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Die Erfindung betrifft ein Laminat umfassend:

- eine erste Polymerfolie (100);

- einen Bahntrager (50), der an einer Seite der
Polymerfolie (100) losbar angebracht ist;

- eine Drucklage (20) mit einem Druckmuster oder
ein Druckmuster allein auf der anderen Seite der
Polymerfolie,

- gegebenenfalls zumindest eine Prageharzlage (70)
mit Pragestruktur auf der Drucklage,

- eine zweite Polymerfolie (200) auf der Drucklage
(20) mit dem Druckmuster oder auf dem
Druckmuster ~ und  auf  einer  eventuellen
Prageharzlage (70),

- wobei die erste Polymerfolie zumindest an die
Drucklage oder an das Druckmuster und dieselbe
oder dasselbe - Uber die eventuell vorhandene
Prégeharzlage - an die zweite Polymerfolie (200)
laminiert sind, wobei eventuell an der zweiten
Polymerfolie (200) ein Bahntrager (50) losbar
angebracht ist, welches Laminat dadurch
gekennzeichnet ist, dass

- das Druckmuster infolge der Anbringung eines
dimensionsstabilen Bahniragers (50) auf der ersten
oder/und zweiten Polymerfolie nach dem Laminieren
verzerrungsfrei ist und der Bahntrager (50) von der
ersten oder/lund zweiten Polymerfolie chne
Verzerrung des Druckmusters und der, eventuellen,
Pragestruktur, entfernbar ist, sowie Verfahren zu
dessen Herstellung.
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Beschreibung

GEBIET DER ERFINDUNG

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft allgemein Laminate, die mit Polymerfolien hergestellt
sind, und insbesondere Polymerfolien-Laminate mit dekorativen Eigenschaften insbesondere
mit Struktur- und/oder Druckmustern sowie Verfahren zur Herstellung dieser Laminate.

HINTERGRUND DER ERFINDUNG

[0002] Dekorative und strukturierte Paneele fiir die Anwendung in der Architektur und an Trans-
portfahrzeugen besitzen im Allgemeinen eine dulRere Abdeckung aus einem dekorativen Lami-
nat, die bzw. das auf einem Substrat fixiert ist. Dekorative Laminate werden typischer Weise mit
einer Aullenflache aufgebaut, die entweder eine gepragte Struktur, ein Druckmuster oder beide
asthetischen Gestaltungseigenschaften aufweisen. Das dekorative Laminat wird dann geformt
und an eine darunter gelegene strukturelle Substratschicht gebunden bzw. geklebt. Die Erhal-
tung der GleichmalRigkeit der strukturellen und Druckmuster-Gestaltungseigenschaften des
dekorativen Laminates wéhrend des ganzen Herstellungsprozesses ist sehr wichtig.

[0003] Im Allgemeinen sind solche Laminate unter Verwendung mehrerer Lagen verschiedener
Folien aufgebaut, die unter hoher Temperatur und hohem Druck miteinander laminiert werden
und/oder meist wieder bei hoher Temperatur und hohem Druck in verschiedenen Stadien eines
kontinuierlichen Herstellverfahrens mittels Formgebung durch Walzen gepragt werden.

[0004] Das US-Patent Nr. 5,976,671 offenbart zwei herkdémmliche Aufbauten fir ein dekoratives
Laminat. Beim ersten Aufbau besitzt das dekorative Laminat zwei Lagen: eine erste, gepragte
Lage, welche dem Laminat eine Oberflachenentkoppelung verleiht, und eine zweite dekorative
Lage, welche die erste iiberlagert. Diese dekorative Lage wird typischer Weise entweder mit
einem Siebdruck versehen (d.h. mehrfache Graphiken) oder integral eingefarbt (d.h. innerlich
pigmentiert). Im allgemeinen weist das einzelne Laminat eine strukturierte Lage auf, welche aus
einem warmehartbaren oder einem thermoplastischen Prageharz besteht und von einer dekora-
tiven Lage Uberlagert ist, welche aus einer diinnen Schicht aus einer pigmentierten thermoplas-
tischen Folie besteht.

[0005] Ein anderer Stand der Technik lehrt eine zweite Art des Aufbaues eines dekorativen
Laminats mit einer gepragten Lage, einer dekorativen Lage und wenigstens einer Strukturlage.
Herkdmmliche Methoden fir die Herstellung solcher Laminate sind durch die Eigenschaften des
verwendeten Materials eingeschrankt, welche Beschrankungen in jenem Ausmal} auferlegen, in
dem die miteinander kombinierten Lagen erhitzt, gestreckt und mit einer Gielt- und Walzma-
schinerie weiterbearbeitet werden kdnnen, ohne die Malbesténdigkeit des Endproduktes
nachteilig zu beeintrachtigen.

