglich. Vor dem Applizieren des Abziehbildes wird
die zu dekorierende Flache mit einem Primer behan-
delt. Silane kénnen unter anderem als Primer einge-
setzt werden. Beispielhaft kbnnen die Primer 80 415
oder 80416 der Ferro GmbH eingesetzt werden.

[0033] Das Abziehbild kann weitere Schichten um-
fassen, wobei diese im Allgemeinen nicht notwendig
sind. So kann beispielsweise auf eine Klebeschicht
verzichtet werden, so dass ein bevorzugtes Abzieh-
bild keine Klebeschicht aufweist. Eine Klebeschicht
bezeichnet hierin eine Schicht, die eine eigenstandi-
ge Haftung auf einem Substrat in trockenem Zustand
bewirkt, ohne dass ein Hartungsschritt durchgefuhrt
werden musste, so dass eine Klebeschicht im Allge-
meinen einen Klebstoff, beispielsweise einen Haftkle-
ber aufweist.

[0034] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden
Erfindung ist ein Verfahren zur Herstellung der er-
findungsgemaflen Abziehbilder. Vorzugsweise kann
hierbei auf eine erste Schutzschicht eine Schicht
mit einem Non-Leafing-Pigment aufgetragen und ge-
trocknet werden.

[0035] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Zu-
sammensetzung, mit der die Schicht mit einem Non-
Leafing-Pigment aufgetragen, wird kein Lésungsmit-
tel aufweist, in welchem die erste Schutzschicht
angel6st oder gequollen wird. Vorzugsweise fihrt
das Lésungsmittel in der Zusammensetzung, mit der
die Schicht mit einem Leafing-Pigment aufgetragen
wird, zu einer Quellung der ersten Schutzschicht von
héchstens 8%, bevorzugt héchstens 6%, insbeson-
dere bevorzugt hdchstens 4% und speziell bevorzugt
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héchstens 2%, gemessen bei 25°C nach einer Ein-
wirkzeit von ca. 10 Stunden. Die Quellung bezieht
sich hierbei auf die Volumenzunahme einer entspre-
chenden Schicht, deren Dicke ca. 100 um betragen
kann.

[0036] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass
die erste Schutzschicht so aufgetragen wird, dass die
Oberflache eine Rauhigkeit Rz kleiner als kleiner als
0,60 pm, vorzugsweise kleiner als 0,55 ym, beson-
ders bevorzugt kleiner als 0,50 ym, speziell bevorzugt
kleiner als 0,45 pm, insbesondere bevorzugt kleiner
als 0,40 ym aufweist. Die Rauigkeit Rz der ersten
Schutzschicht kann insbesondere durch Additive wie
Verlaufsmittel oder Entschdumer beeinflusst werden.
Auch kann die Druckgeschwindigkeit beim Siebdruck
durch Blasenbildung einen Einfluss auf die Rauigkeit
haben. Um die Transmissionsverluste mdglichst ge-
ring zu halten, wird bei einem Siebdruckverfahren die
erste Schutzschicht vorzugsweise durch ein Siebge-
webe im Bereich von 90 bis 180 T, besonders bevor-
zugt von 100 bis 140 T und speziell bevorzugt mit 120
T aufgetragen.

[0037] Vorzugsweise kann die erste Schutzschicht
mit einer Nassfilmdicke im Bereich von 8 um bis 70
um, vorzugsweise 9 ym bis 50 ym, besonders bevor-
zugt 10 ym bis 30 um aufgetragen werden. Die Nass-
filmdicke kann gemaR 1SO 2808:2007-05 bestimmt
werden.

[0038] Bevorzugt kann die Zusammensetzung, mit
der die erste Schutzschicht aufgetragen wird, eine
Viskositat im Bereich von 400 bis 4500 mPas, beson-
ders bevorzugt im Bereich von 410 bis 2000 mPas,
speziell bevorzugt im Bereich von 450 bis 1100 mPas
aufweisen, gemessen bei 23°C, bei einer Scherrate
von 200 s™', gemessen mit Platte/Kegel.

