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(54) VERBUNDWERKSTOFF

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum
Herstellen eines Verbundwerkstoffes um-
fassend zumindest eine Grund- bzw. Kern-
lage und zumindest eine auf dieser ange-
ordnete Dekorlage, wobei die Dekorlage
zumindest eine bedruckte und mit einem
Harz versehene Papierschicht und die
Grund- bzw. Kernlage zumindest eine
Schicht aus Holz bzw. einem Holzwerkstoff
oder aus einem harzgetranktem Kernpa-
pier umfasst, die einzelnen Schichten zu
einem Stapel Ubereinander gelegt und da-
nach unter Einwirkung von Druck und ge-
gebenenfalls erhéhter Temperatur mitein-
ander verpresst werden. Auf der zumindest
einen bzw. auf die zumindest eine Papier-
schicht der Dekorlage werden vor der An-
ordnung auf dem Stapel auf zumindest
einer im Stapel in Richtung auf die Kernla-
ge weisenden Oberflache freie funktionelle
chemische Gruppen als Ankergruppen fiir
die Anbindung an die Kernlage erzeugt
bzw. aufgebracht.
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Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Verbundwerkstoffes umfassend
zumindest eine Grund- bzw. Kernlage und zumindest eine auf dieser angeordnete Dekorla-
ge, wobei die Dekorlage zumindést eine bedruckte und mit einem Harz versehene Papier-
schicht und die Grund- bzw. Kernlage zumindest eine Schicht aus Holz bzw. einem Holz-
werkstoff oder aus einem harzgetrinktem Kernpapier umfasst, die einzelnen Schichten zu
einem Stapel iibereinander gelegt und danach unter Einwirkung von Druck und gegebenen-
falls erhohter Temperatur miteinander verpresst werden. Auf der zumindest einen bzw. auf
die zumindest eine Papierschicht der Dekorlage werden vor der Anordnung auf dem Stapel
auf zumindest einer im Stapel in Richtung auf die Kernlage weisenden Oberfléche freie
funktionelle chemische Gruppen als Ankergruppen fiir die Anbindung an die Kernlage

erzeugt bzw. aufgebracht.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines Verbundwerkstoffes umfassend
zumindest eine Grund- bzw. Kernlage und zumindest eine auf dieser angeordnete Dekorla-
ge, wobei die Dekorlage zumindest eine bedruckte und mit einem Harz versehene Papier-
schicht und die Grund- bzw. Kernlage zumindest eine Schicht aus Holz bzw. einem Holz-
werkstoff oder aus einem harzgetrinktem Kernpapier umfasst, die einzelnen Schichten zu
einem Stapel iibereinander gelegt und danach unter Einwirkung von Druck und gegebenen-
falls erhohter Temperatur miteinander verpresst werden. Weiters betrifft sie einen haf-
tungsvermittelnden Zusatz auf (Meth)acrylat-Basis fiir eine Tinte zum Bedrucken von Pa-
pier fiir die Herstellung des Verbundwerkstoffes, die Verwendung des Zusatzes als Bei-
mengung zu einer Tinte zum Bedrucken von Papier fiir die Herstellung des Verbundwerk-
stoffes, ein Dekorpapier fiir die Herstellung des Verbundwerkstoffes, wobei die Dekorlage
zumindest eine groBflichig bedruckte und mit einem Harz versehene Papierschicht auf-

weist, sowie den Verbundwerkstoff selbst.

Spanplatten und Laminate, so genannte HPL- bzw. CPL-Laminate, stellen wichtige Aus-
gangsmaterialien z.B. im dekorativen Innenausbau, der Mébelproduktion oder der Herstel-
lung von Fuflbdden dar. Wihrend in der Grundproduktion allen zugehdrigen Erzeugnissen
diverse Holzverarbeitungs-, Verleimungs- und Pressschritte entsprechend dem gegenwiirti-
gen Stand der Technik gemeinsam sind, bestehen insbesondere Unterschiede in der Auf-
bringung und Verarbeitung von Dekorschichten, welche das finale Erscheinungsbild des
Produktes definieren. Derartige Dekorschichten werden iiblicherweise iiber Dekorpapiere
auf das Trdgermaterial (z.B. Rohspanplatten, Kernpapiere, etc.) aufgebracht, wobei durch
das Trénken mit Harzen und angeschlossene Verpressungsschritte das Dekor auf dem Sub-

strat fixiert wird.

Dieser Schritt kann auch genutzt werden, um gegebenenfalls {iber das Harz weitere pro-

duktspezifische Eigenschaften (z.B. Abriebsfestigkeit, usw.) zu applizieren. Hier haben
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sich insbesondere verschiedene Melaminharze als geeignet erwiesen und finden in der Er-
zeugung von Spanplatten und Laminaten breite Verwendung. Diesbeziiglich sei auf die

einschlédgige Fachliteratur verwiesen.

Neben der Herstellung der zugehorigen dekorativen Massenprodukte, d.h. Produkte mit
groBen LosgroBen mit sich wiederholenden Dekormustern, besteht auch eine gro3e Nach-
frage nach individuell gestalteten, in kleinen Stiickzahlen produzierten Dekor-Spanplatten
und Dekor-Laminaten. Fiir die schnelle und kostengiinstige Produktion der dazu benétigten
Dekorpapiere haben sich hier unterschiedliche Drucktechnologien durchgesetzt, darunter
»Roll to Roll“-Prozesse oder die Dekoraufbringung mittels Ink-Jet Technologie. Die dabei

angewandten Technologien und Gerite entsprechen dem jeweiligen Stand der Technik.

In allen zur Herstellung von Dekorpapieren verwendeten Aufbringungsmethoden (,,Roll to
Roll“-Prozess, Ink-Jet, etc.) kommen verschiedene Graphiktinten als wichtiger Teil des
Produktionsprozesses zum Einsatz. Derartige Tinten werden iiblicherweise mittels UV-
Licht, thermischer Energie oder Elektronenstrahlen nach ihrem Auftrag auf das Dekorpa-
pier gehértet, wobei sich in diesem Zusammenhang insbesondere Acrylat-basierende Tin-

ten etabliert haben und breite Anwendung finden.

Sind das Dekorpapier und das Kernmaterial fiir die Spanplatte bzw. das Laminat produ-
ziert, werden nach vorheriger Trinkung mit unterschiedlichen Harzen (z.B. Melaminharze)
die einzelnen Bestandteile unter Druck und Temperatur miteinander verpresst. Wie voran-
stehend angefiihrt, werden in diesem Schritt hiufig Melaminharze eingesetzt, wodurch
besonders belastungsfihige Produkte erhalten werden. Durch den Auftrag von weiteren
Deckschichten (,,Overlays*) kénnen die endgiiltigen Produkteigenschaften noch weiter
verfeinert und an die Kundenwiinsche angepasst werden (z.B. Abriebfestigkeit, Haptik,

“

“usw.).