[0006] Die heutigen bzw. bisher bekannten Materialien und Herstelltechniken erméglichen nicht
die Herstellung eines nicht verstarkten Laminats in einem kontinuierlichen Laminationsverfah-
ren, das zu einem Laminat mit niedriger Verwindungs- bzw. Dimensionsstabilitat fiihrt. Laminate
haben drei grundsatzliche Dimensionen, die durch die x-, y- und z-Achsen reprasentiert werden
kdnnen, wovon die z-Achse die Dicke des Laminates bedeutet. Bei herkOmmlichen Laminaten
tritt eine permanente Verwindung entlang der x- oder der y-Achse oder entlang beider Achsen
auf, wenn das Laminat erhitzt und auf Grund der im mechanischen Laminationsverfahren, wie
beim Walzformen, auftretenden Kréfte in eine oder mehrere Richtung(en) gestreckt wird. Wenn
das Laminat dann abkihlt, behélt es die Verwindung bei. Ferner fiihren dekorative Laminate,
welche mit zur Zeit bekannten Materialien und Herstelltechniken hergestellt werden, zu einem
Laminat, welches beim An- oder Aufbringen an einem Substrat unter Hitze und Vakuum, Méan-
gel im Substrat Ubertragt und die Strukturbestandigkeit verliert.

[0007] Deshalb besteht ein Bedarf an einem Laminat, welches aus Materialien mit den ge-
wiinschten astethischen Eigenschaften der Struktur und der graphischen Besonderheiten pro-
duzierbar ist, und welches sich in einem Herstellverfahren mit Walzformen nicht hinsichtlich
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seiner Dimension verwindet oder verformt.

[0008] Einige Polymerfolien, die als Lagen in Laminaten verwendet werden, sind mit einer zuvor
angebrachten Lage versehen, welche durch eines von mehreren herkdmmlicher Weise bekann-
ten Verfahren, wie LosungsgiefRen, direkt an die Polymerfolie gebunden ist. Bei in der Technik
benutzten Laminations- und Walzform-Verfahren besitzen Folien mit gar keiner oder mit gerin-
ger Orientierung eine relativ hohe Dehnung und Schrumpfung bei den fiir das Pragen erforderli-
chen Temperaturen, was es schwierig macht, ein Laminatprodukt mit einem kontinuierlichen
Walzverfahren zu schaffen.

[0009] In der Technik ist es Standardpraxis, die Tragerschichten vor der Lamination der Poly-
merfolie an irgendeine andere Lage in einem Walzformverfahren zu entfernen, in erster Linie,
damit der Trager bei der Verarbeitung der Polymerfolie, z.B. dem Verkleben und dem Struktu-
rieren, nicht stort. Das Entfernen des Tragers erlaubt es allerdings der Folie, sich in mehrfachen
Dimensionen zu verformen und zu verwinden, besonders, wenn das Laminat mechanisch ver-
arbeitet wird. Die Verwindung wird dabei durch zusatzliche Lagen in dem Laminat noch vergro-
Rert.

[0010] Es sind an sich viele weitere Arten von Mehrschicht-Laminaten und Verfahren zu deren
Herstellung bekannt geworden, und es ist hierzu insbesondere auf WO 1996/40480 Af,
EP 0909 635 A2, US 6 348 117 B1, US 4 936 936 A, US 5 055 346 A und EP 0 352 298 B1 zu
verweisen.

[0011] Was allen genannten Druckschriften nicht zu entnehmen ist, ist der Einsatz zumindest
eines wahrend des Laminierens, also in der Hitze die Dimensionsstabilitat erhaltenden Bahn-
tragers, durch welchen dafiir gesorgt ist, dass praktisch kein Verziehen bzw. Verzerren der
Polymerfolien beim, vorzugsweise thermischen Laminieren eintreten kann und somit kein das
Druckhild der Folien unangenehm stérender Verzug einer in das bzw. auf das Laminat ein- bzw.
aufgebrachten Bedruckung bzw. eines derartigen Druckmusters eintreten kann.

[0012] Dass eine solche verzerrungsfreie Wiedergabe einer Bedruckung in Anbetracht der
sonstigen Qualitat bildlicher Darstellungen ein praktisch dringendes Erfordernis darstellt,
braucht nicht néher erlautert werden.

DIE ERFINDUNG

[0013] Wesentliche Gegenstande der Erfindung sind ein neues Laminat gemall dem Oberbeg-
riff des Anspruches 1, welches die im Kennzeichen dieses Anspruches genannten Merkmale
aufweist und ein spater noch zu beschreibendes Herstellverfahren, wobei ein entfernbarer
Bahntrager benutzt wird, welcher an zumindest einer Polymerfolie eines Laminats mit zumin-
dest zwei Polymerfolien verbleibt, wenn die Folien miteinander laminiert werden, beispielsweise
in einem kontinuierlichen Walzformverfahren.

[0014] Bei der Erfindung wird ein Bahntréger benutzt, der so ausgewahlt ist, dass er die physi-
kalischen Eigenschaften der anderen Lagen des Laminats ausgleicht, wobei der Bahntrager an
wenigstens einer der Polymerfolien des Laminats I6sbar angebracht oder angeklebt ist und
dadurch eine Bestandigkeit des Laminats gegen Verwindung schafft, die andernfalls wahrend
der Lamination auf Grund der Warmebelastung und der mechanischen Belastung entstehen
kdnnte.

