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(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung eines Ver-
bundmaterials oder eines Vorprodukts davon, das folgende
Schritte umfasst:

(i) Bedrucken eines Tragermaterials (A1) mit einer durch Be-
strahlung mit Licht hartbaren Tinte (D), wobei das Trager-
material (A1) fUr Licht im Wellenlangenbereich von 200-500
nm eine auf die Gesamtdicke bezogene Durchlassigkeit von
10-95%, vorzugsweise 20-90%, weiter bevorzugt 30-80%
aufweist;

(i) Harten der Tinte (D) durch Bestrahlung mit Licht im Wel-
lenlangenbereich von 200-500 nm;

(iii) Impragnieren des so behandelten Tragermaterials (A1)
mit einem hartbaren, nach dem Harten transparenten und
lichtstabilen Harz (B), vorzugsweise in Kombination mit min-
destens einem weiteren Tragermaterial (A2); und

(iv) Harten des Harzes (B) gleichzeitig mit oder nach Schritt

(i)



DE 10 2010 003 437 B4 2012.02.09

Beschreibung
EINLEITUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundmaterials oder eines
Verbundmaterial-Vorprodukts und das nach diesem Verfahren erhaltliche Material. Vorzugsweise betrifft sie
ein Verfahren zur Herstellung eines verpressten, laminierten Verbundmaterials, das auf mindestens einer Seite
ein mit einer mit Licht, vorzugsweise UV-Licht, hartbaren Tinte erzeugtes Druckbild aufweist, sowie das nach
diesem Verfahren herstellbare verpresste, laminierte Verbundmaterial.

STAND DER TECHNIK

[0002] Verbundmaterialien, wie sie Gegenstand der vorliegenden Erfindung darstellen, sind insbesondere
mit einer dekorativen Oberflache versehene Schichtstoffplatten oder Vorprodukte davon, in denen die Dekor-
schicht fest mit der Trégerschicht verbunden ist. Letzteres wird beispielsweise erzielt durch gemeinsames Ver-
pressen der Dekorschicht mit mindestens einer Tragerschicht, wobei mindestens eine Tragerschicht und/oder
mindestens eine der die Dekorschicht bildenden Komponenten mit einem warmehartbaren Harz impragniert
sind. Bei Verpressen erfolgt eine Imprégnierung aller Schichten. Durch Wéarmeeinwirkung beim Verpressen
wird das warmehéartbare Harz gehartet, und es entsteht ein mehrschichtiges Verbundmaterial, das durch das
gehéartete Harz integral verbunden ist.

[0003] Die Dekorschicht umfasst Ublicherweise neben einer mit dem gewlinschten Dekor bedruckten Schicht
eine Schutzschicht und/oder eine vorzugsweise opake Zwischenschicht, die im Endprodukt zwischen Trager-
material und dekortragender Lage befindlich ist.

[0004] Tragermaterialien sind Papiere, Vliese, aber auch starre Materialien wie Holzwerkstoffplatten, wie bei-
spielsweise Spanplatten, MDF-Platten, Glasfasermatten, Dammstoffplatten und Mischungen daraus. Die ver-
pressten und ausgeharteten Verbundstoffmaterialien weisen neben dem gewiinschten Dekor Oberflachen auf,
die kratzfest und gegentber thermischer Beanspruchung weitgehend unempfindlich sind. Sie finden weitver-
breitet Anwendung in allen Bereichen des taglichen Lebens, in denen eine dekorative Oberflache neben Be-
standigkeit gegenuber Beanspruchung aller Art wiinschenswert ist. Insbesondere werden solche Verbundma-
terialien eingesetzt fir Arbeitsplatten in Kiichen und Labors; im Mébelbau; fir Einbaumdbel und andere innen-
architektonische Bauelemente, insbesondere Buroeinrichtungen, Ladenbau, allgemeinen Innenausbau von z.
B. Schulen, Krankenhausern, Sporteinrichtungen, Flugh&fen und Bahnhéfen, und in Verkehrsmitteln wie bei-
spielsweise Wohnwagen, Eisenbahnwaggons oder Schiffen.

[0005] Das dekorative Element der gattungsgemalien Verbundwerkstoffe wird bereitgestellt durch Einfligen
einer bedruckten Lage in das Verbundmaterial. Zur Verbesserung der mechanischen Stabilitdt wird diese hau-
fig mit einer (transparenten) Deckschicht als duf3erste Schicht des Verbundmaterials geschiitzt. Der Druck des
dekorativen Musters erfolgt im Stand der Technik mit I6semittelhaltigen bzw. wéssrigen Tinten. Die Pigmente
dieser Tinten weisen nach dem Trocknen eine gute Kompatibilitdt mit den Ublicherweise verwendeten warme-
hartbaren Harzen auf. Solche Harze sind Harze auf Melaminbasis, Harnstoffharze, Acrylat- oder Polyurethan-
dispersionen, Epoxydharze oder wasserldsliche Trankharze. Auf Grund dieser guten Kompatibilitat lassen sich
Verbundmaterialien herstellen, deren Schichten fest miteinander verbunden sind, und die auch unter harten
Bedingungen keine Delaminierung zeigen.

[0006] Der Einsatz wassriger bzw. I6sungsmittelhaltiger Tinten hat jedoch den Nachteil, dass die erreichbare
Druckgeschwindigkeit beim Bedrucken der Dekorschicht begrenzt ist. Insbesondere kommt es haufig durch
Verdunsten des Wassers oder des Losungsmittels zu einer Aufkonzentration der Tintenpigmente und dadurch
zum Verstopfen der Tintenstrahldiisen. Dadurch kommt es immer wieder zu Stérungen und Unterbrechungen
des Druckvorgangs, und insgesamt kdnnen hohe Druckgeschwindigkeiten nicht erreicht werden.

[0007] Eine weitere bekannte Technik ist es, flllstofffreie Overlay-Papiere zu bedrucken und diese mit der be-
druckten Seite auf einfarbige, mit Melaminharz impragnierte Dekorpapiere aufzulegen und diese miteinander
zu verpressen. Vorteil dieser Technik ist es, dass mit einem Druck im Rotationstiefdruckverfahren in Abhan-
gigkeit vom Basispapier diverse Dekorfarben erzeugt werden kénnen. Nachteilig an dieser Technik sind jedoch
der erforderliche hohe zeitliche wie materielle Aufwand zur Herstellung (Gravur) der benétigten Druckwalzen
und die damit einhergehenden hohen Kosten. Aus diesen Griinden sind insbesondere kleine Losgréf3en nicht
wirtschaftlich darstellbar.
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[0008] Zur wirtschaftlichen Erzeugung konturscharfer Bilder in Kleinen Losen und fotorealistischer Qualitat
wurde eine Technologie entwickelt, in der mittels Tintenstrahl-Digitaldruck Farbempfangsschichten im zu be-
druckenden Material bedruckt werden. Wesentlicher Bestandteil dieser Techniken ist eine Verdichtung der
Papieroberflache. Die so verdichteten Papiere filhren aber zu einer verminderten Penetrationsfahigkeit der
bedruckten Substrate fiir z. B. Imprégnierharze, und sind sehr teuer.

[0009] Eine Moglichkeit, die mit Idsungsmittelhaltigen bzw. wassrigen Tinten verbundenen Nachteile zu Uber-
winden, ware die Verwendung von UV-hartenden Tinten, die keine Lésungsmittel enthalten. Da hier kein L6-
sungsmittel verdunsten kann und keine Aufkonzentration der Tintenpigmente erfolgt, wird die Verstopfung der
Tintenstrahldisen vermieden.