[0039] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Zu-
sammensetzung, mit der die erste Schutzschicht auf-
getragen wird, einen Losungsmittelgehalt im Bereich
von 10% bis 40%, besonders bevorzugt im Bereich
von 15 % bis 35 %, speziell bevorzugt im Bereich von
17 % bis 30 % aufweist. Zu geeigneten Losungsmit-
teln gehdren unter anderem aromatische Kohlenwas-
serstoffe, hydroaromatische Kohlenwasserstoffe, Es-
ter und Glykolether.

[0040] Bevorzugt kann die Zusammensetzung, mit
der die Schicht mit einem Non-Leafing-Pigment auf-
getragen wird, eine Viskositat im Bereich von 80
mPas bis 8000 mPas, besonders bevorzugt im Be-
reich von 120 mPas bis 4000 mPas, speziell bevor-
zugt im Bereich von 170 mPas bis 2500 mPas auf-
weisen, gemessen bei 23°C, bei einer Scherrate von
200 s, gemessen mit Platte/Kegel. Die Pasten zei-
gen Strukturviskositat, das heilt sie zeigen bei ei-
ner Scherrate 1,1 s, gemessen mit Platte/Kegel bei
23°C, eine Viskositat zwischen 2 Pas und 30 Pas.
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[0041] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Non-
Leafing-Pigment-Schicht mit einer Nassfilmdicke im
Bereich von 6 ym bis 40 ym, vorzugsweise 9 ym bis
30 ym, besonders bevorzugt 10 ym bis 25 ym aufge-
tragen wird.

[0042] Ferner kann vorgesehen sein, dass die Zu-
sammensetzung, mit der die Schicht mit einem Non-
Leafing-Pigment aufgetragen wird, einen Lésungs-
mittelgehalt im Bereich von 70 % bis 95%, vorzugs-
weise im Bereich von 80 bis 92% und speziell bevor-
zugt im Bereich von 85% bis 90% aufweist. Zu den
geeigneten Ldsungsmitteln gehdren unter anderem
insbesondere Ester, Glykolether, Ether und Alkohole.

[0043] In einer weiteren Ausgestaltung des vorlie-
genden Verfahrens kann auf einen Trager zunachst
eine Abldseschicht (Striplack) aufgetragen werden,
auf die eine erste Schutzschicht aufgetragen wird.
Der Trager kann ein Papier mit Dextrinbeschichtung
sein. Ferner kann vorgesehen sein, dass auf einen
Trager, bevorzugt ein Papier mit Dextrinbeschichtung
oder einer Beschichtung mit Polyvinylalkohol, eine
erste Schutzschicht aufgetragen wird.

[0044] Ein weiterer Gegenstand ist ein Abziehbild,
welches nach einem erfindungsgemafen Verfahren
erhaltlich ist.

[0045] Ein weiterer Gegenstand ist die Verwendung
eines erfindungsgemafien Abziehbilds zur Erzeu-
gung eines Dekors, wobei das Abziehbild insbeson-
dere auf Glas, Keramik, Metall, Holz oder Kunststoff
aufgetragen werden kann. Vorzugsweise kann das
Abziehbild mit der zuletzt gedruckten Schicht auf das
Substrat aufgetragen werden.

[0046] Vorzugsweise kann nach Auftragung des Ab-
ziehbilds auf einem Substrat gehartet werden, wobei
die Hartung vorzugsweise bei einer Temperatur im
Bereich von 50°C bis 230 °C, besonders bevorzugt
60 bis 220°C erfolgt. Bei einer Temperung oberhalb
von 60°C empfiehlt es sich, den Striplack vorher ab-
zuziehen.

[0047] Ferner kann vorgesehen sein, dass auf das
Substrat ein Primer aufgetragen wird, auf den das Ab-
ziehbild spater appliziert wird, wobei der Primer die
Haftung des Abziehbildes verbessert.

[0048] Nachfolgend wird die vorliegende Erfindung
anhand von Beispielen naher erlautert, ohne dass
hierdurch eine Begrenzung der Erfindung erfolgen
soll.
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Beispiel 1: Herstellung des Schutzlacks
(zwei Komponenten Polyurethanlack)

[0049] Es werden eine erste und eine zweite Lésung
mit den folgenden Komponenten hergestellt und ge-
mischt.