[0015] Weiters umfasst die Erfindung die Auswahl der Laminatlagen, um die physikalischen
Eigenschaften des entfernbaren Bahntragers auszugleichen und die Verwindung der Polymer-
folien und der anderen Laminatlagen zu minimieren, wenn diese mit dem daran angebrachten
Bahntrager laminiert und/oder verarbeitet werden.

[0016] Laminate gemal der Erfindung besitzen auf Grund des Krafteausgleichs mit dem ent-
fernbaren dimensionsstabilen Bahntrager verbesserte Strukturbestéandigkeitseigenschaften und
mafbestandige Druckmuster.

[0017] Die Erfindung bringt die Auswahl von Lagen eines Laminates mit sich, einschlief3lich
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dessen, dass wenigstens eine Polymerfolie an dem dimensionsstabilen Bahntrager angebracht
oder mit diesem vereint ist, so dass die Verbindungskraft des Bahntragers beim Laminieren der
Polymerfolien und der anderen Lagen zusammen und/oder beim Pragen ausreicht, um siner
Verwindung jeder der Lagen des Laminat-Endproduktes nach dem Laminieren oder einer ande-
ren Verarbeitung zu widerstehen.

[0018] Gemal’ einem allgemeinen Aspekt der Erfindung ist ein Laminataufbau vorgesehen,
welcher eine erste Polymerfolie, einen an einer ersten Seite der ersten Polymerfolie angebrach-
ten Bahntrager und eine zweite Polymerfolie aufweist, die parallel zu einer zweiten Seite der
ersten Polymerfolie benachbart angeordnet ist, wobei die Bindekraft des Bahntragers an die
erste Polymerfolie jene Krafte ibersteigt, welche dazu neigen, die erste und zweite Polymerfolie
wéhrend des Laminierens zu verwinden, und das Laminat aus der ersten und zweiten Polymer-
folie nach dem Entfernen des Bahntragers seine MaRhaltigkeit beibehalt.

[0019] Gemal’ einem weiteren allgemeinen Aspekt der Erfindung weist das Laminat eine erste
Polymerfolie und eine zweite Polymerfolie auf, die in einer parallelen Ebene und an einer Seite
der ersten Polymerfolie angeordnet ist, sowie zumindest einen Bahntrager, der in einer zur
ersten und zweiten Polymerfolie parallelen Ebene liegt und an der anderen Seite der ersten
Polymerfolie entfernbar angebracht ist, wobei die ersten und zweiten Polymerfolien Uber die
zwischen ihnen angeordneten Lagen miteinander laminiert sind und die laminierten ersten und
zweiten Polymerfolien nach dem Laminieren auf Grund des entfernbaren Anbringens des Bahn-
tragers an der ersten Polymerfolie verwindungsfrei sind, und wobei der Bahntréager von der
ersten Polymerfolie ohne Verwindung des End-Laminates entfernbar ist.

[0020] Die verschiedenen Ausfiihrungsformen der neuen Laminate, inshesondere unter Zwi-
schenschaltung verschiedene anderer Lagen, bilden die Gegenstande der Anspriiche 2 bis 9.

[0021] Gegenstand der Erfindung ist weiters ein Verfahren zur Herstellung der neuen Laminate
gemal dem Oberbegriff des Anspruches 10, welches die im Kennzeichen dieses Anspruches
genannten Merkmale aufweist.

[0022] Die Erfindung schafft also ein Laminat geringer Verwindung, welches mittels einem
Verfahren hergestellt wird, das die Verfahrensschritte der Bereitstellung einer ersten Polymerfo-
lie umfasst, des Anordnens einer zweiten Polymerfolie in einer zur ersten Polymerfolie paralle-
len und an einer ersten Seite derselben gelegenen Ebene, des ldsharen Anbringens eines
Bahntragers zumindest an der ersten Polymerfolie, des Laminierens der ersten und zweiten
Polymerfolie unter Einbeziehung von Zwischen-Lagen und letztlich des Entfernens des Bahn-
tragers ohne Verwindung der laminierten ersten und zweiten Polymerfolien. Es kdnnen Druck-
und Prageharzlagen dem Laminat hinzugefiigt werden, und zwar zwischen den Polymerfolien,
ohne eine Verwindung wahrend oder nach der Lamination zu induzieren.

[0023] Verschiedene Ausfiihrungsformen des Laminat-Herstellungsverfahrens sind den An-
spruchen 11 his 26 zu entnehmen, sowie weiters den Ansprichen 27 bis 28.