[0010] Mit UV-Tinten bedruckte Substrate kénnen jedoch nicht nach den im Stand der Technik bekannten
Technologien verarbeitet werden. Die im UV-Druck erhaltene Farbschicht ist mit den bekannten Impragnier-
harzen auf Melaminbasis oder anderer Basis wie oben aufgefiihrt nicht hinreichend kompatibel. Dadurch bil-
det im Schritt der Verpressung und Aushértung der einzelnen Schichten die gedruckte Farbschicht mit dem
Impragnierharz keine oder nur eine unzureichende Haftung aus.

[0011] Dadurch kommt es bei mechanischer oder thermischer Belastung leicht zu einer Delaminierung an
der die Farbschicht tragenden Lage des Verbundmaterials. Auch durch Einwirkung von Feuchtigkeit wird die
Gefahr der Delaminierung der Drucktintenschicht von der Impragnierharzschicht erhdht. Derartige Verbund-
materialien zeigen daher eine unzureichende Feuchtebestandigkeit.

[0012] Dariber hinaus kénnen tbliche pigmentierte Dekorpapiere nicht in zufriedenstellender Weise mit UV-
hartenden Tinten bedruckt werden, da die Tintenanteile, die vom Papier aufgesogen werden, im Lichtschatten
der Pigmente liegen und somit nicht durch Bestrahlung mit Licht gehartet werden. Zwar kann dieses Problem
durch Aufbringen einer Farbempfangsschicht, die das Absinken der UV-Tinte verringert, auf tibliche Dekorpa-
piere vermieden werden. Bedruckt man solche Substrate mit lichthartenden Tinten, tritt aber das bereits ge-
schilderte Problem der unzureichenden Kompatibilitdt mit den tblichen Impragnierharzen auf.

[0013] DE 199 63 084 A1 beschreibt ein Zierlaminat mit einer Basisschicht, mindestens einer auf der Basis-
schicht angeordneten, mit einem hartbaren Harz mit der Basisschicht fest verbundenen Dekorpapierschicht
und mindestens einer, auf der Dekorpapierschicht angeordneten, mit einem hartbaren Harz mit der Dekorpa-
pierschicht fest verbundenen, transparenten Zier-Overlayschicht, die bedruckt ist.

[0014] AT 507 258 A1 offenbart ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundwerkstoffs, der zumindest eine
Grund- bzw. Kernlage und zumindest eine darauf angeordnete Dekorlage umfasst, wobei die Dekorlage zu-
mindest eine bedruckte und mit einem Harz versehene Papierschicht und die Grund- bzw. Kernlage zumindest
eine Schicht aus Holz bzw. einem Holzwerkstoff oder aus einem harzgetrankten Kernpapier umfasst, und die
einzelnen Schichten zu einem Stapel Gbereinander gelegt und danach unter Einwirkung von Druck und gege-
benenfalls erhéhter Temperatur miteinander verpresst werden, und wobei auf der zumindest einen bzw. auf die
zumindest eine Papierschicht der Dekorlage vor der Anordnung auf dem Stapel auf zumindest einer im Stapel
in Richtung auf die Kernlage weisenden Oberflache frei funktionelle chemische Gruppen als Ankergruppen fur
die Anbindung an die Kernlage erzeugt bzw. aufgebracht werden.

[0015] DE 199 16 546 A1 betrifft ein Dekorrohpapier oder ein vorimpragniertes Dekorrohpapier, das zur Be-
druckung nach dem Inkjet-Verfahren mit einer Tintenaufnahmeschicht ausgerustet ist.

[0016] DE 44 37 118 A1 offenbart ein Basispapier flr dekorative Beschichtungssysteme, das aus einer Pa-
piermasse gebildet ist und neben Cellulosefasern wenigstens einen Flllstoff und ein nassfest machendes kat-
ionisches Harz sowie zusatzliche anionische anorganische Partikel enthalt.

[0017] In US 4 006 048 A wird ein bemustertes dekoratives Laminat beschrieben, das hergestellt wird durch
(1) Herstellen einer Kernschicht, die mehrere, mit einem harzartigen Material impréagnierte Faserblatter um-
fasst, (2) Platzieren von mindestens einen angefillten Kraftpapier-Barriereblatt, das mit mindestens 30 Gew.-
% eines Aminotriazin-Aldehyd-, Harnstoff-Aldehyd-, Thioharnstoff-Aldehyd- oder ungeséttigtem Polyesterharz
impragniert ist, auf dem Kern, (3) Plazieren eines angefiillten Schutzblattes, das mit eines Aminotriazin-Al-
dehyd-, Harnstoff-Aldehyd-, Thioharnstoff-Aldehyd- oder ungesattigtem Polyesterharz impragniert ist und ein
auf der dem Barriereblatt gegenlberliegenden Unterseite ein mit farbigem, pigmentiertem Material bedecktes,
aufgedrucktes Design aufweist, und (4) verbinden der Blatter durch Warme und Druck zu einem einheitlichen,
verbundenen Laminat.
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[0018] SchlieBlich offenbart US 2 816 851 A ein dekoratives Laminat, das als oberste Lage ein transparentes
Overlayblatt aufweist, das aus einem verfilzten Fasernetz aus 50-85% Cellulosefasern, 50-15% Rayonfasern,
ausgewahlt aus Viskoserayon-Fasern und Cuprammoniumrayon-Fasern, mit einer Ldnge von mehr als 6 mm
und weniger als 1,5 denier, und, auf Basis der Cellulosefasern und der Rayonfasern, 5-20% Glasfasern mit
einem Durchmesser von 0,2-2 pm besteht und mit 50-80% eines laminierenden Harzes impragniert ist.

[0019] Im Licht der oben beschriebenen, im Stand der Technik bekannten Verfahren und der damit verbunde-
nen Schwierigkeit ist es eine der vorliegenden Erfindung zugrundeliegende Aufgabe, ein Verfahren bereitzu-
stellen, mit dem Verbundmaterialien oder Verbundmaterial-Vorprodukte hergestellt werden kénnen, die kontur-
scharfe Druckbilder aufweisen und die bei mechanischer und thermischer Belastung sowie gegeniber Feuch-
tigkeitseinwirkung eine gute Delaminierungsstabilitdt zeigen. Daruber hinaus soll das Verfahren mit hohen
Druckgeschwindigkeiten durchgefuhrt werden kénnen, wodurch das Verfahren kosteneffizient arbeitet.

ZUSAMMENFASSUNG

[0020] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend genauer hinsichtlich allgemeiner und bevorzugter Ausfih-
rungsformen beschrieben sowie anhand von Beispielen und Vergleichsbeispielen erlautert. Angaben in % be-
ziehen sich auf Gew.-% soweit nicht anderes angegeben, wobei ,atro Papier” die Bedeutung ,bezogen auf das
Papiergewicht im trockenen Zustand” hat, d. h. ohne Papierrestfeuchte.