Auch wenn dieser Prozess in der Produktion von Dekor-Spanplatten und Dekor-Laminaten
erfolgreich eingesetzt werden kann, wurde gefunden, dass insbesondere bei der Verwen-
dung von groBflachig bedruckten Dekorpapieren eine nicht zufrieden stellende Gesamtsta-
bilitdt der Melaminschichten nach der Verpressung auftritt. In diesem Zusammenhang
wurden verminderte mechanische Stabilitéten, verringerte Abriebsfestigkeiten, usw. beo-

bachtet.
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Um diesem Effekt entgegenzuwirken, beschreibt die vorliegende Erfindung drei Ansétze
zur Verbesserung der Dekorpapierherstellung mittels Drucktechnologien basierend auf (i)
dem Zusatz von funktionalisierten Acrylaten zu Standardgraphiktinten, (ii) der Verwen-
dung von funktionalisierten Acrylaten zur Substratvorbehandlung (,,Primer*) und (iii) der
Nachbehandlung von bedruckten Dekorpapieren zur Einfithrung von funktionellen Grup-

pen auf die Tintenoberflidche (z.B. durch UV-Behandlung, Plasma- oder Koronaentladun-

gen).

All diesen Problemlosungen ist gemeinsam, dass durch die jeweilige Tinten- bzw. Pro-
zessmodifikation am Dekorpapier die notwendigen funktionellen Gruppen (z.B. Hydroxy-,
Thiol-, Epoxy- oder Aminogruppen) an der Tintenoberfléiche zur Verfiigung gestellt wer-
den, welche eine kovalente Anbindung an das Netzwerk des Melaminharzes ermdglichen.
Durch diesen Zugang konnen daher — selbst bei groBflichig bedruckten Dekorpapieren —
die negativen Einfliisse auf z.B. die Stabilitit, Haftung oder Abriebsfestigkeit des Mel-

aminharzes umgangen werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die mechanische Belastbarkeit, insbesondere
die Haftung, mechanische Stabilitiit, Abriebsfestigkeit, usw., der Harzschichten von groB-

flachig bedruckten Dekor-Spanplatten und Dekor-Laminaten zu verbessern.

Diese Aufgabe der Erfindung wird jeweils eigenstéindig dadurch geldst, dass bei dem ein-
gangs genannten Verfahren auf der zumindest einen bzw. auf die zumindest eine Papier-
schicht der Dekorlage vor der Anordnung auf dem Stapel auf zumindest einer im Stapel in
Richtung auf die Kernlage weisenden Oberflédche freie funktionelle chemische Gruppeﬁ als
Ankergruppen fiir die Anbindung an die Kernlage erzeugt bzw. aufgebracht werden, durch
den haftungsvermittelnden Zusatz, bei dem das (Meth)acrylat zumindest eine freie funkti-
onelle Gruppe aufweist, ausgewihlt aus einer Gruppe umfassend Hydroxy-, Thiol-, Epoxy-
und Aminogruppen, durch die Verwendung des Zusatzes als Beimengung zu einer Tinte
fiir den Tintenstrahldruck oder ,,Roll to Roll“-Prozess, durch die Tinte, die diesen Zusatz
enthilt, durch das Dekorpapier, bei dem das Harz ein (Meth)acrylat ist, das zumindest eine
freie funktionelle Gruppe aufweist, ausgewihlt aus einer Gruppe umfassend Hydroxy-,
Thiol-, Epoxy- und Aminogruppen, oder bei dem die mit einer Tinte auf (Meth)acrylat-
Basis bedruckte Oberfléche mit UV-Strahlung oder durch Behandlung mit Plasma- oder
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Koronaentladung aktiviert ist sowie durch den Verbundwerkstoff, dessen Dekorlage zu-

mindest ein derartiges Dekorpapier umfasst.

Von Vorteil ist dabei, dass die durch einen groBfléichigen Tintenauftrag auf dem Dekorpa-
pier die oberflichenchemischen Eigenschaften des Papiers signifikant veridndert werden.
Es stehen durch den Einsatz der erfindungsgemiBen Tinte chemische Ankergruppen fiir
eine Vernetzungsreaktion mit dem Melaminharz im Verpressungsschritt zur Verfligung,
wodurch die Ausbildung von kovalenten Bindungen zwischen der Dekorlage und der
Kernlage erreicht werden kann, und damit eine hhere Stabilitiit, eine hthere Abriebsfes-

tigkeiten, etc., bei dem erfindungsgeméBen Verbundwerkstoff erzielt werden kann.

Bevorzugt wird dabei, wenn die funktionellen Gruppen ausgewihlt sind aus einer Gruppe
umfassend Hydroxy-, Thiol-, Epoxy- und Aminogruppen, da aufgrund deren chemischen

Funktionalitét eine rasche Ausbildung von kovalenten Bindungen erméglicht wird.

Zudem sind diese Gruppen bevorzugt in der Estergruppe des (Meth)acrylats situiert, um
einen moglichst freien Zugriff auf diese Gruppen zu haben, d.h. um sterische Effekte durch
Nachbargruppen mdéglichst zu vermeiden aber trotzdem die Vernetzungseigenschaften der

(Meth)acrylate zu nutzen.

Um diesen Effekt der verbesserten Stabilit4t des Verbundes zu erreichen, wird bevorzugt

eine von drei Ausfiihrungsvarianten angewandt.

So besteht die Moglichkeit, dass die funktionellen Gruppen durch Zugabe eines Zusatzes
auf (Meth)acrylat-Basis zur Tinte, mit der die Papierschicht der Dekorlage bedruckt wird,
auf die Papierschicht aufgebracht werden, wobei das (Meth)acrylat zumindest eine freie

funktionelle Gruppe aufweist, ausgewihlt aus einer Gruppe umfassend Hydroxy-, Thiol-,
Epoxy- und Aminogruppen. Durch die Ausbildung als gesonderter Zusatz, kénnen unter-
schiedliche, geeignete Tinten, insbesondere Grafiktinten, entsprechend konditioniert wer-

den, sodass hier eine groBere Variabilitit ermodglicht wird.

Der Zusatz kann dabei vorzugsweise der Tinte in einem Anteil beigegeben werden, der
ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 5 Gew.-% und einer oberen
Grenze von 70 Gew.-%. Unterhalb von 5 Gew.-% ist zwar eine Verbesserung von Haftung,

Abriebsfestigkeit, usw. der gehdrteten Harzschicht vorhanden, jedoch in einer nicht hinrei-
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chend ausgeprigten Form. Oberhalb von 70 Gew.-% konnte keine weitere Verbesserung

im Hinblick auf Haftung, Stabilit4t und Abriebsfestigkeit festgestellt werden.

Der Zusatz kann der Tinte aber auch in einem Anteil beigegeben werden, der ausgewéhlt
ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 15 Gew.-% und einer oberen Grenze
von 60 Gew.-% bzw. der ausgewdhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von

20 Gew.-% und einer oberen Grenze von 50 Gew.-%.

Alternativ oder zusitzlich dazu besteht die Moglichkeit, dass die funktionellen Gruppen
durch Bedrucken oder Trianken der zumindest einen Papierschicht der Dekorlage mit ei-
nem Primer auf (Meth)acrylat-Basis auf die Dekorlage aufgebracht werden, wobei das
(Meth)acrylat zumindest eine freie funktionelle Gruppe aufweist, ausgewihlt aus einer

Gruppe umfassend Hydroxy-, Thiol-, Epoxy- und Aminogruppen.