[0024] Gemal einem weiteren Aspekt der vorliegenden Erfindung ist ein malstabiles Lami-
natprodukt vorgesehen, mit einer ersten Polymerfolie und einer zweiten Polymerfolie, die an
einer Seite der ersten Polymerfolie in einer zu ihr parallelen Ebene liegt, sowie mit einem Bahn-
trager, der in einer zur ersten und zweiten Polymerfolie parallelen Ebene liegt und an der je-
weils anderen Seite der ersten und der zweiten Polymerfolie I0shar angebracht ist, wobei die
erste und zweite Polymerfolie an einander laminiert sind und die laminierten ersten und zweiten
Polymerfolien auf Grund der Iésbaren Anbringung des Bahntragers an zumindest einer Seite
der ersten Polymerfolie von Verwindungen relativ zu denjenigen Dimensionen, die die erste und
zweite Polymerfolie vor dem Laminieren hatten, frei sind, und wobei der Bahntrager von den
ersten oder/und zweiten Polymerfolie abnehmbar ist und diese nach dem Entfernen des Bahn-
tragers vom Laminat frei von Verzerrungen der Dimensionen, der Druck- oder Strukturmerkmale
sind.

[0025] Eine Struktur kann auf dem Laminat Gber den Bahntrager und noch vor dem Entfernen
desselben aufgebracht werden. Es kann, wie aus oben Ausgefihrtem zu entnehmen, also auch
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ein zweiter Bahntrager in Anlage an der zweiten Polymerfolie eingesetzt werden.

[0026] Diese und andere Aspekte der Erfindung werden hier im einzelnen unter Bezugnahme
auf die beigefligten Zeichnungen sowie auf Beispiele beschrieben, die einige bevorzugte und
alternative Wege reprasentieren, gemaf welchen die Konzepte der Erfindung praktisch ausge-
fiihrt werden kénnen.

FIGUREN

[0027] Die Erfindung wird anhand der Figuren naher beschrieben.

[0028] FIG. 1 ist eine schematische Darstellung eines Laminats gemal} der vorliegen-
den Erfindung;

[0029] FIG. 2 ist eine schematische Darstellung eines Walzformverfahrens, welches

angewandt werden kann, um ein Laminat gemaf der vorliegenden Er-
findung aufzubauen.

[0030] FIG. 3 ist eine schematische Darstellung einer alternativen Ausflihrungsform
eines Laminataufbaues gemal} der vorliegenden Erfindung; die

[0031] FIG. 4A und 4B sind schematische Darstellungen eines geometrischen Musters auf
einer Lage eines Laminates; und die

[0032] FIG. 5 ist eine schematische Darstellung eines Pragevorganges, der erfin-
dungsgemal benutzt werden kann.

[0033] Fig. 1 stellt schematisch ein allgemein mit 10 bezeichnetes neues Laminat dar, das eine
erste Lage 100, also eine Polymerfolie, aufweist, die an sich jegliches Material sein kann, wel-
ches flr den Aufbau eines Laminates geeignet ist, jedoch bevorzugt eine Polymerfolie ist, wie
Polyvinylfluorid (PVF), Polyvinylidenfluorid, Polyacrylat, Polycarbonat, Polyvinylchlorid, PETG,
Polyurethan, ABS oder Polyester.

[0034] Eine bevorzugte und auf dem Markt erhaltliche erste Polymerfolie 100 ist eine Polyvinyl-
fluoridfolie (Tedlar, E.I. du Pont de Nemours, Wilmington, Delaware), und noch bevorzugter eine
ahnliche Folie (Tedlar SP), welches auf einen Bahntrager aus Polyester gegossen wird und
eine ausgezeichnete Passfahigkeit, Farbstabilitdt, chemische Besténdigkeit, Warmformbarkeit
und Besténdigkeit aufweist.

[0035] Eine zweite Polymerfolie 200 desselben oder eines zur ersten Polymerfolie 100 unter-
schiedlichen Materials liegt in einer Ebene, welche benachbart und parallel zur ersten Polymer-
folien-Lage 100 angeordnet ist. Mit der ersten und zweiten Polymerfolie 100, 200 sind noch
zusatzliche Lagen in jeder vertraglichen Anzahl oder Kombination, mit verschiedenen Dicken,
Dichten, Materialeigenschaften oder anderen Variablen kombiniert.

[0036] Fir dekorative Bauprodukte, wie Paneele, ist eine Bedruckung bzw. eine Druckschicht
20, wie dargestellt, nahe zur bzw. an der ersten Polymerfolie 100, oder alternativ nahe zur oder
an der zweiten Polymerfolie 200, vorgesehen. Der Verbund des Bahntragers 50 mit der ersten
oder der zweiten Polymerfolie oder mit beiden erhélt die MaRbesténdigkeit der Polymerfolien
sowie jedweden darauf aufgebrachten Druckmusters, wodurch jegliche Verzerrung des Druckes
vermieden wird, wie sie andernfalls aus Spannungen an den Grenzflachen der Laminat-Lagen
resultieren kénnen.

[0037] Zwischen den Polymerfolien 100 und 200 sind Zwischenlagen 70, vorzugsweise in Form
einer Prageharzlage oder einer Lage aus einem anderen Material angeordnet, welche dem
Laminat 10 zuséatzliche Dicke verleiht und eine (iber die erste Polymerfolie 100 aufgebrachte
gepragte Struktur annimmt, wie hier noch beschrieben wird.