[0021] Die oben dargelegte Aufgabe konnte durch die vorliegende Erfindung gel6ést werden. Genauer wird die
der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe gel6st durch ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundmaterials
oder Verbundmaterial-Vorprodukts (nachfolgend vereinfachend als ,Verbundmaterial” bezeichnet; gemeint ist
jedoch beides, wenn nicht explizit etwas anders angegeben ist oder sich eine andere Bedeutung logisch zwin-
gend aus dem Zusammenhang ergibt), das folgende Schritte umfasst:
(i) Bedrucken eines Tragermaterials (A1) mit einer durch Bestrahlung mit Licht im Wellenlangenbereich von
200-500 nm héartbaren Tinte (D), wobei das Tragermaterial (A1)
(a) mit einem hartbaren, nach dem Harten transparenten und lichtstabilen Harz (B) impragnierbar ist, und
(b) fur Licht im Wellenldngenbereich von 200-500 nm eine auf die Gesamtdicke bezogene Durchlassigkeit
von 10-95%, vorzugsweise 20-90%, weiter bevorzugt 30-80% aufweist;
(ii) Harten der Tinte (D) durch Bestrahlung mit Licht im Wellenlangenbereich von 200-500 nm;
(iii) Impragnieren des so behandelten Tragermaterials (A1) mit einem héartbaren, nach dem Harten transpa-
renten und lichtstabilen Harz (B) und vorzugsweise Kombinieren des Tragermaterials (A1) mit mindestens
einem weiteren Tragermaterial (A2); und
(iv) Harten des hartbaren Harzes (B) gleichzeitig mit oder nach Schritt (iii);

[0022] Bevorzugte Ausfuhrungsformen dieses Verfahrens sind wie in den anliegenden abhangigen Verfah-
rensansprichen definiert.

[0023] Des Weiteren wird die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe geldst durch ein Verbundmaterial,
das nach dem erfindungsgemafien Verfahren erhaltlich ist.

DETAILLIERTE BESCHREIBUNG

[0024] Nach dem erfindungsgemafRen Verfahren wird zunéchst ein Tragermaterial (A1) mit einer durch Be-
strahlung mit Licht hartbaren Tinte (D) bedruckt. Insbesondere zur Herstellung von Drucken nach digitalen
Vorlagen kommt hierbei ein Tintenstrahldruckverfahren zum Einsatz.

Tragermaterial (A1)

[0025] Das erfindungsgemal verwendete Tragermaterial (A1) ist mit einem hartbaren Harz (B) impragnierbar
und weist fiir Licht im Wellenlangenbereich von 200-500 nm, vorzugsweise 240-420 nm, und weiter bevorzugt
250-350 nm, eine auf die Gesamtdicke des Tragermaterials (A1) bezogene Durchlassigkeit von 10-95% auf.
Vorzugsweise ist diese Durchlassigkeit 20-90%, weiter bevorzugt 30-80%. Hierdurch wird gewahrleistet, dass
das zur Hartung der Tinte (D) verwendete Licht hinreichend tief in das Tréagermaterial (A1) eindringen kann,
wodurch auch die Teile der Drucktinte gehartet werden, die am tiefsten in das Tragermaterial (A1) eingedrun-
gen sind.

[0026] Bevorzugte Materialien fir das Tragermaterial (A1) sind Papiere und Vliese. Unter Vliesen sind Glasfa-
servliese, und insbesondere Vliese aus Borsilikatglas, als bevorzugte Ausfihrungsformen zu nennen. Geeig-
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nete Papiere sind insbesondere solche, die keine Flillstoffe enthalten, oder nur solche Fiillstoffe, die fir Licht
in den oben genannten Wellenlangenbereichen durchlassig sind. Unabhangig vom Vorhandensein solcher
Fillstoffe sind Papiere weiter bevorzugt, die mindestens 50 Gew.-% Zellulosefasern umfassen, vorzugsweise
mindestens 70 Gew.-%, und weiter bevorzugt mindestens 90 Gew.-%.

[0027] Besonders geeignet sind Papiere, die ein Flachengewicht von 10-200 g/m? aufweisen. Weiter bevor-
zugte Flachengewichte sind 15-130 g/m?, noch weiter bevorzugt 20-100 g/m?2.

Tinte (D)

[0028] Als zum Drucken des Tragermaterials (A1) verwendbare Tinten (D) sind solche zu nennen, die durch
Bestrahlen mit Licht im Wellenlangenbereich von 200-500 nm gehartet werden kénnen. Eine hohe Quanten-
ausbeute ist bevorzugt, da in diesem Fall der zum Harten benétigte Energieaufwand reduziert werden kann,
und die zum Harten eingesetzten Vorrichtungen entsprechend kleiner dimensioniert werden kdnnen. Bevorzugt
ist eine Hartbarkeit des Harzes mit Licht einer Wellenlange von 240-420 nm, weiter bevorzugt 250-350 nm

[0029] Geeignete Tinten, die in den genannten Wellenldngenbereichen gehértet werden kénnen, sind insbe-
sondere Tinten auf Acrylatbasis, Tinten auf Polyesterbasis, Tinten auf Epoxydbasis und Tinten auf Epoxya-
crylatbasis. Ein Beispiel fiir eine solche im UV-Bereich hartbare Tinte ist Rho Roll Ink®, eine pigmentierte Tinte
auf Acrylatbasis.

[0030] Derartige Tinten sind speziell fur den Einsatz im Tintenstrahldruck geeignet. Das Bedrucken des Tra-
germaterials (A1) erfolgt erfindungsgemaf vorzugsweise mittels Tintenstrahldruck auf Basis digitaler Bildda-
tensatze.

Impréagnieren mit Harz (B)

[0031] Das mit der Tinte (D) bedruckte Tragermaterial (A1) wird nach dem Harten der Tinte durch Bestrahlen
mit Licht mit einem hartbaren Harz (B) impragniert. Dieses erfolgt durch direktes Impragnieren des Trager-
materials mit dem hartbaren Harz, oder durch Ubereinanderlegen des Trégermaterials (A1) mit mindestens
einem weiteren Tragermaterial (A1), das mit einem hartbaren Harz (B) imprégniert ist, und Verpressen dieser
mindestens zwei Lagen in einer solchen Weise, dass eine Impragnierung des Tragermaterials (A1) mit dem
Harz (B) aus dem Tragermaterial (A2) erfolgt. Erfindungsgemaf ebenso geeignet ist ein Verfahren, worin das
Tragermaterial (A1) direkt mit dem Harz (B) impragniert wird, und zusatzlich mit mindestens einem weiteren
Harz impragnierten Tragermaterial (A2) in der oben beschriebenen Weise kombiniert wird.

[0032] Das mindestens eine Tragermaterial (A2) kann ausgewahlt werden aus einer Vielzahl verschiedener
Materialien, und bevorzugt sind Overlaypapiere, Dekorpapiere, Natronkraftpapiere, Vliese auf Basis von Kunst-
oder Naturfasern, Dammstoffplatten, Span- oder Pressholzplatten, Glasfasermaterialien und Mischprodukte
daraus.

[0033] GemaR einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform wird das bedruckte Tragermaterial (A1) auf
einer Seite mit einem harzgetrénkten Overlaypapier kombiniert. Diese Seite bildet spéater die dulRere Oberflache
des erfindungsgemaRen Verbundmaterials, d. h. das Overlaypapier bildet eine transparente Schutzschicht fur
das bedruckte Tragermaterial (A1). Vorzugsweise weist das fir diesen Zweck verwendete Overlaypapier ein
Flachengewicht von 10-200 g/m? auf. Darliber hinaus hat es vorzugsweise einen geringen Gehalt an opaken
Fullstoffen, so dass durch das Impragnieren mit dem hartbaren Harz (B) ein transparentes Material entsteht,
das das darunter liegende bedruckte Tragermaterial (A1) gut sichtbar werden lasst.