Insbesondere durch das Trinken, aber auch durch das Bedrucken, wobei der Primer vor-
zugsweise eine niedrige Oberfldchenspannung aufweist, um damit eine bessere Benetzung
zu erreichen, kann die Haftung noch weiter verbessert werden, da damit der Primer tief in
das Papier eindringen kann, also nicht nur oberfldchlich bzw. in oberflichennahen Berei-
chen vorhanden ist. Es wird damit die Ausbildung der Bindungen bis in tiefere Regionen
des Papiers erreicht. Zudem ist damit auf einfache Weise eine zumindest annéhernd regel-
méBige Besetzung der Oberflidche mit Ankergruppen erreichbar, wodurch die Haftfestig-
keit tiber die Fléche betrachtet sehr gleichméBig gestaltet werden kann.

Mit ,,niedriger OberﬂéichenSpannuhg“ ist eine Oberﬂéichenspannung von maximal 35

mN/m gemeint.

Der Primer wird bevorzugt in einem Anteil aufgetragen — bezogen auf die Papierschicht
der Dekorlage -, der ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 30
Gew.-% und einer oberen Grenze von 100 Gew.-%. Ein Auftrag von 30 Gew.-% entspricht
in diesem Zusammenhang zumindest anndhernd der voranstehend beschriebenen verdiinn-
ten (Meth)acrylat-Losung, d.h. der Tinte mit dem Zusatz, wohingegen 100 Gew.-% ein
Trénken mit reinem funktionalisierten (Meth)acrylat bedeutet. Durch das Losen bzw. Ver-
diinnen des Primers in einem geeigneten Lsungsmittel kann dieser gegebenenfalls leichter

aufgebracht werden, falls die (Meth)acrylate zu dickfliissig sind.
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Unterhalb von 30 Gew.-% ist zwar eine Verbesserung von Haftung, Abriebsfestigkeit,
usw. der gehdrteten Harzschicht vorhanden, jedoch nicht in dem vom Anmelder gewiinsch-

ten Ausmabl.

Es besteht dabei weiters die Moglichkeit, dass der Primer selbst oder der Zusatz zur Tinte
zwischen 30 Gew.-% und 100 Gew.-% des die funktionellen Gruppen aufweisenden -

(Meth)acrylats aufweist.

Der Primer kann auch in einem Anteil aufgetragen werden — bezogen auf die Papierschicht
der Dekorlage -, der ausgewihilt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 40
Gew.-% und einer oberen Grenze von 90 Gew.-% bzw. der ausgéwéihlt ist aus einem Be-

reich mit einer unteren Grenze von 50 Gew.-% und einer oberen Grenze von 80 Gew.-%.

Weiters kann der Primer das funktionalisierte (Meth)acrylat in einem Anteil enthalten, der
ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 35 Gew.-% und einer obe-
ren Grenze von 90 Gew.-% bzw. der ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren

Grenze von 45 Gew.-% und einer oberen Grenze von 80 Gew.-%.

Ist die Durchfiihrung der beiden voranstehend beschriebenen Ausfiihrungsvarianten aus
technischen oder produktspezifischen Griinden nicht bzw. nur in eingeschriinktem Ausmaf
moglich, besteht geméB der dritten bevorzugten Ausfithrungsvariante die Méglichkeit zur
Oberflachenaktivierung von bereits bedruckten, unmodifizierten Dekorpapieren. Eine der-
artige Oberflachenaktivierung kann mittels intensiver UV-Strahlung, Plasma- oder Koro-

naentladung erfolgen.

Dieses Verfahren zur Oberflidchenaktivierung von bedruckten Dekorpapieren mittels inten-

siver UV-Strahlung, Plasma- oder Koronaentladung fiihrt, analog zu den zuvor beschriebe-
"nen Ausfiihrungsvarianten, zu einer héheren Anzahl an chemischen Ankergruppen auf der

Tintenoberfléche. ‘

Realisiert wird diese Oberflichenaktivierung mit kommerziellen Systemen auf Basis von
intensiver UV-Strahlung, Plasma- oder Koronaentladungen. Die zugehérigen Gerite ent-
sprechen dem jeweiligen Stand der Technik und werden unter den fiir Papiersubstrate not-

wendigen, gerétespezifischen Parametern betrieben.
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Mit ,,intensive UV-Strahlung® soll dabei eine UV-Strahlung angesprochen éein, die insbe-
sondere kurzwellige UV-Strahlung (z.B. bis 350 nm) aber auch Vakuum-UV-Strahlung
(um 170 nm) umfassen kann. In diesem Zusammenhang kdnnen z.B. Standard-
Quecksilberdampflampen eingesetzt werden, welche grofle Lampenleistungen (z.B.
2000W) aufweisen. Zugehorige Lampensysteme bzw. Speziallampensysteme zur Erzeu-
gung von Vakuum-UV-Strahlung sind kommerziell in diversen Ausﬁihrungsformen und

Lampenleistungen verfiigbar und entsprechen dem gegenwirtigen Stand der Technik.

Es besteht im Rahmen der Erfindung aber auch die Moglichkeit, dass eine Kombination

aus zwei oder aller drei bevorzugten Ausfithrungsvarianten eingesetzt wird.

Es ist weiters moglich, dass das (Meth)acrylat beziiglich der freien funktionellen Gruppe
einfach funktionell ist, wodurch eine zu hohe Hérte bzw. Sprodigkeit aufgrund einer zu
groflen Anzahl an Bindungen vermieden wird,bd.h. dass eine gewisse Elastizitét der Dekor-

lage aufrecht erhalten werden kann.

Die freie funktionelle Gruppe ist bevorzugt endstéindig oder maximal ein bzw. wenige C-
Atom(e), beispielsweise zwei, drei oder vier, entfernt von der endsténdigen Position der
Alkylgruppe des (Meth)acrylats angeordnet. Wiederum kann damit die Zugénglichkeit zu

dieser Gruppe fiir die Ausbildung der chemischen Bindung verbessert werden.

Fiir das moglichst rasche Eindringen in das Papier einerseits und fiir das Verhindern des
Verlaufens der Tinte auf dem Papier andererseits ist es von Vorteil, wenn der Zusatz eine
‘bevbrzugte Viskositit bei 20 °C aufweist, gemessen mit einem Rotationsviskosimeter oder
Kugelfallrohr-Viskosimeter, die ausgewéhlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Gren-

ze von 1 mPa s und einer oberen Grenze von 150 mPa s.

Die Viskositit des Zusatzes kann auch ausgewihlt sein aus einem Bereich mit einer unte-
ren Grenze von 5 mPa s und einer oberen Grenze von 80 mPa s bzw. aus einem Bereich

mit einer unteren Grenze von 10 mPa s und einer oberen Grenze von 30 mPa s.

Aus denselben Griinden ist es von Vorteil, wenn die Tinte eine Viskositit bei 20 °C auf-
weist, gemessen mit einem Rotationsviskosimeter oder Kugelfalirohr-Viskosimeter, die
ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 3 mPa s und einer oberen

Grenze von 150 mPa s.
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Die Viskositét der Tinte kann auch ausgewdhlt sein aus einem Bereich mit einer unteren
Grenze von 5 mPa s und einer oberen Grenze von 60 mPa s bzw. aus einem Bereich mit

einer unteren Grenze von 10 mPa s und einer oberen Grenze von 40 mPa s.