[0038] Zumindest an einer Polymerfolie 100, 200 an der dufl3eren Oberflache des Laminates 10
ist die Lage eines Bahntragers 50 vorgesehen, welche verklebt, angegossen oder auf andere
Weise an einer Seite entweder der ersten Polymerfolie 100 oder der zweiten Polymerfolie 200
oder an beiden, gegeniiber den Grenzflachenseiten zwischen der ersten und zweiten Polymer-
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folie 100 bzw. 200 angebracht ist. Wie bereits bemerkt, kann der Bahntrager 50 als dullere
Polymerfolie des Laminates 10 nur an der ersten Polymerfolie 100 angeordnet werden, nur an
der zweiten Polymerfolie 200 oder an beiden, nédmlich an der ersten und an der zweiten Poly-
merfolie 100 und 200. Wie sie hier gebraucht werden, werden die Begriffe ,erste", ,zweite",
,oben" oder ,unten" nur zu Beschreibungszwecken benutzt und sollen nicht so verstanden
werden, dass sie das Laminat 10 oder eine seiner Lagen auf eine bestimmte Ausrichtung oder
Anordnung beschranken.

[0039] Das Material der ersten und zweiten Polymerfolien kann bzw. kdnnen Polyvinylfluorid
(PVF), Polyvinylidenfluorid, Polyvinylchlorid, Acryl, Polyester, Polycarbonat, PETG, Urethan,
ABS oder andere geeignete fluorierte Materialien oder Legierungen derselben umfassen.

[0040] Ein zur Zeit besonders bevorzugtes Material fir eine Polymerfolie mit einem lésbar
daran angebrachten Bahntrager, um als erste oder zweite Polymerfolie 100 oder 200 mit einem
Bahntrager 50 zu dienen, ist eine Polyvinylfluorid(PVF)-Folie (Tedlar SP, Typ 8), welche auf ein
Polymerblatt gegossen wird, das als Bahntrager 50 nach der vorliegenden Erfindung dient.

[0041] Erfindungsgemaly wird der Bahntrager 50 an den begleitenden Polymerfolien-Lagen
100, 200 wahrend der gesamten Laminierung und der weiteren Verarbeitung des Laminates 10,
einschliellich des Pragens und/oder Bedruckens, belassen und, wenn iiberhaupt, vom fertigge-
stellten Laminat 10 bei bzw. nach der Vollendung der Laminierung und der Verarbeitung oder
nach der letztlichen Anbringung des Laminates entfernt, um so als Schutzmaske zu dienen, wie
hier noch weiter beschrieben wird.

[0042] Der Bahntrager 50 kann aus jedem geeigneten, dimensionsstabilen Material bestehen,
welches Idsbar mit der ersten, der zweiten oder mit beiden Polymerfolie 100 bzw. 200 verbun-
den werden kann, wobei die |6sbare Verbindung zwischen dem Bahntrdger und wenigstens
einer der Polymerfolien 100, 200 ausreicht, um die MaRhaltigkeit des durch das Laminieren der
ersten und zweiten Polymerfolie 100 bzw. 200 sowie sonstiger Zwischenlage 70 gebildeten
Laminates aufrecht zu erhalten. Im Falle einer Folie aus dem genannten Polyvinylfluorid wird
eine loshare Verbindung zwischen dem Bahntrager 50 und der ersten Polymerfolie 100 dadurch
ausgebildet, dass der Folien-Film auf den Bahntrager gegossen und ohne Orientierung ge-
trocknet wird.

[0043] Andere Ausbildungen der Anbringung eines Bahntragers an einer oder beiden Polymer-
folien, beispielsweise mittels eines Idsharen Klebers, kénnen jedoch zweckmalig sein, voraus-
gesetzt, dass der Bahntrager 50 nach dem erfindungsgemall vorgesehenen Laminieren oder
einer anderen Verarbeitung der Polymerfolie entfernt werden kann.

[0044] Beispiele fir Materialien, welche fir die Verwendung als Bahntrager 50 geeignet sind,
umfassen - ohne Einschrankung darauf - Polyester, Papier, steife Polymerfolien, Polycarbonat
oder Polyimid oder jedes andere malihaltige Material, welches mit einer oder beiden Lagen der
Polymerfolien Idsbar verbunden werden kann.

[0045] So wie er hier gebraucht wird, bezieht sich der Ausdruck ,maRhaltig", also dimensions-
stabil auf jene Eigenschaft des Bahntragers 50, wonach er sich nicht verwindet oder deformiert,
wenn er an einer oder mehreren Polymerfolien klebt, und er seine Malle sowie die Malte der
Lagen des Laminates, an dem er angebracht ist, innerhalb der Konstruktionsparameter fir die
Anwendung im Endgebrauch des Laminates beibehalt.