[0034] Das Tragermaterial (A2) kann auch ein Material sein, das dem resultierenden Verbundmaterial in ers-
ter Linie Volumen und Festigkeit verleiht. In diesem Fall sind Natronkraftpapiere, Vliese, Dammstaffplatten,
Span- oder Pressholzplatten, Glasfasermaterialien und Mischprodukte daraus bevorzugt. GemaR einer erfin-
dungsgemal bevorzugten Ausfihrungsform werden als Tragermaterial (A2) Natronkraftpapier eingesetzt, ins-
besondere solche mit einem Flachengewicht von 40-300 g/m?, vorzugsweise 80-250 g/m?, weiter bevorzugt
100-200 g/m?, In einer alternativen Ausgestaltung ist das Tréagermaterial (A2) ein Dekorpapier. Ein solches
Papier ist mehr oder weniger opak uns schirmt daher das erfindungsgemale Verbundmaterial optisch gegen
die ggf. darunter befindlichen Schichten ab. Das Dekorpapier kann eine beliebige Farbe aufweisen, ist jedoch
vorzugsweise weil oder von einem hellen Farbton, so dass den dartber befindlichen Druck im Tréagermaterial
(A1) hervorgehoben und/oder unterstltzt wird. Ebenso ist das Dekorpapier von einer einheitlichen Farbe oh-
ne Bemusterung. Besonders bevorzugt sind solche Dekorpapiere vollstandig opak und verlieren die Opazitat
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auch nicht durch das Impragnieren mit dem hartbaren Harz (B). Das Flachengewicht des Dekorpapiers liegt
Ublicherweise im Bereich von 50-150 g/m?, vorzugsweise 60-120 g/m?, weiter bevorzugt 75-100 g/m?.

[0035] Durch Kombinieren eines solchen Dekorpapiers als Tragermaterial (A2) mit dem bedruckten Trager-
material (A1) wird ein Verbundmaterial erhalten, bei dem das Druckbild vor dem vorzugsweise einfarbigen und
homogenen opaken Hintergrund des Dekorpapiers in dsthetisch besonders ansprechender Weise hervortritt.
Da das Tragermaterial (A1) aus den oben beschriebenen Griinden einen hohen Transparenzgrad aufweist,
ist in den unbedruckten Bereichen unvermeidlich die unter dem Tragermaterial (A1) liegende Schicht sichtbar.
Im Fall eines einfarbigen Dekorpapiers kann bewusst eine bestimmte ,Hintergrundfarbe” flir das Druckbild auf
dem Tragermaterial (A1) eingestellt werden.

[0036] Ebenso kann ein erfindungsgemafes Verbundmaterial auch hergestellt werden unter Verwendung von
Dekorpapieren als Kernlagen. Solche Produkte lassen sich besonders bevorzugt dort einsetzen, wo der Quer-
schnitt des Verbundmaterials eine sichtbare Kante bildet. Das Dekorpapier als Kernlage hat dann die gleiche
Farbe wie der Untergrund der bedruckten Flache des Verbundmaterials. Durch gezielte Auswahl des als Kern-
lage verwendeten Dekorpapiers lassen sich weitere dekorative Kanteneffekte erzielen. Die Beharzung des
Dekorpapiers in einer solchen Anwendung ist vorzugsweise 50-120% atro Papier, insbesondere 60-100%.

[0037] In einer noch weiteren Ausfiihrungsform kénnen als Kernlagen Overlaypapiere verwendet werden, wo-
durch insgesamt transluzente Verbundmaterialien erhalten werden. Die Beharzung des Overlaypapiers betragt
hier vorzugsweise 50-250% atro Papier, insbesondere 60-200%.

[0038] Das Flachengewicht des Dekorpapiers in diesen Ausfiihrungsformen liegt tiblicherweise im Bereich von
50-200 g/m?, vorzugsweise 60-150 g/m?, weiter bevorzugt 75-120 g/m?, noch weiter bevorzugt 80-100 g/m?.

[0039] Erfindungsgemaf kann die Kombination aus bedrucktem Tragermaterial (A1) und mindestens einem
weiteren Tragermaterial (A2) gemal bevorzugten Ausfiihrungsformen ausgewahlt werden aus der Kombina-
tionen eines bedruckten Tragermaterials (A1) mit (a) einem Overlaypapier, (b) einem Dekorpapier, (c) einem
auf einer Seite aufgebrachten Overlaypapier und auf der anderen Seite des Tragermaterials (A1) befindlichen
Overlaypapier, (d) eine beliebige der Ausfihrungsformen (a)—(c) mit einer oder mehreren Lagen der oben be-
schriebenen Tragermaterialien zur Erzielung von Volumen und Festigkeit.

[0040] Des weiteren sind Verbundmaterialien in den erfindungsgeméafRen Umfang eingeschlossen, die auf
beiden Seiten eine Dekorschicht aus zumindest der bedruckten (und impréagnierten/gehérteten) Tragerschicht
(A1) und ggf. anderen Schichten wie oben beschrieben aufweist. Diese Strukturen weisen vorzugsweise min-
destens eine Kernlage als Kernimpragnat auf, z. B. eine oder mehrere Lagen aus ebenfalls impragniertem
Natronkraftpapier, Dekorpapier oder Overlaypapier, oder anderen Materialien wie bereits definiert. Die Dekor-
schichten kénnen auf beiden Seiten gleich oder voneinander verschieden sein.

[0041] Mit beliebigen der oben beschriebenen Ausfiihrungsformen lassen sich weitere Kombinationen mit zu-
satzlichen anderen Zwecken dienenden Lagen konstruieren, die ebenfalls in den erfindungsgeméafien Umfang
eingeschlossen sind.

[0042] Das hartbare Harz (B) kann ein beliebiges Harz sein, in die Tragermaterialien (A1), (A2) und ggf. wei-
tere Tragermaterialien des erfindungsgemaflen Verbundwerkstoffs impragnierbar und unter Verpressen der
Schichten hartbar ist. Vorzugsweise ist das hartbare Harz (B) ein warmhartendes Harz.

[0043] Zum Impragnieren in das Tragermaterial kann das Harz (B) unverdiinnt oder in verdiinnter Form vorlie-
gen, vorzugsweise verdunnt in Form einer Suspension, Dispersion oder Lésung in einem geeigneten Medium.
Besonders bevorzugt sind wassrige Trankharzzubereitungen, in denen das Verdiinnungsmedium ganz oder
zum Uberwiegenden Teil Wasser ist. Neben Wasser kénnen bei Bedarf mit Wasser mischbare Léslichkeits-
Mischbarkeitsverbesserer verwendet werden, z. B. niedere Alkohole, Aldehyde, Ketone oder Glykole.

[0044] Da das hartbare Harz (B) in Tragermaterialien impragniert wird, die im fertigen Verbundmaterial sichtbar
sind, muss das Harz (B) nach dem Hérten transparent sein, vorzugsweise farblos transparent. Zudem ist es
wilnschenswert, dass das gehértete Harz (B) lichtecht ist, d. h. sich im Lauf der Zeit nicht durch Lichteinfluss
verfarbt.

[0045] Besonders bevorzugte Harze (B), die die Anforderungen an Transparenz und Lichtechtheit erfillen,
kénnen ausgewahlt werden aus Aminoplastharzen, insbesondere Melaminharzen (z. B. Kauramin® 753); Mela-
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minetherharzen (z. B. Madurit® SMW 818), Harnstoffharzen, Polyesterharzen, Acrylatdispersionen (z. B. Plex-
tol® BV 595), Polyurethandispersionen, Epoxidharz-Dispersionen, und Mischungen daraus.

[0046] Das erfindungsgemafRe Verbundmaterial kann ferne Lagen enthalten, die im fertigen Produkt nicht
sichtbar sind. Beispiele hierflr sind Kernlagen, die zur Erlangung der richtigen Dicke und Z&higkeit der Produkte
dienen. Solche Lagen, sofern sie ebenso wie die sichtbaren Lagen mit einem héartbaren Harz imprégniert
werden, kdnnen anstelle des Harzes (B) wie oben beschrieben auch mit einem hartbaren Harz (C) impréagniert
werden, das nicht transparent, lichtstabil und/oder farbecht sein muss Ein bevorzugtes Beispiel fir ein solches
Harz ist die Klasse der Phenolharze.