Losung 1:

Acrylatcopolymer 53,64 g

Solvent naphta 18,39 g

Ester (beispielsweise Butylglykolacetat) 4,6 g
Oberflachenadditiv auf Basis von Polyacrylat (bei-
spielsweise Byk 350) 0,77 g

Oberflachenadditiv auf Basis von Polyacrylat-Co-
polymeren (beispielsweise Byk 394) 0,38 g
Polyethermodifiziertes Siloxan (fluorfrei) zur Ver-
besserung der Untergrundbenetzung 0,77 g

[0050] Die Komponenten werden gemischt.
Loésung 2:
HDI-Biuret 21,46 g

Beispiel 2: Herstellung der
Metallpaste fir silberfarbene Spiegel

[0051] Folgende Komponenten werden zusammen-
gegeben, wobei zunachst das Harz in den Lésungs-
mitteln gelést wird und dann die Pigmentsuspension
und das Additiv untergerthrt werden.

Harz (Celluloseacetatbutyrat) 4,5 g
Ester (beispielsweise Butylacetat) 7,01 g
Alkylglykol 2,76 g
Vakuum-metallisierte
pension 84,07 g
Netz- und Dispergieradditiv (beispielsweise Dis-
perbyk 103) 4,76 g

Aluminium-Pigment-Sus-

Beispiel 3: Herstellung des eingefarbten
Schutzlacks (zwei Komponenten Polyurethanlack)

[0052] Es werden zwei Lésungen (Lésung 3 und L6-
sung 4) hergestellt und kurz vor der Applikation (z.B.:
Siebdruck) gemischt.

Lésung 3: Lésung 1 aus Beispiel 1
wird mit 1 % Sudangelb 373 versetzt.

Lésung 4: identisch mit Lésung 2 aus Beispiel 1

Beispiel 4: Abziehbildherstellung fur
silberfarbenen Spiegel mit 2K-Schutzlack

[0053] Gemal den nachfolgenden Schritten wird ein
Abziehbild hergestellt:
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1. Auf Abziehbildpapier Trucal wird Stripplack mit
24er Sieb gedruckt und bei RT getrocknet.

2. Darauf wird der Schutzlack aus Beispiel 1 mit
120er Sieb gedruckt und bei RT getrocknet.

3. Darauf wird die Metallpaste aus Beispiel 2 mit
120er Sieb gedruckt und bei RT getrocknet.

4. Darauf wird der Schutzlack aus Beispiel 1 mit
120er Sieb gedruckt und bei RT getrocknet.

5. Je nach Substrat ist eventuell die Verwendung
eines Primers zur Haftverbesserung notwendig,
bei Glas ware das 80 4515 oder 80 4516 von Fer-
ro.

6. Das Abziehbild wird revers aufgetragen und ge-
trocknet. Man erhélt einen Spiegel der ahnlich ei-
nem Spiegel ist, den man mit einem Glanzplatin-
oder Glanzpalladiumpraparat nach dem Einbrand
erhalt.

7. Gegebenenfalls wird zur Verbesserung der Haf-
tung das dekorierte Substrat fir 15 min bei 60°C
getempert. Anschlie3end wird der Striplack abge-
zogen.

Beispiel 5: Abziehbildherstellung fur
goldfarbenen Spiegel mit 2K-Schutzlack

[0054] Gemal den nachfolgenden Schritten wird ein
Abziehbild hergestellt:

1. Auf Abziehbildpapier Trucal wird Stripplack mit
24er Sieb gedruckt und bei RT getrocknet.

2. Darauf wird der Schutzlack aus Beispiel 3 mit
120er Sieb gedruckt und bei RT getrocknet.

3. Darauf wird die Metallpaste aus Beispiel 2 mit
120er Sieb gedruckt und bei RT getrocknet.

4. Darauf wird der Schutzlack aus Beispiel 1 mit
120er Sieb gedruckt und bei RT getrocknet.

5. Je nach Substrat ist eventuell die Verwendung
eines Primers zur Haftverbesserung notwendig,
bei Glas ware das 80 4515 oder 80 4516 von Fer-
ro.