[0046] Zwischenlagen 70 dienen als Prageharz-Lagen oder als Lagen, welche - wie dargestellt
- an bzw. auf der ersten oder zweiten Polymerfolie 100 bzw. 200 aufgebracht oder auf andere
Weise an sie laminiert sind. Die Prageharz-Lage besteht aus jedem geeigneten thermoplasti-
schen oder warmehértharen Harz, das gegossen, kalandriert oder extrudiert ist, welche als
Verbund mit der ersten bzw. zweiten Polymerfolie 100, 200 innerhalb des Laminates 10 fungiert
und dem Laminat 10 eine Tiefendimension verleiht, das eine Pragestruktur annimmt und beibe-
halt.

[0047] Das Laminat 10 ist dazu ausgebildet, dass es in dem Sinne ausgeglichen ist, dass in
den Polymerfolien-Lagen 100, 200 und durch die Zwischenlagen 70 wahrend der Lamination
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und des Strukturierungs-/Bedruckungs-Vorganges induzierte Spannungen die Malhaltigkeit
nicht Uberwindet, welche die Verbindung mit dem Bahntrager 50 mit wenigstens einer der Po-
lymerfolien 100 bzw. 200 schafft. Dies fiihrt im fertigen Laminat 10 zu einer Mafhaltigkeit be-
zlglich jedes aufgebrachten Struktur- oder Druckmusters.

[0048] Der Ausgleich der Krafte zwischen den Polymerfolien 100 und 200, und die Bindung des
Bahntrégers 50 an eine oder heide dieser Folien wird durch eine Auswahl der Materialien in
erster Linie basierend auf der Dicke und der Orientierung erreicht, so dass die Laminationsve-
rarbeitung keine Krafte auslost, welche die durch die Bindung des Bahntragers 50 an eine der
oder beide Polymerfolien 100 bzw. 200 geschaffene Malhaltigkeit iiberwinden. Die Dicke und
die Verbindungskraft des Bahntragers 50 werden ebenfalls so gewahlt oder variiert, dass die
auf die Polymerfolie 100, 200 wahrend des Laminationsvorganges wirkenden Krafte ausgegli-
chen werden, um so ein dimensionsstabiles Laminat 10 zu erhalten.

[0049] Wie in Fig. 2 gezeigt wird, hélt der Bahntrager 50 die sich in hohem Male verziehende
Polymerfolie wahrend der Herstellung und der Verarbeitung des Laminates 10 an ihrem Platze.
Dies erlaubt auch eine bessere Beibehaltung der Struktur, weil wahrend der Verarbeitung hdhe-
re Temperaturen angewandt werden kénnen, ohne dass das Laminat verzogen oder verwunden
wird. Es erlaubt auch eine geometrische Bedruckung auf kontinuierlicher Basis, weil der Druck
wahrend der Verarbeitung nicht verzogen wird.

[0050] Es wurde gefunden, dass es bevorzugt ist, im Laminataufbau wahrend des Herstellvor-
ganges eine Lage, also einen Bahntrager zu verwenden, die vom Laminat entfernbar ist, ohne
die physikalischen Eigenschaften des Laminates nach dem Laminieren und/oder Pragen zu
beeintréchtigen. Ein Bahntrager, der an einer der Polymerfolien 100, 200 angebracht ist, z.B.
durch Losungsgielien, SchmelzgielRen oder durch Aufbringen des Polymers auf dem Bahntra-
ger mittels Walzen, wird die Struktur, das Muster oder irgend eine andere &sthetische Qualitat
des Laminates nicht nachteilig beeinflussen und keine Verwindung, Faltenbildung oder eine
dimensionale Asymmetrie des Laminates verursachen. Bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform
werden Graphiken und andere Dekorationen am Laminataufbau durch Laminieren einer Folie
oder durch eine Drucktechnik auf das Polyvinylfluorid, gegenuberliegend der Bahntrager-Seite
aufgebracht.

[0051] Fig. 2 veranschaulicht ein Laminationsverfahren des Typs des Walzformens, durch
welches ein maflhaltiges erfindungsgeméfes Laminat 10 hergestellt wird, bei dem die mitein-
ander kombinierten Lagen 50, 100, 20, 70, 200 and jegliche zusétzliche Lage von der linken
Seite her zu einer ersten Walze A und in eine Pragewalzenkombination B und C gefordert
werden, wobei die Pragewalze B dem Laminat (ber den Bahntréager 50 und die erste Lage 100
in das Prageharz 70 eine Struktur verleiht, wie dies in einem Querschnittsdetail in Fig. 5 gezeigt
ist. Das Laminat lauft dann Gber Rollen D und E, wonach der Bahntrager 50 auf eine Abfallwal-
ze F entfernt wird und das fertige Laminat 10 auf eine Walze G aufgewickelt wird. Dies veran-
schaulicht, wie der Bahntrager 50 in einem kontinuierlichen Laminatherstellverfahren ein integ-
rierender Bestandteil des Laminates auf Grund der permanenten Verbindung der Lagen und der
Strukturierung bleibt und erst dann vor dem Aufwickeln des fertigen Laminates auf der Liefer-
walze entfernt wird. Das Vorhandensein und die Verbindungskraft des Bahntragers am Laminat
wahrend des ganzen Verfahrens bewirkt, dass das fertige Laminat dimensionsstabil ist. Der
Bahntrager 50 kann aber am Laminat 10 als Schutzmaske belassen werden, bis zur oder bis
nach der letztlichen Anbringung des Laminates 10 auf einem Substrat.