[0047] Die vorliegende Erfindung umfasst auch Ausfihrungsformen, in denen unterschiedliche Tréagermate-
rialien mit unterschiedlichen hartbaren Harzen (B) und/oder (C) impragniert sind, so lange diese miteinander
kompatibel sind, und sich zu einem Verbundmaterial mit erfindungsgemaf bevorzugten Delaminierungseigen-
schaften verpressen und harten Iasst.

[0048] Das erfindungsgemalie Verbundmaterial wird hergestellt durch Bereitstellen eines Tragermaterials
(A1), das ein durch Bedrucken mit der Tinte (D) und Ausharten mit Licht erzeugtes Druckbild aufweist, Impréa-
gnieren dieses bedruckten Tragermaterials (A1) mit einem hartbaren Harz (B) und Harten des Harzes (B).

[0049] In der Praxis werden hierzu das bedruckte und gehértete Tragermaterial (A1) direkt und/oder indirekt
Uber mindestens ein weiteres Tragermaterial (A2) mit einem hartbaren Harz impragniert und anschlieend
gehartet.

[0050] Wird das bedruckte und gehéartete Tragermaterial (A1) direkt impragniert und gehéartet, erhalt man als
verfahrensgemafRes Produkt ein Verbundmaterial-Vorprodukt, das in weiteren Schritten mit anderen Materia-
lien zu einem Verbundmaterial verarbeitet werden kann.

[0051] Erfindungsgemal bevorzugt ist es jedoch, die angestrebten Verbundmaterialien durch direktes Ver-
pressen und Harten der miteinander zu verbindenden Schichten herzustellen. Daher ist es erfindungsgemaf
bevorzugt, das bedruckte und gehartete Tragermaterial (A1) gemeinsam mit mindestens einem weiteren Tra-
germaterial (A2) zu verpressen und zu harten. Hierbei kann das Tragermaterial (A1), mindestens eines der
ggf. mehreren weiteren Trédgermaterialien (A2) oder auch alle Tragermaterialien mit dem héartbaren Harz (B)
impragniert sein. Welche Materialien mit dem héartbaren Harz (B) impragniert sind und die darin impragnierte
Menge des Harzes (B) sind nicht kritisch, solange durch Verpressen des Komposits aus den einzelnen Tréager-
materialien ein Verbundmaterial erhalten wird, in dem alle Schichten mit dem hartbaren Harz (B) impragniert
sind und durch Harten ein fest verbundenes Verbundmaterial liefern.

[0052] Wird das bedruckte und gehartete Tragermaterial (A1) mit einem hartbaren Harz (B) impragniert, so
ist es erfindungsgemalf bevorzugt, das Harz (B) in einer Menge von 20-500 Gew.-%, vorzugsweise 30-400
Gew.-%, weiter bevorzugt 40-350 Gew.-%, bezogen auf das Flachengewicht des Tragermaterials (A1), zu
impragnieren. Beispielsweise ist der Harzauftrag (z. B. eines Melaminharzes) bei Tragermaterialien (A1), die
mit einem harzgetrankten Overlay verpresst werden, vorzugsweise 60-120% atro Papier, insbesondere 70—
100%, und bei solchen, die ohne Overlay verpresst werden, 80-180% atro Papier, insbesondere 100-160%.

[0053] Der Harzauftrag bei unbedruckter Deckoverlays betragt vorzugsweise 200-500% atro Papier, insbe-
sondere 240-350%, und bei Natronkraftpapieren vorzugsweise 35-120% atro Papier, besonders bevorzugt
40-100% atro Papier, und insbesondere 45-80%. Die oberen Harzauftragmengen werden insbesondere in
Verbindungen mit nicht impragnierten bedruckten Substraten angewandt.

[0054] Die Restfeuchte der mit Harz impragnierten Materialien nach Trocknung ist fir alle beschriebenen
Materialien und fiir jedes unabh&ngig von anderen damit zu laminierenden Materialien, im allgemeinen 4-10%
(bezogen auf das Gesamtgewicht des impragnierten Materials), vorzugsweise 5-9%, weiter bevorzugt 6-8%.

[0055] Weitere besonders bevorzugte Ausfiihrungsformen der vorliegenden Erfindung sind sogenannten
Dunnlaminate, die erhalten werden durch Verpressen eines bedruckten Bogens auf einem Vulkanfiber- oder
Vulkamentbogen und unter einem Overlay zu einem mit einer Produktdicke von 0,15-0,40 mm, vorzugswei-
se 0,2-0,35 mm, insbesondere 0,25-0,30 mm, sowie sogenannten Kompaktplatten mit einer Dicke von 1-40
mm, vorzugsweise 2-30 mm, wobei die Dicke durch die Dicke und Anzahl der als Kernimpragnat verwendeten
Lagen bestimmt wird. Die Kernimpragnate sind in der Regel mit Phenolharz getrankte Natronkraftpapiere mit
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einem Papiergewicht 60-300 g/m? bevorzugt 120-250 g/m? weiter bevorzugt 140-200 g/m? Diese Kompakt-
platten kdnnen ein- oder beidseitig ein das bedruckte Tragermaterial (A1) enthaltendes Dekor aufweisen.

[0056] Wird das erfindungsgemalie Verfahren in einer Art und Weise durchgefuihrt, bei der eine Tréagermate-
riallage durch Verpressen mit einer anderen harzgetrénkten Tragermateriallage mit dem hartbaren Harz (B)
impragniert wird, muss das Verpressen so durchgefiihrt werden, dass eine ausreichende Impragnierung der
zuvor nicht impragnierten Schicht gewahrleistet ist. Die hier zu Verfligung stehenden Parameter, insbesondere
Verpressdruck und -dauer, aber auch Temperatur und die gesamte verfiigbare Menge an Imprégnierharz im
zu verpressenden Material, sind dem Fachmann grundséatzlich bekannt und kénnen von ihm auf Basis seines
Fachwissens in geeigneter Weise eingestellt werden. Grundlagen dieser Technologie sind beispielsweise be-
schrieben im Kunststoff-Handbuch (Hg.: G. W. Becker, D. Braun, W. Woebcken), Bd. 10 (Duroplaste), Carl
Hanser Verlag, 2. vollstiandig Uberarbeitete Auflage 1988.

[0057] Falls das hartbare Harz (B) ein warm hartendes Harz ist, kann die Hartung durch thermische Behand-
lung beim Verpressen oder nach dem Verpressen und nach der Impragnierung aller Schichten oder gleichzei-
tig damit durchgefihrt werden. Hierzu kann wahrend des Verpressens die Temperatur in geeigneter Weise
eingestellt werden.

[0058] Vom Fachmann ohne Weiteres ersichtlich ist die zum Impragnieren erforderliche Zeit fir ein vorgege-
benes System abhangig vom Verpressdruck. Je kleiner der Druck desto langsamer erfolgt die vollstandige
Imprégnierung. Ebenso ist dem Fachmann bekannt, dass warm hértende Harze mit zunehmender Temperatur
schneller ausharten. Daher wird der Fachmann in der Praxis Bedingungen wéhlen, bei denen die Impragnie-
rung und das Haérten in einem Verpressschritt durchgefiihrt werden kénnen. Dazu ist es erforderlich, dass der
Verpressdruck hinreichend hoch ist, so dass bei der gegebenen Temperatur die Impragnierung abgeschlossen
ist, bevor durch die voranschreitende Aushartung die Viskositat des Harzes soweit zunimmt, dass es unter dem
gegebenen Druck nicht mehr flie3fahig ist. Andererseits muss die Temperatur so eingestellt werden, dass der
Aushéartungsprozess bis zum Abschluss der Impragnierung noch nicht wesentlich vorangeschritten ist, aber in
einer akzeptablen Zeit abgeschlossen werden kann.