Zum besseren Versténdnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Beschrei-

bung und Beispiele niher erldutert.

Einfiihrend sei festgehalten, dass simtliche Angaben zu Wertebereichen in gegensténdli-
cher Beschreibung so zu verstehen sind, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus
mit umfassen, z.B. ist die Angabe 1 bis 10 so zu verstehen, dass simtliche Teilbereiche,
ausgehend von der unteren Grenze 1 und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. simt-
liche Teilbereich beginnen mit einer unteren Grenze von 1 oder groBer und enden bei einer

oberen Grenze von 10 oder weniger, z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.

Ein erfindungsgemifBer Verbundwerkstoff ist iiblicherweise plattenformig ausgebildet und
umfasst eine Kernlage und eine Decklagen. Insbesondere bei CPL- und HPL-Laminaten
kann die Kernlage bekanntlich mehrere, {iber beispielsweise ein Melaminharz oder Phe-
nolharz miteinander verbundene Papierschichten in der Kernlage und gegebenenfalls meh-
rere, ebenfalls {iber ein Melaminharz oder Phenolharz verbundene Papierschichten in der
Dekorlage aufweisen. Zudem besteht die Moglichkeit, dass jeweils eine Dekorlage an den
einander gegeniiberliegenden Oberflichen der Kernlage angeordnet ist. Die Kernlage kann
aber auch aus Holz bzw. einem Holzwerkstoff, z.B. plattenformig gepressten Holzspénen,
bestehen. Des Weiteren kann die Kernlage eine oder mehrere Verstirkungsschicht(en),

z.B. aus einem Metall wie Aluminium, aufweisen.

Zum Schutz der Dekorlage kann eine Deckschicht, z.B. eine Klarlackschicht, vorgesehen
werden. Diese Schichtaufbauten sind zur Geniige im einschlégigen Stand der Technik be-

schrieben, so dass diesbeziiglich darauf verwiesen sei.

Im einfachsten Fall besteht ein erfindungsgeméBer Verbundwerkstoff also aus zumindest

einer Kernlage und zumindest einer Dekorlage.

Das Aufbringen eines Dekors auf Spanplatten- und Laminaterzeugnisse wird grotech-

nisch iiblicherweise mittels ,,Roll to Roll“-Prozessen oder anderen Drucktechnologien
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(z.B. Tintenstrahldruck) iiber einen mehrstufigen Produktionsprozess realisiert. Die dabei

verwendeten Gerite entsprechen dem jeweiligen Stand der Technik.

Hierfiir wird zuerst Papier mit dem gewiinschten Dekor bedruckt (,,Dekorpapier*), wobei

fiir die jeweilige Aufbringungsmethode geeignete Graphiktinten Anwendung finden.

Bei diesen Graphiktinten handelt es sich gewohnlich um UV-, thermisch oder mittels E-
lektronenstrahlen hértbare Tintenmischungen, die zumindest aus Trégerfliissigkeiten, Ten-

siden, Bindemitteln, Farbstoffen und Pigmenten aufgebaut sind.

Mit Ausnahme des erfindungsgeméBen Zusatzes besteht die Tinte aus iiblichen Kompo-
nenten. So kénnen die aus dem Stand der Technik bekannten Farbstoffe oder Pigmente
verwendet werden. Insbesondere werden fiir einen Farbdruck die Farben Cyan, Magenta,
Gelb, Wei3 und Schwarz verwendet. Geeignete Farbstoffe bzw. Pigmente sind im Stand
der Technik beschrieben.

Die farbgebenden Mittel sind in einem organischen Lsungsmittel gelost oder dispergiert.
Geeignete Losungs- bzw. Dispersionsmittel sind verschiedene Alkohole, wie z.B. Metha-
nol, Ethanol, Isopropanole, Butanole, sowie héhere Homqloge; Ketone, wie z.B. Aceton,
Methylethylketon, Cyclohexanon, etc.; Glycole, wie z.B. Ethylenglycol, Propylenglycol,
Glycerin; Ester, Wie‘, z.B. Ethylacetat, Propylacetat, Butylacetat, Amylacetat. Prinzipiell
sind auch die Losungsmittel aus dem Stand der Technik bekannt, auf den hiermit verwie-

sen wird. Es sind aber auch Mischungen von verschiedenen Lésungsmitteln einsetzbar.

Die bekannten Tinten kdnnen weiters ein Bindemittel in Form eines Polymerharzes, bei-
spielsweise ein Polyurethan, Harze mit Carboxyl-, Sulfon- oder Phosphonsiuregruppen,
(Meth)acrylate, Vinyle, Polyester, Amide, Phenole, Polycarbonate, Epoxide, Polyketone,

etc. enthalten. Es sei auch hierzu auf den Stand der Technik verwiesen.

Weiters kdnnen verschieden Additive, wie z.B. Mittel zur Einstellung der Leitfihigkeit,
ionische oder nicht ionische Benetzungsmittel, wie z.B. Sulfonbernsteinséureester, Natri-
umlaurylsulfat, Acetylenglycol, Nonylphenolethoxylat, Feuchthaltemittel, wie z.B. Glyce-
ury acetylenglyco ylp y y |
rin, Glycide, Ethylenglycol, Polyethylenglycol, 2- P, olidon, die gleichzeitig auch als
Viskositétsregler fungieren kénnen, Entschdumer, pH-Wertregler, wie z.B. Zitronensiure,

Bernsteinséure, etc. enthalten sein.
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Es sei daher zu den iiblichen Inhaltsstoffen von Tinten fiir den Tintenstrahldruck oder den
»Roll to Roll* Druck auf die zahlreiche einschligige Literatur verwiesen, um unnétige

Wiederholungen zu vermeiden

Beispielsweise kann eine verwendbare Tinte (ohne erfindungsgeméBen Zusatz) folgende

Zusammensetzung aufweisen:

50 bis 85 Gew.-% an Trigerfliissigkeiten und Tensiden (Acrylate, Methacrylate, Glycolde-

rivate, etc.)
5 bis 25 Gew.-% an Pigmenten zur Farbgebung

1 bis 15 Gew.-% an Initiatoren (z.B. Photoinitiatoren, thermische Initiatoren, usw.)

Nach dem Druck des Dekorpapiers wird dieses auf ein geeignetes Triger- bzw. Kernmate-
rial (z.B. Rohspanplatte oder zumindest ein Kernpapier, iiblicherweise werden mehrere
Kernpapiere verwendet) aufgebracht, mit einem Harz (z.B. Melaminharz) durchtréinkt und
unter Druck und Temperatur verpresst. Dieser Vorgang, an dessen Ende die fertige Dekor-
Spanplatte bzw. das fertige Dekor-Laminat steht, entspricht dem gegenwirtigen Stand der
Technik. Um an dieser Stelle unnotige Wiederholungen zu vermeiden, sei auf die einschli-

gige Fachliteratur verwiesen.

In diesem Zusammenhang wurde jedoch gefunden, dass insbesondere bei groBﬂéichigen
Dekordrucken verringerte mechanische Stabilititen, Abriebsfestigkeiten, usw. nach dem

Verpressen mit z.B. Melaminharzen auftreten.