6. Das Abziehbild wird revers aufgetragen und ge-
trocknet. Man erhélt einen Spiegel der ahnlich ei-
nem Spiegel ist, den man mit einem Glanzgold-
oder Glanzzitronengoldpraparat nach dem Ein-
brand erhalt.

7. Gegebenenfalls wird zur Verbesserung der Haf-
tung das dekorierte Substrat fir 15 min bei 60°C
getempert. Anschliel3end wird der Striplack abge-
zogen.
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4. Darauf wird aus der Xpression-Serie der Fer-
ro der 2K-Schutzlack mit 120er Sieb gedruckt und
bei RT getrocknet.

5. Je nach Substrat ist eventuell die Verwendung
eines Primers zur Haftverbesserung notwendig,
bei Glas wére das 80 4516 von Ferro.

6. Das Abziehbild wird revers aufgetragen. Man
erhélt einen Spiegel, dhnlich einem Spiegel, den
man mit einem Glanzplatin- oder Glanzpalladium-
praparat nach dem Einbrand erhalt.

7. Gegebenenfalls wird zur Verbesserung der Haf-
tung das dekorierte Substrat fiir 15 min zwischen
60°C und 160°C getempert.

8. Tempert man fiir 15 min bei 200°C, verfarbt sich
die Schutzschicht gelb und man erhélt einen Spie-
gel, der dhnlich einem Spiegel ist, den man mit ei-
nem Glanzgold- oder Glanzzitronengoldpraparat
nach dem Einbrand erhalt.

Beispiel 6: Abziehbildherstellung mit UV-Schutzlack

[0055] Gemal den nachfolgenden Schritten wird ein
Abziehbild hergestellt:
1. Auf Abziehbildpapier Trucal wird Stripplack mit
24er Sieb gedruckt und bei RT getrocknet.
2. Darauf wird die farblose Variante von UV
Schutzlack L419 der Ferro mit 120er Sieb ge-
druckt und unter UV-Bestrahlung gehartet.
3. Darauf wird die Metallpaste aus Beispiel 2 mit
120er Sieb gedruckt und bei RT getrocknet.
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Patentanspriiche

1. Abziehbild zur Erzeugung eines Dekors, um-
fassend eine Non-Leafing-Pigment-Schicht und ei-
ne erste Schutzschicht, dadurch gekennzeichnet,
dass das Abziehbild so ausgestaltet ist, dass die Non-
Leafing-Pigment-Schicht nadher zu einem Substrat
hin aufgetragen werden kann als die erste Schutz-
schicht.

2. Abziehbild gemal® Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Non-Leafing-Pigment-
Schicht einen metallischen Spiegeleffekt, vorzugs-
weise einen Glanz von mindestens 300 Glanzein-
heiten gemessen bei 20°, besonders bevorzugt ei-
nen Glanzgold-, Glanzzitronengold-, Glanzplatin- und
Glanzpalladium-Effekt erzeugt.

3. Abziehbild gemaf Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dicke der ersten Schutz-
schicht mindestens 30 % der Dicke der Non-Leafing-
Pigment-Schicht betragt, vorzugsweise mindestens
50 % und besonders bevorzugt mindestens 100 %.

4. Abziehbild gemal mindestens einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die erste Schutzschicht eine Rauhigkeit Rz
kleiner als 0,4 um aufweist.

5. Abziehbild gemal mindestens einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Abziehbild auf einem Dextrin-Trager
oder Polyvinylalkohol-Trager, bevorzugt ein Papier
mit Dextrinbeschichtung, aufgetragen ist.

6. Abziehbild gemal mindestens einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Abziehbild eine zweite Schutzschicht
umfasst, die auf der Non-Leafing-Pigment-Schicht
aufgebracht ist, so dass die Non-Leafing-Pigment-
Schicht zwischen der ersten und der zweiten Schutz-
schicht angeordnet ist.

7. Abziehbild gemall Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Abziehbild eine Farbschicht
umfasst, die auf der Non-Leafing-Pigment-Schicht
aufgebracht ist, so dass die Farbschicht zwischen
der Non-Leafing-Pigment-Schicht und der zweiten
Schutzschicht angeordnet ist.