[0059] Erfindungsgemal wird das Verfahren, bei dem Impragnierung und Aushartung in einem Schritt durch-
geflihrt werden, durch Verpressen bei einem Druck von 1.000-10.000 kPa und bei einer Temperatur von 110-
220°C gefiuhrt. Insbesondere die Temperatur kann auch uber den zeitlichen Verlauf des Verpressschrittes
variiert werden. Beispielsweise kann zur Erzielung einer vollstdndigen Imprégnierung bei einer niedrigen An-
fangstemperatur verpresst werden, und durch anschlieRende Erhéhung unter Aufrechterhaltung des Drucks
die Aushértung begonnen und abgeschlossen werden.

[0060] Der erfindungsgemafe bevorzugte Druck beim Verpressen ist unabhangig von der Art des gewahlten
hartbaren Harzes (B) und/oder zur Aushartung vorgesehenen Temperatur im Bereich von 1,0-10,0 MPa, vor-
zugsweise 1,5-7.0 MPa, weiter bevorzugt 2,0-5,0 MPa. Die Temperatur zum Ausharten des Harzes (B) ist in
Abhangigkeit von der Art des verwendeten Harzes auszuwahlen, und liegt vorzugsweise im Bereich von 110-
220°C, weiter bevorzugt 120-200°C, noch weiter bevorzugt 130-180°C.

[0061] Durch geeignete Wahl der Verpressbedingungen innerhalb der oben beschriebenen Bereiche kann die
Imprégnierung und Aushartung im Allgemeinen in einem Zeitraum von 5 Sekunden bis 120 Minuten, vorzug-
weise 10 Sekunden bis 90 Minuten, weiter bevorzugt 20 Sekunden bis 60 Minuten, durchgefuhrt werden.

[0062] Erfindungsgemal ist es ebenso moglich, die Impragnierung der einzelnen Lagen des erfindungsge-
mafen Verbundmaterials durch Verpressen zu Impragnieren, und die Aushartung anschliefend unter verrin-
gertem Verpressdruck durchzufiihren. Die hierbei anzuwendenden Temperaturen liegen im gleichen Bereich
wie oben beschrieben.

[0063] Dem Fachmann ist es ohne weiteres gelaufig, dass erfindungsgemal unterschiedliche Laminier- und
Verpresstechniken und -Vorrichtungen eingesetzt werden kénnen, und bei diesen jeweils unterschiedliche
Bedingungen zur Anwendung gelangen. Daher lassen sich keine engen bevorzugten Verpressbedingungen
angeben. Die fir unterschiedliche Verfahren und/oder Vorrichtungen geltenden Bedingungen sind dem Fach-
mann jedoch bekannt und sind fiir den vorliegenden Zweck im Rahmen des allgemeinen Fachwissens ohne
weiteres zu ermitteln. Fir einige Verfahren/Vorrichtungen lassen sich jedoch fir die wesentlichen Verfahrens-
parameter Druck, Temperatur und Verpressdauer folgende bevorzugte Bereiche angeben:

Laminierung in Etagenpressen: 1,0-10,0 MPa, 120-160°C, 10-90 Minuten abhangig von der Etagenbelegung,
Ruckkihlung auf 70°C unter Druck.
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Laminierung in Contipressen: 1,0-7,0 MPa, 150-210°C, 10-60 Sekunden, Rickkiihlung auf 50-160°C unter
Druck optional.

Laminierung in Kurztaktpressen HPL: 3,0-10,0 MPa, 140-180°C, 20-240 Sekunden, Belegung 1 oder 2 HPL/
Pressgang.

Laminierung in Kurztaktpressen mittels Direktbeschichtung: 1,0-5,0 MPa, 140-210°C, 5-60 Sekunden, (Ver-
pressung einzelner Platten)

BEISPIELE

[0064] Die in den Beispielen und Vergleichsbeispielen erhaltenen Produkte wurden beziiglich ihrer thermi-
schen und mechanischen Delaminierungsstabilitdt und Feuchtebesténdigkeit getestet. Die Proben wurde da-
bei vor der Evaluierung den folgenden Bedingungen ausgesetzt:

Test 1: Erhitzen mit einem IR-Stahler ((Test gemaf DIN-EN 438) auf eine bestimmte Temperatur X, mindestens
jedoch 180°C, und weiteres Erwarmen fir einen bestimmten Zeitraum Y ab Erreichen der Temperatur X.
Test 2: Lagerung in einem vorgeheizten, auf 180°C eingestellten Trockenschrank fiir 20 Minuten, gemaf DIN-
EN 438.

Test 3: Koch-/Wasserdampftest gemaf DIN-EN 438.

Beispiel 1

[0065] Ein Overlay-Papier (Flachengewicht 70 g/m?, Saughdhe langs nach DIN ISO 8787-1: 56,0 mm/10 min.,
pH-Wert 6,30) ohne Farbempfangsschicht wurde mit einer UV hartenden Ink-Jet Tinte (Rho Roll Ink®) bedruckt
und gehartet. Die Flachendeckung des Druckes betrug 70-90%. Es wurde ein konturscharfes Bild mit ausrei-
chender Farbséattigung erhalten.

[0066] Das bedruckte Papier wurde mit einer Melaminharz-Impragnierldsung () der unten angegebenen Zu-
sammensetzung impragniert und getrocknet. Das erhaltene Impragnat (1-1) wies einen Melaminharzauftrag
von 90% atro Papier und eine Restfeuchte nach Trocknung von 6,7% auf.

Imprégnierldésung (1):

Melaminharz: Kauramin® 753 54%
Netzmittel: Alton® 959 0,7%
Trennmittel: Alton® 856 0,4%
Harter 0,35%
Wasser ad. 100%

[0067] Als Harter wurde eine 65%-ige wassrige Losung des Morpholinsalzes der p-Toluolsulfonsaure verwen-
det. Der pH-Wert der gebrauchsfertigen Impragnierlésung betrug 7,8

[0068] Mit der gleichen Impréagnierldsung (I) wurde ein unbedrucktes Overlay-Papier (Flachengewicht 28 g/
m?) impragniert und getrocknet. Das erhaltene Impragnat (2) wies einen Melaminharzauftrag von 320% atro
Papier und eine Restfeuchte nach Trocknung von 4,8% auf.

[0069] Ebenso wurde mit der Impragnierlésung () ein weilRes Uni-Dekorpapier (Flachengewicht 80 g/m?) im-
pragniert und getrocknet. Das erhaltene Impragnat (3) wies einen Melaminharzauftrag von 90% atro Papier
und eine Restfeuchte nach Trocknung von 6,4% auf.

[0070] Ferner wurde ein Natronkraftpapier (Papiergewicht 160 g/m?2) mit einer handelsiiblichen Phenolharz-
I6sung (Harzgehalt 63%) fir dekorative Schichtpressstoffe (Prefer® 70 5573 L) impragniert und getrocknet.
Das erhaltene Impragnat (4) wies einen Phenolharzauftrag von 45% atro Papier und eine Restfeuchte nach
Trocknung von 5,8% auf.