Unter ,,groBfldchig® soll dabei eine bedruckte Fliche verstanden werden, die mindestens
50 % der Gesamtfléche des Papiers betréigt. Es sind also insbesondere auch vollfldchig

bedruckte Papiere fiir diese Anwendung angesprochen.

Um diesen negativen Effekt der verminderten mechanischen Stabilitéit zu verbessern, kann
— wie dies bereits voranstehend beschrieben wurde - eine Zumischung von funktionalisier-
ten (Meth)acrylaten zu Standardgraphiktihten, oder eine Vorbehandlung des Papiersubstra-
tes mit einem Primer und der oberflichenchemischen Modifikation von bedruckten Dekor-
papieren erfolgen, um damit eine kovalente Anbindung des Dekorpapiers iiber die Tinte

bzw. das (Meth)acrylat an das z.B. Melaminnetzwerk zu erméglichen.
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Es sei der Vollsténdigkeit halber in diesem Zusammenhang darauf hingewiesen, dass unter
dem Begriff ,,(Meth)acrylat“ einerseits Acrylate und andererseits Methacrylate subsumiert

werden.

GeméB einer ersten Ausfithrungsvariante der Erfindung wird ein Zusatz zu Standardgra-
phiktinten auf Basis von funktionalisierten (Meth)acrylaten zur Erhohung der Stabilitit,

Abriebsfestigkeit, usw. von Dekor-Spanplatten und Dekor-Laminaten verwendet.

Der Zusatz von funktionalisierten (Meth)acrylaten fithrt zu einer Erhéhung der Anzahl der
funktionellen Gruppen an der Tintenoberfléiche, sodass eine kovalente Anbindung an das
z.B. Melaminharz moglich wird. Dadurch kann den beobachteten negativen Effekten ent-

gegengewirkt werden.

Unter funktionellen Gruppen ist in diesem Fall nicht die Doppelbindung der
(Meth)acrylate gemeint, sondern eine in diese eingebrachte zusitzliche Funktionalitit, die

insbesondere als Substituent an der Alkylgruppe situiert ist.

Durch den vorliegenden Zusatz werden die funktionellen Ankergruppen bereits in der Her-

stellung des Dekorpapiers eingebracht, also bereist wihrend des Druckprozesses.

Der erfindungsgemife Zusatz umfasst zumindest ein funktionalisiertes (Meth)acrylat, ins-

besondere mit Hydroxy-, Thiol-, Epoxy- oder Aminogruppen.

Bevorzugt wird das erfindungsgemifle (Meth)acrylat fiir den Zusatz ausgewdhlt aus einer
Gruppe umfassend 2-Hydroxyethylmethacrylat, 2-Hydroxyethylacrylat, 12-
Hydroxydodecylmethacrylat, 3-Hydroxybutylmethacrylat, S-Hydroxypentylacrylat, 2-
Hydroxypropylacrylat, Hydroxybutylacrylat, Neopentylglycolmonoacrylat, Polyethy-
lenglykolacrylat (Hydroxy-terminiert), 2-Hydroxypropylmethacrylat, Hydroxymethyl-
methacrylat, 2-Hydroxybutylmethacrylat, 6-Hydroxyhexylmethacrylat, 6-
Hydroxyhexylacrylat, 3-Hydroxybutylacrylat, 2-Hydroxyisopropylmethacrylat, 2-
Hydroxyisopropylacrylat, 3-Hydroxypropylmethacrylat, 3-Hydroxypropylacrylat, 4-
Hydroxybutylacrylat, 2-Hydroxypropylmethacrylat, 2-Methylglycidylmethacrylat, Glyci-
dylacrylat, Glycidylmethacrylat, Aminoethylmethacrylat, etc., bzw. die entsprechenden
Thiolverbindungen.
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Es sind auch Mischungen aus mehreren, beispielsweise zwei, drei, vier oder fiinf verschie-
denen (Meth)acrylaten und Mischungen von Acrylaten mit Methacrylaten moglich, bei-

spielsweise um die Reaktivitit des Zusatzes zu beeinflussen.

Diese funktionalisierten Acrylate und Methacrylate kénnen von kommerziellen Anbietern

bezogen werden, beispielsweise Sigma-Aldrich, Fluka, ABCR, usw.

Neben den genannten Verbindungen kénnen auch alle anderen Acrylate und Methacrylate
mit funktionellen Gruppen, welche kovalent an das Harznetzwerk angebunden werden

konnen, Verwendung finden.

Diese Verbindungen kénnen sowohl als Reinkomponente als auch in beliebigen Mischun-
gen der Standardgraphiktinte zugesetzt werden. Die Zugabe kann direkt oder nach dem

Verdiinnen in einem geeigneten Losungsmittel (z.B. verschiedene Glykole, usw.) erfolgen.

Der Anteil des Losungsmittels am Zusatz kann zwischen 5 Gew.-% und 50 Gew.-% betra-

gen.

Daneben kann der Zusatz auch noch andere Bestandteile aufweisen, wie z.B. Viskositiits-
regeler (z.B. hochmolekulare Glykolderivate), in einem Anteil zwischen 5 Gew.-% und 40
Gew.-%.

Der Anteil, in dem der Zusatz zur Grafiktinte zugegeben wird, entspricht den voranstehen-
den Angaben.

Insbesondere beim Zusatz gréBerer Mengen an funktionalisierten (Meth)acrylaten kann es
vorteilhaft sein, die Rheologie (z.B. Viskositit, usw.) der jeweiligen, erfindungsgemif
modifizierten Graphiktinten nachzuregeln. Dies kann z.B. durch den Zusatz von hoher vis-

kosen Polypropylenglykolen, Polyethylenglykolen, usw. erfolgen.

Alternativ dazu besteht die Moglichkeit, die mechanische Stabilitét des Verbundwerkstof-
fes durch eine chemische Vorbehandlung des Papiersubstrats zu verbessern. Hierbei wird
das Substrat mit einem Primer umfassend diese funktionalisierten (Meth)acrylate vorbe-
handelt.
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ErfindungsgemiB wird hier das Papier vor dem Bedrucken mit den funktionalisierten
(Meth)acrylaten getrénkt.

Diese Verbindungen kénnen sowohl als Reinkomponente als auch in beliebigen Mischun-

gen als Primer eingesetzt werden.

Die Aufbringung des Primers erfolgt dabei durch Trénkung oder Bedrucken des Papiersub-
strates, wobei das Papier direkt mit den funktionalisierten Acrylaten getréinkt oder bedruckt

werden kann.

Alternativ dazu besteht auch die Moglichkeit, die funktionalisierten (Meth)acrylate bzw.
Mischungen davon vorher in einem geeigneten Losungsmittel (z.B. verschiedene Glykole,
usw.) aufzunehmen und damit das Substrat zu tréinken oder zu bedrucken. Fiir das Bedru-

cken kénnen die z.B. die oben erwihnten Druckverfahren eingesetzt werden.

Das Tauchen kann entweder kontinuierlich erfolgen, indem eine Papierbahn von einer Rol-
le abgezogen, durch das Tauchbad gezogen und danach gegebenenfalls wieder auf eine
Rolle aufgewickelt wird, wenn das so vorbehandelte Papier nicht sofort der weiteren Bear-

beiti'mg zum Verbundwerkstoff zugefiihrt wird.