[0052] Es wurden Versuche betreffend die Strukturbestandigkeit, die Formbarkeit und die
Druckverzerrung sowie andere Standardtests mit Laminaten 10 durchgefihrt, die durch das
erfindungsgemile Herstellverfahren erzeugt wurden. Betreffend die Strukturbesténdigkeit bei
138°C zeigt das Laminat eine Veranderung von 60 Grad Glanz weniger als 5 Glanzeinheiten
(verglichen mit Laminaten nach dem Stand der Technik ohne Polymerfolie, welche auf einen
Trager geringer Verwindung, wo sie 10 Glanzeinheiten betragt). Hinsichtlich der Warmeform-
barkeit hatte das Laminat 10 einen Einlauf von 7,6 cm bei weniger als 12,7 cm Vakuum bei
100°C (verglichen mit Laminaten nach dem Stande der Technik mit einem Einlauf von 7,6 Zoll
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bei 20,2 cm Hg Vakuum bei 100°C).

[0053] Hinsichtlich der Druckverzerrung hatte das Produkt weniger als 2% gleichformige Ver-
zerrung, was wesentlich weniger als bei Laminaten gemaR dem Stand der Technik ist, die zu
einer tatsachlich ungleichmaRigen Verzerrung flihren.

[0054] Fig. 3 veranschaulicht das Entfernen des Bahntrégers 50 von einer oder beiden Seiten
des Laminates 10 unabhangig vom besonderen, jeweils angewendeten Herstellverfahren.

[0055] Die Fig. 4A veranschaulicht eine Draufsicht auf ein fertiges Laminat 10 nach der Erfin-
dung, das, wie beschrieben, mit einem daran angebrachten Bahntrager 50 hergestellt wurde
und ein sichtbares Druckmuster auf einer Druckschicht 20 als Teil des beschriebenen Lamina-
tes aufweist, und die die MaRhaltigkeit des Musters beziglich der x- und der y-Achse veran-
schaulicht, wobei der linke vertikale Pfeil die Férderrichtung des Laminats durch die Walzform-
Maschinerie anzeigt. Das Druckmuster P bleibt auf Grund der Tatsache dimensionsstabil, dass
die Verbindungskraft des Bahntragers mit einer der Polymerfolien ausreicht, um Kréften zu
widerstehen, die andernfalls eine oder mehrere Schichten des Laminats wahrend des Laminati-
ons- oder des Strukturierungsverfahrens verzerren wirden.

[0056] Die Fig. 4B veranschaulicht ein Laminat 10 mit einem Druckmuster P, welches verzerrt
ist, d.h. es ist auf Grund einer Dehnung, im allgemeinen entlang der y-Achse, in der Richtung
des Durchlaufes durch die Walzformmaschine nicht dimensionsstabil, wie durch den Pfeil,
rechts, angedeutet ist. Das verzerrte Druckmuster ist das Ergebnis unausgeglichener Krafte
zwischen den Lagen des Laminates, die durch warmeinduzierte Schrumpfung und mechani-
sche Spannung verursacht sind und die die Starke der Bindekraft zwischen den Lagen Uber-
steigen, und auf Grund des Fehlens eines daran angebrachten Bahntrdgers, der die Lagen
mafhaltig fluchtend halten wiirde, wie das beim Laminat der Fig. 4A der Fall ist.

BEISPIELE:

[0057] Die folgenden Beispiele malihaltiger Laminate, welche unter Einsatz eines daran ange-
brachten Bahntrédgers hergestellt wurde, sind als weitere Offenbarung von bevorzugten und
alternativen Ausfuhrungsformen vorgesehen und beschranken im Ubrigen den Rahmen der
Erfindung nicht.

[0058] Beispiel 1: In diesem Beispiel sind eine Tragerlage 50 aus Polyester von 2,5 pm und
eine erste Polymerfolie 100 in der kombinierten Form von Polyvinylifluorid (Tedlar SP, Typ 8),
vorgesehen und mit 10 pm eines Prageharzes laminiert, sowie mit einer Lage Typ 5, Tedlar von
2pum.

[0059] a. Polyester-Bahntrager, 2,5 ym

[0060] b. 1,25 ym unorientierte Folie aus Polyvinylfluorid, die auf den Bahntrager Idsungs-
gegossen wurde;

[0061] c. Druckschicht
[0062] c. 10 ym eines Prageharzes;
[0063] d. 5 um einer Riickenschicht-Polyvinylfluorid-Folie, (z.B. Typ 5 Tedlar);

[0064] e. Klebstoff fur die Anbringung an einem Substrat (wahlweise), z.B. ein hitzeaktivier-
ter oder druckempfindlicher Klebstoff.