[0071] Drei Lagen Impragnat (4) und je eine Lage der Impragnate (3), (1-1) und (2) wurden in dieser Reihen-

folge ibereinandergelegt und unter einem Druck von 10 N/mm? und bei einer Temperatur von 140°C fiir 20
Minuten miteinander verpresst. Dann wurde unter gleichem Druck auf 70°C abgekihlt.
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Beispiel 2

[0072] Ein Overlay-Papier (Flachengewicht 40 g/m?, Saughohe langs nach DIN ISO 8787-1: 78,0 mm/10 min.,
pH-Wert 6,10) ohne Farbempfangsschicht wurde wie in Beispiel 1 mit UV-hartender Ink-Jet Tinte bedruckt
(Flachendeckung des Druckes 70-80%), gehartet und dann mit der Impragnierlésung (l) impragniert und ge-
trocknet. Das erhaltene Impragnat (1-2) wies einen Melaminharzauftrag von 90% atro Papier und eine Rest-
feuchte nach Trocknung von 6,7% auf.

[0073] Dann wurde in der gleichen Weise wie in Beispiel 1 ein verpresstes Produkt hergestellt.
Beispiel 3

[0074] In der gleichen Weise wie in Beispiel 1 wurde ein verpresstes Produkt hergestellt, mit dem Unterschied,
dass das bedruckte und gehartete Overlay-Papier nicht mit der Melaminharz-Impragnierlésung (1) imprégniert
wurde.

Tests und Ergebnisse

[0075] Die in den Beispielen 1 bis 3 erhaltenen Produkte wurde wie oben beschrieben getestet. Die Ergebnisse
waren wie folgt:

Test 1: (X =190°C, Y = 10 sec): keine Delaminierung.

Test 2: keine Delaminierung.

Test 3: keine Blasenbildung nach Wasserdampftest und Kochtest (d. h. gute Feuchtebestandigkeit).

[0076] Ferner zeigte sich nach Besdumen der Produkte mittels Kreissége keine Abplatzungen an den Schnitt-
kanten, und im Biegeversuchen gemafl DIN EN ISO 178 erfolgte der Bruch der Produkte ohne abplatzen
der Dekorschicht. Die Produkte zeigten also gute thermische und mechanische Delaminierungsstabilitat und
Feuchtebestandigkeit.

Vergleichsbeispiel 4

[0077] Ein kommerziell erhiltliches Digitaldruckpapier mit Farbempfangsschicht (Technocell® MPK 9653; Fla-
chengewicht 100 g/m?, Aschegehalt ca. 40%; pH-Wert 6,10) wurde mit UV-hartender Ink-Jet Tinte (Rho Roll
Ink®) bedruckt. Die Flachendeckung des Druckes betrug 70-80%. Die Tinte wurde mittels UV Strahlung ge-
hartet. Es wurde ein konturscharfes Bild mit ausreichender Farbsattigung erhalten.

[0078] Das bedruckte Papier wurde mit der Melaminharz-Impragnierlésung aus Beispiel 1 impragniert und
getrocknet. Das erhaltene Impragnat (1-4) wies einen Melaminharzauftrag von 80% atro Papier und eine Rest-
feuchte nach Trocknung von 6,4% auf.

[0079] Drei Lagen Impragnat (4) aus Beispiel 1, eine Lage Impragnat (1-4) und eine Lage Impragnat (2) aus
Beispiel 1 wurden in dieser Reihenfolge Ubereinandergelegt und wie in Beispiel beschrieben verpresst.

[0080] Das erhaltene Produkt wurde wie oben beschrieben getestet. Die Ergebnisse waren wie folgt:
Test 1: Das Produkt delaminierte bereits bei Erreichen einer Oberflichentemperatur von 150°C.
Test 3: Blasenbildung nach Wasserdampftest (d. h. mangelhafte Feuchtebestandigkeit).

Vergleichsbeispiel 5

[0081] Eine Druckbasispapier (Flachengewicht 72 g/m?, Aschegehalt 38%; pH-Wert 6,3) wurde mit durch Be-
schichten mit einer selbstvernetzenden Acrylatdispersion (Piextol® BV 595) mit einer Farbempfangsschicht
versehen. Das erhaltene Papier wies einen Trockenauftrag an Farbempfangsschicht von 10 g/m? und eine
Restfeuchte von 5,6% auf.

[0082] Das Papier wurde mit UV hartender Ink-Jet Tinte bedruckt. Die Flachendeckung des Druckes betrug
70-80%. Die Tinte wurde mittels UV Strahlung gehéartet. Es wurde ein konturscharfes Bild mit ausreichender
Farbsattigung erhalten.

[0083] Das bedruckte Papier wurde mit der Melaminharz-Impragnierlésung aus Beispiel 1 impragniert und
getrocknet. Dabei war es erforderlich, die beschichtete und bedruckte Seite des Papiers als Unterseite durch
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das Harzbad zu flhren, um eine ausreichende Harzaufnahme und ein Entweichen eingeschlossener Luft zu
erreichen. Das erhaltene Impragnat (1-5) wies einen Melaminharzauftrag von 80% atro Papier und eine Rest-
feuchte nach Trocknung von 6,2% auf.

[0084] In der gleichen Weise wie Vergleichsbeispiel 4 wurde das Impragnat (1-5) mit den Impragnaten (2) und
(3) aus Beispiel 1 Ubereinandergelegt und verpresst.

[0085] Das erhaltene Produkt wurde wie oben beschrieben getestet. Die Ergebnisse waren wie folgt:
Test 1: (X =180°C, Y = 3 sec): beginnende Delaminierung.

Test 2: beginnende Delaminierung.

Test 3: Blasenbildung nach Wasserdampftest (d. h. mangelhafte Feuchtebestandigkeit).

[0086] Ferner l6ste sich Das Overlay (Impragnat (2)) bereits bei Auftreten von leichter Biegespannung und
nach Besaumen an den Schnittkanten vom bedruckten Untergrund. An unbedruckten Stellen war der Verbund
deutlich besser, aber ebenfalls nicht ausreichend.

Vergleichsbeispiel 6

[0087] Das Druckbasispapier aus Vergleichsbeispiel 5 wurde ohne Farbempfangsschicht mit UV hartender
Ink-Jet Tinte bedruckt.

[0088] Die Tinte wurde von der Papierbahn aufgesaugt. Es konnte kein konturscharfes Bild mit ausreichender
Farbsattigung erhalten werden. Die Tinte konnte nicht mittels UV Strahlung gehértet werden, da wesentliche
Anteile der Tinte im Lichtschatten der Pigmente des Druckbasispapiers lagen.

Vergleichsbeispiel 7

[0089] In der gleichen Weise wie Vergleichsbeispiel 4 wurde ein verpresstes Produkt hergestellt, mit dem
Unterschied, dass das Digitaldruckpapier mit einer wassrigen Tinte (LongLife Ink) anstelle der im Vergleichs-
beispiel 1 verwendeten UV hartenden Ink-Jet Tinte bedruckt wurde.

[0090] Das erhaltene Produkt wurde wie oben beschrieben getestet. Die Ergebnisse waren wie folgt:
Test 1: (190°C, 10 sec): keine Delaminierung.

Test 2: keine Delaminierung.

Test 3: keine Blasenbildung nach Wasserdampftest und Kochtest (d. h. gute Feuchtebestandigkeit).

[0091] Ferner zeigte sich nach Besdumen des Produkts mittels Kreissage keine Abplatzungen an den Schnitt-
kanten, und im Biegeversuchen gemafR® DIN EN ISO 178 erfolgte der Bruch des Produkts ohne abplatzen
der Dekorschicht. Die Produkte zeigten also gute thermische und mechanische Delaminierungsstabilitat und
Feuchtebestandigkeit.