Gegebenenfalls kann vor dem Aufwickeln noch eine Trocknung erfolgen. Alternativ dazu
besteht die Moglichkeit das Trinken semikontinuierlich bzw. diskontinuierlich durchzu-
fiihren, indem Papierb&gen in das Tauchbad getaucht werden.

Es ist weiters eine Trinkung durch Besprithen mittels Spriihdiisen méglich.

Hinsichtlich der Mengenanteile des verwendeten Primers sei wiederum auf voranstehende

Ausfiihrungen verwiesen.

Neben dem (Meth)acrylat kann der Primer z.B. auch noch Viskositétsregler (z.B. verschie-
dene Glykolderivate) als Inhaltsstoffe aufweisen, in einem Anteil zwischen 5 Gew.-% und

30 Gew.-%, bezogen auf die gesamte Primerzusammensetzung.

GemiB einer dritten bevorzugten Ausfilhrungsvariante kénnen die benétigten funktionellen

Gruppen durch intensive UV-Bestrahlung oder durch Behandlung in einem Plasma bzw.
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mittels Koronaentladung direkt auf der mit der Standardgrafiktinte bedruckten Dekorpa-

pierschicht erzeugt und diese somit aktiviert werden.

Fiir die UV-Bestrahlung werden die jeweiligen gerétespezifischen Parameter verwendet,
wobei unter dem Begriff ,,intensiv* insbesondere kurzwellige UV-Strahlung (z.B. bis 350
nm) aber auch Vakuum-UV-Strahlung (um 170 nm) zu verstehen ist. In diesem Zusam-
menhang konnen z.B. Standard-Quecksilberdampflampen eingesetzt werden, welche grof3e
Lampcnleiétungen'(z.B. 2000W) aufweisen. Zugehorige Lampensysteme bzw. Spezial-
lampensysteme zur Erzeugung von Vakuum-UV-Strahlung sind kommerziell in diversen
Ausfithrungsformen und Lampenleistungen verfiigbar und entsprechen dem gegenwirtigen

Stand der Technik. Der jeweilige Betrieb erfolgt unter den geritespezifischen Parametern.

Die Plasmaentladuhg bzw. bévorzugt Koronaentladung kann mit kommerziellen Systemen
durchgefiihrt werden, deren Betrieb unter den jeweiligen geritespezifischen Parametern fiir
Kunststoff- bzw. Papieroberflidchen durchgefiihrt wird. Die jeweiligen Gerite entsprechen
dem gegenwirtigen Stand der Technik und kénnen auch z.B. in kontinuierliche Anlagen
implementiert werden. Bekanntlich findet bei der Koronaentladung eine Bombardierung
der Oberfliche des Substrats mit Elektronen statt. Diese Elektronen (von der Elektrode)
werden unter dem Einfluss der Hochspannung in Richtung auf das Substrat beschleunigt,
stoBBen dabei mit Luftmolekiilen zusammen, die ihrerseits Licht aussenden und teilweise zu
Ozon und Stickoxiden reagieren. Wenn die Elektronen auf das Substrat treffen, haben sie
soviel Energie, dass sie die Bindungen zwischen den C-Atomen aufbrechen kénnen. An
diesen freien Radikalen finden dann Reaktionen mit dem Koronagas statt, iiberwiegend in
Richtung Oxidation. Die gebildeten funktionellen Gruppen sind polar und kénnen damit

die Haftung verbessern.

Beziiglich der weiteren in den Anspriichen definierten Ausfiihrungsvarianten sei auf voran-

stehende Ausfithrungen verwiesen.

Im Folgenden werden nun einige bevorzugte Beispiele der erfindungsgemiBen Ansitze zur
Verbesserung der Haftung, der mechanischen Stabilitit, Abriebsfestigkeit, usw. der Harz-
schichten von groBflichig bedruckten Dekor-Spanplatten und Dekor-Laminaten beschrie-
ben. Aufgrund der zahlreichen Méglichkeiten an erfindungsgeméBen Ausfithrungen seien
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hier nur exemplarisch einige Beispiele angefiihrt, da es sonst den Rahmen dieser Beschrei-

bung sprengen wiirde.

Die Ausfithrungsbeispiele zeigen somit nur einige mogliche Ausfithrungsvarianten, wobei
an dieser Stelle bemerkt sei, dass die Erfindung nicht auf die speziell beschriebenen Bei-
spiele eingeschrinkt ist, sondern vielmehr auch diverse Kombinationen der einzelnen Aus-
fihrungsvarianten untereinander méglich sind. Diese Variationsmdéglichkeiten liegen auf-
grund der Lehre zum technischen Handeln durch gegensténdliche Erfindung im Kénnen

des auf diesem technischen Gebiet titigen Fachmanns.
Die verwendeten Tinten hatten dabei die voranstehend beschriebene Zusammensetzung.
Beispiel 1:

Einer UV-hirtbaren, nicht wissrigen, Acrylat-basierenden Graphiktinte wurden 40 Gew.-
% 2-Hydroxyethylmethacrylat zugesetzt. Diese erfindungsgemaB modifizierte Tinte wurde
mittels einem ,,Roll to Roll“-Prozess auf Papier aufgebracht, mittels UV-Licht gehértet und
das erhaltene Dekorpapier im weiteren Produktionsprozess zur Herstellung von Dekor-
Spanplatten und Dekor-Laminaten verwendet. Als Harzkomponente wurde ein Melamin-
harz verwendet. Dazu wurden die einzelnen Lagen bei einem Pressdruck von 25 bar bis 30
bar (der Pressdruck kann je nach Spanplattenerzeugnis zwischen 10 bar und 50 bar betra-
gen) und einer Temperatur zwischen 150 °C bis 200 °C (die Verpressungstemperatur kann
je nach Spanplattenerzeugnis auch bis zu 250 °C betragen) miteinander unter Ausbildung
der kovalenten Bindungen zwischen den Hydroxylgruppen des Methacrylats und dem

Melaminharz miteinander verbunden.
Beispiel 2:

Einer thermisch hértbaren, nicht wéssrigen, Acrylat-basierenden Graphiktinte wurden 45
Gew.-% einer 1:1 Mischung aus 2-Hydroxyethylmethacrylat und Glycidylmethacrylat zu-
gesetzt. Diese erfindungsgeméB modifizierte Tinte wurde mittels Tintenstrahldruck auf
Papier aufgebracht und das erhaltene Dekorpapier im weiteren Produktionsprozess zur
Herstellung von Dekor-Spanplatten und Dekor-Laminaten verwendet. Die weitere Verar-

beitung erfolgte wie im Beispiel 1.
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Beispiel 3:

Das Papiersubstrat zur Herstellung von Dekorpapieren wurde vor dem Bedrucken mit ei-
nem ,,Roll to Roll“-Prozess mit reinem 2-Hydroxyethylmethacrylat getrédnkt. Nach dem
Bedrucken mit einer Standardgraphiktinte wurde das erhaltene Dekorpapier im weiteren
Produktionsprozess zur Herstellung von Dekor-Spanplatten und Dekor-Laminaten ver-

wendet. Die weitere Verarbeitung erfolgte wie im Beispiel 1.