8. Abziehbild gemal mindestens einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Abziehbild auf einem Trager aufgetra-
gen ist und eine Abldseschicht (Striplack) aufweist,
die zwischen der ersten Schutzschicht und einem
Trager angeordnet ist.

9. Abziehbild gemal mindestens einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-

2017.04.20

net, dass die erste Schutzschicht farblos und trans-
parent ist.

10.  Abziehbild gemall mindestens einem der
vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Non-Leafing-Pigment-Schicht keine
Leafing-Pigmente umfasst.

11.  Abziehbild gemall mindestens einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Non-Leafing-Pigmente der Non-Lea-
fing-Pigment-Schicht Aluminium-, Messing- und/oder
Goldbronzepigmente, vorzugsweise plattchenférmi-
ge Aluminiumpigmente umfassen.

12.  Abziehbild gemaR mindestens einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die Non-Leafing-Pigmente Aluminiumpig-
mente umfasst, vorzugsweise aus Aluminiumpig-
menten bestehen, und die erste Schutzschicht ein-
gefarbt ist, wobei vorzugsweise ein gelber Farbstoff
oder ein gelbes Pigment verwendet wird.

13.  Abziehbild gemal mindestens einem der
vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass das Abziehbild eine Haftvermittlerschicht
umfasst, die auf der Non-Leafing-Pigment-Schicht,
einer zweiten Schutzschicht oder einer weiteren
Schicht aufgebracht ist, so dass die Non-Leafing-Pig-
ment-Schicht zwischen der ersten Schutzschicht und
der Haftvermittlerschicht angeordnet ist.

14. Verfahren zur Herstellung eines Abziehbilds
gemal einem der vorhergehenden Anspriiche, da-
durch gekennzeichnet, dass auf eine erste Schutz-
schicht eine Schicht mit einem Non-Leafing-Pigment
aufgetragen und getrocknet wird.

15. Verfahren gemaf Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Zusammensetzung, mit der
die Schicht mit einem Non-Leafing-Pigment aufgetra-
gen, wird kein Lésungsmittel aufweist, in welchem die
erste Schutzschicht angel6st oder gequollen wird.

16. Verfahren gemal einem der vorhergehen-
den Anspriche 14 oder 15, dadurch gekennzeich-
net, dass auf einen Trager zunachst eine Ablose-
schicht (Striplack) aufgetragen wird, auf die eine ers-
te Schutzschicht aufgetragen wird.

17. Verfahren gemal einem der vorhergehen-
den Anspriche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet,
dass auf einen Trager, bevorzugt ein Papier mit Dex-
trinbeschichtung, eine erste Schutzschicht aufgetra-
gen wird.

18. Verfahren gemal einem der vorhergehen-
den Anspriche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Schutzschicht so aufgetragen wird,
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dass die Oberflache eine Rauhigkeit Rz kleiner als 0,
4 ym aufweist.

19. Abziehbild erhaltlich nach einem Verfahren
gemal einem der vorhergehenden Anspriche 14 bis
18.

20. Verwendung eines Abziehbilds gemal einem
der vorhergehenden Anspriche 1 bis 13 oder 19,
dadurch gekennzeichnet, dass das Abziehbild auf
Glas, Keramik, Metall, Holz oder Kunststoff aufgetra-
gen wird, wobei das Abziehbild mit der zuletzt ge-
druckten Schicht auf das Substrat appliziert wird.

21. Verwendung gemafly Anspruch 20, dadurch
gekennzeichnet, dass eine Hartung erfolgt und die
Hartung bei einer Temperatur im Bereich von 50°C
bis 230 °C, vorzugsweise 60 bis 220°C erfolgt.

22. Verwendung gemal Anspruch 20 oder 21, da-
durch gekennzeichnet, dass auf das Substrat ein
Primer aufgetragen wird, auf den das Abziehbild spa-
ter appliziert wird, wobei der Primer die Haftung des
Abziehbildes verbessert.

Es folgen keine Zeichnungen
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