[0092] Vergleichsbeispiel 7 zeigt, dass fir die Delaminierung und unzureichende Feuchtebestandigkeit der
verpressten Produkte die Kombination aus UV-hartbarer Tinte und der dafiir erforderlichen Farbempfangs-
schicht auf dem Druckbasispapier in wesentlichem Malde mit ursachlich sind.

Vergleichsbeispiel 8

[0093] Es wurde wie in Beispiel 1 ein mit Melaminharz impragniertes Overlay-Papier hergestellt, mit dem Un-
terschied, dass es Einen Melaminharzauftrag von 380% atro Papier aufwies (Impragnat 2-8). Das bedruckte
und gehértete Digitaldruckpapier aus Vergleichsbeispiel 4 wurde ohne Impragnierung mit Melaminharz zwi-
schen zwei Lagen des Impragnats 2-8 verpresst (Heizen von Raumtemperatur auf 150°C in 5 min., aufrecht-
erhalten dieser Temperatur fiir 15 min. und Abkihlen auf 60°C in 10 min., bei einem Druck von 10 N/mm?).

[0094] Das erhaltene verpresste Zwischenprodukt wurde auf drei Lagen Impragnat (4) aus Beispiel 1 gelegt
und wie in Beispiel 1 beschrieben verpresst.

[0095] Das erhaltene Produkt wurde wie oben beschrieben getestet. Die Ergebnisse waren wie folgt:

Test 1: Das Produkt delaminierte bereits bei Erreichen einer Oberflachentemperatur von 80°C.
Test 3: Blasenbildung nach Wasserdampftest und Kochtest (d. h. mangelhafte Feuchtebesténdigkeit).
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[0096] Ferner platzte das Deckoverlay im Biegeversuch gemaR DIN EN ISO 178 von der Druckfarbe ab. Das
Produkt zeigte also schlechte mechanische Delaminierungsstabilitat.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Verbundmaterials oder eines Vorprodukts davon, das folgende Schritte
umfasst:
(i) Bedrucken eines Tragermaterials (A1) mit einer durch Bestrahlung mit Licht hartbaren Tinte (D), wobei das
Tragermaterial (A1) fir Licht im Wellenlangenbereich von 200-500 nm eine auf die Gesamtdicke bezogene
Durchlassigkeit von 10-95%, vorzugsweise 20-90%, weiter bevorzugt 30-80% aufweist;
(i) Harten der Tinte (D) durch Bestrahlung mit Licht im Wellenlangenbereich von 200-500 nm;
(iii) Impragnieren des so behandelten Tréagermaterials (A1) mit einem hartbaren, nach dem Hérten transparen-
ten und lichtstabilen Harz (B), vorzugsweise in Kombination mit mindestens einem weiteren Tragermaterial
(A2); und
(iv) Harten des Harzes (B) gleichzeitig mit oder nach Schritt (iii).

2. Verfahren gemafl Anspruch 1, worin die Tinte (D) eine Tinte ist, die durch Bestrahlung mit UV-Licht im
Wellenlangenbereich von 240-420 nm, vorzugsweise 250-350 nm, gehartet wird.

3. Verfahren gemaf Anspruch 1 oder 2, worin Tragermaterial (A1) ausgewahlt ist aus
— Papier, vorzugsweise Papier, das keine Flllstoffe oder nur solche Flillstoffe enthalt, die fir Licht im Wellen-
ldngenbereich von 200-500 nm, vorzugsweise von 240-420 nm, weiter bevorzugt 250-350 nm, durchléssig
sind, und
— Vliesen, vorzugsweise Glasfaservliesen, und insbesondere Vliesen aus Borsilikatglas.

4. Verfahren gemaly Anspruch 3, worin das Tragermaterial (A1) ein Papier ist, das mindestens 50 Gew.-%
Cellulosefasern umfasst, vorzugsweise mindestens 70 Gew.-%, und weiter bevorzugt mindestens 90 Gew.-%.

5. Verfahren gemaR Anspruch 3 oder 4, worin das Tragermaterial (A1) ein Papier ist, das ein Flachengewicht
von 10-200 g/m? aufweist, vorzugsweise 15-130 g/m?, und weiter bevorzugt 20-100 g/m?.

6. Verfahren gemal mindestens einem der Anspriche 1-5, worin die UV-hartende Tinte ausgewahlt ist aus
Tinten auf Acrylatbasis, Tinten auf Polyesterbasis, Tinten auf Epoxidbasis und Tinten auf Epoxyacrylatbasis.

7. Verfahren gemal mindestens einem der Anspriiche 1-6, worin das héartbare Harz (B) ausgewahlt ist aus
Aminoplastharzen, insbesondere Melaminharzen; Melaminetherharzen; Harnstoffharzen, Acrylatdispersionen
und Polyuretandispersionen, Epoxidharzdispersionen, wasserldslichen Trankharzen, und Mischungen daraus.

8. Verfahren gemaR mindestens einem der Anspriiche 1-7, worin Schritt (iii) durchgefthrt wird durch
(iii-a) direktes Impragnieren des Tragermaterials (A1) mit einem hartbaren Harz (B) und/oder
(iii-b) Imprégnieren von (A1) durch Ubereinanderlegen des Trégermaterials (A1) und eines weiteren Tréger-
materials (A2), das mit einem hartbaren Harz (B) imprégniert und vorgetrocknet ist, auf mindestens einer Seite
des Tragermaterials (A1) und Verpressen des resultierenden Komposits.

9. Verfahren gemaR Anspruch 8, worin das weitere Tragermaterial (A2) ausgewahlt ist aus Overlaypapieren,
Natronkraftpapieren, Dekorpapieren, Vliesen auf Basis von Kunst- oder Naturfasern, Dammstoffplatten, Span-
oder Pressholzplatten, Glasfasermaterialien und Mischprodukten aus diesen Materialien.

10. Verfahren gemafR Anspruch 9, worin das das mindestens eine Tragermaterial (A2) ein Overlaypapier
mit einem Flachengewicht von 10-200 g/m? ist.

11. Verfahren gemafl mindestens einem der Anspriiche 8-10, das zumindest den Schritt (iii-b) umfasst,
und worin Schritt (iv) durchgefuhrt wird durch Verpressen bei einem Druck von 1.000-10.000 kPa und einer
Temperatur von 110-220°C.

12. Verfahren gemaf Anspruch 11, worin Schritt (iv) durchgefiihrt wird durch Verpressen unter einem Druck
von 1.500-7.000 kPa, vorzugsweise 2.000-5.000 kPa.

13. Verfahren gemafl Anspruch 11 oder 12, worin Schritt (iv) durchgefiihrt wird durch Verpressen bei einer
Temperatur von 120-200°C, weiter bevorzugt 130-180°C.

12/13



DE 10 2010 003 437 B4 2012.02.09

14. Verfahren gemal mindestens einem der Anspriiche 11-13, worin Schritt (iv) durchgeflihrt wird durch
Verpressen fur einen Zeitraum von 5 Sekunden bis 120 Minuten, vorzugsweise 10 Sekunden bis 90 Minuten,
weiter bevorzugt 20 Sekunden bis 60 Minuten.

15. Verfahren gemal mindestens einem der Anspriche 1-14, worin das Trégermaterial (A1) mit Harz in
einer Menge von 20-500 Gew.-%, vorzugsweise 30-400 Gew.-%, weiter bevorzugt 40-350 Gew.-% bezogen
auf das Flachengewicht des Tragermaterials (A1), imprégniert wird.

16. Verbundmaterial oder Vorprodukt davon, erhéltlich nach dem Verfahren gemal mindestens einem der
Anspriiche 1-15.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen

13/13



	Titelseite
	Recherchebericht

	Beschreibung
	Patentansprüche