kS

Beispiel 4:

Das Papiersubstrat zur Herstellung von Dekorpapieren wurde vor dem Bedrucken mittels
Tintenstrahldruck mit einer 1:1 Mischung aus 2-Hydroxyethylmethacrylat und Glycidyl-
methacrylat getréinkt. Nach dem Bedrucken mit einer Standardgraphiktinte wurde das er-
haltene Dekorpapier im weiteren Produktionsprozess zur Herstellung von Dekor-
Spanplatten und Dekor-Laminaten verwendet. Die weitere Verarbeitung erfolgte wie im

Beispiel 1.
Beispiel 5:

Vor dem Trénken des Papiersubstrates zur Herstellung von Dekorpapieren wurde eine 1:1
Mischung aus 2-Hydroxyethylmethacrylat und Glycidylmethacrylat mit Propylenglykoldi-
acrylat verdiinnt, sodass eine 70 Gew.-%ige Losung in Propylenglykoldiacrylat erhalten
wurde. Mit dieser Lésung wurde das Papiersubstrat getrénkt und mit einer Standardgra-
phiktinte in einem ,,Roll to Roll“-Prozess bedruckt. Im Anschluss wurde das erhaltene De-
korpapier im weiteren Produktionsprozess zur Herstellung von Dekor-Spanplatten und

Dekor-Laminaten verwendet. Die weitere Verarbeitung erfolgte wie im Beispiel 1.
Beispiel 6:

Ein mit Standardgraphiktinten ohne Primer in einem ,,Roll to Roll“-Prozess bedrucktes
Dekorpapier wurde mittels intensiver UV-Strahlung unter geritespezifischen Einstellungen
aktiviert. Im Anschluss wurde das erhaltene, aktivierte Dekorpapier im weiteren Produkti-
onsprozess zur Herstellung von Dekor-Spanplatten und Dekor-Laminaten verwendet. Die

weitere Verarbeitung erfolgte wie im Beispiel 1.
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Fir die Aktivierung mit UV-Strahlung wurde das Substrat mit einer 2000 W Quecksilber-
dampflampe fiir 30 s bis 50 s an Luft bestrahlt.

Vergleichsbeispiel:

Die in den Beispielen verwendete Graphiktinte wurde ohne den erfindungsgemiBen Zusatz

entsprechend Beispiel 1 verwendet.

Von allen Laminaten entsprechend den Beispielen 1 bis 6 sowie dem Versuchsbeispiel
wurde die Haftfestigkeit des Schichtverbundes gemessen. Es hat sich gezeigt, dass die er-
findungsgemiB hergestellten Laminate im Vergleich zum Laminat nach dem Versuchsbei-
spiel eine bessere Haftfestigkeit des Dekorpapiers an der Kernlage aufwies. Die erfin-
dungsgemiB modifizierten Laminate erfiillten die jeweiligen produktspezifischen Stan-
dardanforderungen, wobei insbesondere wichtig ist, dass durch diese Erfindung ,,Absto-

Bungsreaktionen vermieden werden (z.B. Ablésungen beim Verpressen, etc.).

Samtliche Angaben zu Wertebereichen in gegenstiindlicher Beschreibung sind so zu ver-
stehen, dass diese beliebige und alle Teilbereiche daraus mit umfassen, z.B. ist die Angabe
1 bis 10 so zu verstehen, dass simtliche Teilbereiche, ausgehend von der unteren Grenze 1
und der oberen Grenze 10 mit umfasst sind, d.h. séimtliche Teilbereiche beginnen mit einer
unteren Grenze von 1 oder groBer und enden bei einer oberen Grenze von 10 oder weniger,
z.B. 1 bis 1,7, oder 3,2 bis 8,1 oder 5,5 bis 10.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Verbundwerkstoffes umfassend zumindest
eine Grund- bzw. Kernlage und zumindest eine auf dieser angeordnete Dekorlage, wobei
die Dekorlage zumindest eine bedruckte und mit einem Harz versehene Papierschicht und
die Grund- bzw. Kernlage zumindest eine Schicht aus Holz bzw. einem Holzwerkstoff
oder aus einem harzgetréinktem Kernpapier umfasst, die einzelnen Schichten zu einem
Stapel iibereinander gelegt und danach unter Einwirkung von Druck und gegebenenfalls
erhhter Temperatur miteinander verpresst werden, dadurch gekennzeichnet, dass 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 Oberfléche freie funktionelle chemische Gruppen als Ankergruppen fiir die

Anbindung an die Kernlage erzeugt bzw. aufgebracht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die funktionellen
Gruppen durch Zugabe eines Zusatzes auf (Meth)acrylat-Basis zur Tinte, mit der die
Papierschicht der Dekorlage bedruckt wird, auf die Papierschicht aufgebracht werden,
wobei das funktionalisierte (Meth)acrylat zumindest eine freie funktionelle Gruppe
aufweist, ausgewhlt aus einer Gruppe umfassend Hydroxy-, Thiol-, Epoxy- und

Aminogruppen.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Zusatz der
Tinte in einem Anteil beigegeben wird, der ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer

unteren Grenze von 5 Gew.-% und einer oberen Grenze von 70 Gew.-%.

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die funktionellen
Gruppen durch Bedrucken oder Trénken der zumindest einen Papierschicht der Dekorlage

mit einem Primer auf (Meth)acrylat-Basis auf die Dekorlage aufgebracht werden, wobei
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das funktionalisierte (Meth)acrylat zumindest eine freie funktionelle Gruppe aufweist,
ausgewdhlt aus einer Gruppe umfassend Hydroxy-, Thiol-, Epoxy- und Aminogruppen.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass dem Primer
zumindest 30 Gew.-% des die funktionellen Gruppe aufweisenden (Meth)acrylats

zugesetzt werden.

6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die funktionellen
Gruppen durch Oberfldchenaktivierung der Oberfliche der Papierschicht der Dekorlage
mit UV-Strahlung oder durch Behandlung mit Plasma- oder Koronaentladung der mit einer

Tinte auf (Meth)acrylat-Basis bedruckten Dekorschicht erzeugt werden.

7. Haftungsvermittelnder Zusatz auf (Meth)acrylat-Basis fiir eine Tinte zum
Bedrucken von Papier fiir die Herstellung eines Verbundwerkstoffes umfassend zumindest
eine Grund- bzw. Kernlage und zumindest eine auf dieser angeordnete Dekorlage, wobei
die Dekorlage zumindest eine bedruckte und mit einem Harz versehene Papierschicht und
die Grund- bzw. Kernlage zumindest eine Schicht aus Holz bzw. einem Holzwerkstoff
oder aus einem harzgetrinktem Kernpapier umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass das
funktionalisierte (Meth)acrylat zumindest eine freie funktionelle Gruppe aufweist,

ausgewdhlt aus einer Gruppe umfassend Hydroxy-, Thiol-, Epoxy- und Aminogruppen.

8. Zusatz nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das (Meth)acrylat in

einem Anteil von zumindest 30 Gew.-% enthalten ist.

9, Zusatz nach einem der Anspriiche 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass das

(Meth)acrylat beziiglich der freien funktionellen Gruppe einfach funktionell ist.

10. Zusatz nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, das die
freie funktionelle Gruppe endstindig oder wenige C-Atome entfernt von der endstidndigen

Position der Alkylgruppe des funktionalisierten (Meth)acrylats angeordnet ist.
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11. Zusatz nach einem der Anspriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass

dieser eine Viskositit bei 20 °C aufweist, die ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer

unteren Grenze von 1 mPa s und einer oberen Grenze von 150 mPa s.

12. Verwendung eines Zusatzes als Beimengung zu einer Tinte fiir den
Tintenstrahldruck, dadurch gekennzeichnet, dass der Zusatz nach einem der Anspriiche 7

bis 11 ausgebildet ist.

13, Tinte zum Bedrucken von Papier fiir die Herstellung eines
Verbundwerkstoffes umfassend zumindest eine Grund- bzw. Kernlage und zumindest eine
auf dieser angeordnete Dekorlage, wobei die Dekorlage zumindest eine bedruckte und mit
einem Harz versehene Papierschicht und die Grund- bzw. Kernlage zumindest eine Schicht
aus Holz bzw. einem Holzwerkstoff oder aus einem harzgetriinktem Kernpapier umfasst,
wobei die Tinte zumindest ein Losungsmittel, zumindest ein Bindemittel und zumindest
eine farbgebende Komponente umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass weiters ein Zusatz

nach einem der Anspriiche 7 bis 11 enthalten ist.

14. Tinte nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass der Zusatz in einem
Anteil enthalten ist, der ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren Grenze von 5
Gew.-% und einer oberen Grenze von 70 Gew.-%, bezogen auf die

Gesamtzusammensetzung der Tinte.-

15. Tinte nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass diese eine
Viskositit bei 20 °C aufweist, die ausgewihlt ist aus einem Bereich mit einer unteren

Grenze von 3 mPa s und einer oberen Grenze von 150 mPa s.

16. Dekorpapier fiir die Herstellung eines Verbundwerkstoffes umfassend
zumindest eine Grund- bzw. Kernlage und zumindest eine auf dieser angeordnete
Dekorlage, wobei die Dekorlage zumindest eine groBfléichig bedruckte und mit einem Harz
versehene Papierschicht und die Grund- bzw. Kernlage zumindest eine Schicht aus Holz

bzw. einem Holzwerkstoff oder aus einem harzgetréinktem Kernpapier umfasst, dadurch
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gekennzeichnet, dass das Harz ein (Meth)acrylat ist, das zumindest eine freie funktionelle
Gruppe aufweist, ausgewihlt aus einer Gruppe umfassend Hydroxy-, Thiol-, Epoxy- und
Aminogruppen, oder bei dem die mit einer Tinte auf (Meth)acrylat-Basis bedruckte
Oberfldche mit UV-Strahlung oder durch Behandlung mit Plasma- oder Koronaentladung
aktiviert ist.

17. Dekorpapier nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass dieses mit

einer Tinte entsprechend einem der Anspriiche 13 bis 15 bedruckt ist.

18. Verbundwerkstoff umfassend zumindest eine Grund- bzw. Kernlage und
zumindest eine auf dieser angeordnete Dekorlage, wobei die Dekorlage zumindest eine
groBfléchig bedruckte und mit einem Harz versehene Papierschicht und die Grund- bzw.
Kernlage zumindest eine Schicht aus Holz bzw. einem Holzwerkstoff oder aus einem
harzgetrénktem Kernpapier umfasst, dadurch gekennzeichnet, dass die Papierschicht ein
Dekorpapier entsprechend einem der Anspriiche 16 oder 17 ist und kovalent mit der

Kernlage verbunden ist.

Durst Phototechnik Digital Technology GmbH
durch '

Dr. Giinter Secklehner

N2008/20000




Recherchenbericht zu A 1334/2008 osterreichisches
Technische Abteilung 4B patentamt

Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemaf IPC®:
B32B 27/10 (2006.1); BO5D 5/00 (2006.1)
Klassifikation des Anmeldungsgegenstands gemiR ECLA:
B 32 B 27/10, B 05 D 5/00

Recherchierter Priifstoff (Klassifikation):
B05D,B32B

Konsultierte Online-Datenbank:

EPODOC, WPI

Dieser Recherchenbericht wurde zu den am 28. August 2008 eingereichten Anspriichen 1 bis 6 erstellt.

Kategorie’ | Bezeichnung der Verdffentlichung: Betreffend Anspruch
Landercode, Verdffentlichungsnummer, Dokumentart (Anmelder), Veréffentlichungsdatum,
Textstelle oder Figur soweit erforderlich

X DE 102005024246 A1 (DEGUSSA AG) 30. November 2006 (30.11.2006) 1-6
Ansprtiche 1,21,29,30,46,48&51-53.

X DE 10301901 A1 (BASF AG) 29. Juli 2004 (29.07.2004) 1-6
Anspriiche 1,3,8-12&15; Paragraphen [0018] und [0019].

X DE 10240566 A1 (SCHOCK sen., Friedrich) 1
20. November 2003 (20.11.2003)
Anspriiche 1,4,7,9&10.

X JP 07-016983 A (EIDAIO CO LTD) 20. Janner 1995 (20.01.1995) 1
Paragraph [0010] der Beschreibung.

X EP 1595718 B1 (DEPCO-TRY LTD) 15. August 2004 (15.08.2004) 1
Anspriiche 1.2&21-25.

X DE 10220501 A1 (AKZENTA PANEELE + PROFILE GmbH) 1
27. November 2003 (27.11.2003)
Anspriiche 1-8; Paragraphen [0039] und [0041].

Datum der Beendigung der Recherche: . Prifer(in):

31. Juli 2009 O Fortsetzung siehe Folgeblatt | Dr PUSTERER

" Kategorien der angefihrten Dokumente: A Vertffentiichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert.

X Verdffentlichung von besonderer Bedeutung: der Anmeldungs- P Dokument das von Bedeutung ist (Kategorien X oder Y), jedoch nach
gegenstand kann allein aufgrund dieser Druckschrift nicht als neu bzw. demuPﬂoﬁuatag der Anmeldlgmg v(er!s?fgentlicht wurdeY.) )

ischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden.
auf emnd?nsc © 9 . . E Dokument, das von besonderer Bedeutung ist (Kategorie X), aus dem
Y Vertffentlichung von Bedeutung: der Anmeldungsgegenstand kann nicht ein Alteres Recht hervorgehen kénnte (fritheres Anmeldedatum, jedoch

?/I:rgf';fe::ltiig:::gsct:\‘i?LiT::Pg::rbr:g\'::?:nb:g;:hretre\‘\ye m’;ﬂ‘:”cﬁmgg r;achvertOﬁenﬂicht, Schutz ist in Osterreich moglich, wirde Neuheit in
dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir rage s e‘ en). o .
elnen Fachmann naheliegend ist. & Verdffentiichung, die Mitglied der selben Patentfamille ist.

gedanken.qut.geschlitzt.

DVR. 0078018




	BIBLIOGRAPHY
	DESCRIPTION
	CLAIMS
	SEARCH_REPORT