[0065] Dieses Laminat wird mit einer Vorbeschichtung des Prégeharzes, z.B. von 2,5 - 5 um,
hergestellt, gefolgt von einer Lamination mit einer bedruckten Folienlage aus Polyvinylfluorid
(Tedlar SP) und einer weiteren Lage Prageharz von 2,5 - 5 pm, und auf einer Lage einer R{-
ckenschicht aus einem anderen Polyvinylfluorid (Tedlar, Type 5), von z.B. 5 pm Dicke. Das
Laminat wird Uber die Lage aus Tedlar SP bei daran angebrachtem Bahntrager in das Prage-
harz hinein gepragt.

[0066] Das Laminat kann mit einem Klehstoff zum Aufbringen auf einem Substrat beschichtet
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werden, der entweder hitzeaktiviert oder druckempfindlich ist. Der Bahntradger kann von der
Druck-Lage (Tedlar SP) nach der Lamination oder nach der letztlichen Aufbringung auf einem
Substrat abgezogen werden, so dass er dadurch wahrend des Versandes, der Handhabung
und dem letztlichen Aufbringen als Schutzmaske wirkt.

[0067] Beispiel 2: Ein relativ leichtgewichtigeres, mafthaltiges Laminat wird mit Polyvinylfluorid
(Tedlar SP) als Frontpolymerfolie, einer 5 ym dicken Lage von Prégeharz und einer formbaren,
5 um dicken Rucken-Polymerfolie hergestellt.

[0068] a. Bahntréger, z.B. 2,5 um Polyester;

[0069] b. unorientierte 0,5 um Polyvinylifluorid(PVF)-Folie, die auf den Bahntrager 16sungs-
gegossen wird (z.B., Tedlar SP; Typ 8)

[0070] c. Druckschicht oder -schichten (wahlweise);

[0071] d. Prageharz, 5 ym;

[0072] e. Folie als Rickenschicht, 2 um, PVF (Tedlar; Typ 5)
[0073] 1. Klebstoff zum Anbringen an einem Substrat (wahlweise).

[0074] Dieses Laminat wird mit einer Vorbeschichtung mit einem Prageharz, z.B. von 2,5 pm,
hergestellt, gefolgt von einer Laminierung auf eine bedruckte Folienlage aus ym (Tedlar SP)
und einer weiteren Lage von Prégeharz, sowie einer Lage einer Riicken-Polymerfolie von PVF
(Tedlar Type 5) von z.B. 5 ym. Das Laminat wird Uber die Lage aus PVF (Tedlar SP) gepréagt,
wobei der Bahntrager daran angebracht ist, und in das Prageharz hinein. Das Laminat kann mit
einem Klebstoff fiir das Aufziehen auf einem Substrat beschichtet werden, der entweder hitze-
aktivierbar oder druckempfindlich ist. Der Bahntrager kann von der Lage aus PVF (Tedlar SP)
nach der Lamination abgezogen werden oder nach dem letztlichen Aufbringen auf einem Sub-
strat, um so wahrend des Versandes, der Handhabung und dem letztlichen Aufbringen als
Schutzmaske zu wirken.

[0075] Beispiel 3: Ein mallhaltiges Laminat mit einem Filmdruckmuster, das auch strukturiert
werden kann.

[0076] a. Bahntréger; PVF

[0077] b. 1,25 pm einer unorientierten Polymerfolie aus Polyvinylfluorid, welche auf den
PVF-Bahntrager (Tedlar SP), lésungsgegossen wird;

[0078] c. Druckschicht oder -schichten, geometrisch oder linear;
[0079] d. Prageharz (z.B. 5 uym);

[0080] e. Prageharz (z.B. 5 ym);

[0081] f. Ruckenschichtfolie, PVF (Tedlar) 5 uym;

[0082] g. Klebstoff zum Aufziehen auf einem Substrat (wahlweise).

[0083] Dieses Laminat wird mit einer Vorbeschichtung mit einem Prégeharz, z.B. von 2,5 bis
5 um, hergestellt, gefolgt von einem Filmdruck mit einem geometrischen oder linearen Druck-
muster entweder auf dem Prégeharz oder am Riicken der PVF (SP-Tedlar)-Lage, vom Laminie-
ren der Prageharzlagen und vom Laminieren auf eine Rickenschichtlage aus PVF (Tedlar Typ
5), z.B. von 5 pm Dicke. Der Laminataufbau wird Uber die Lage aus PVF (Tedlar SP) mit dem
Bahntrager und in das Prégeharz hinein gepragt. Das Laminat kann mit einem Klebstoff fir das
Aufziehen auf einem Substrat beschichtet werden, der entweder hitzeaktivierbar oder druck-
empfindlich ist. Der Bahntréger kann von der PVF-Polymerfolie (Tedlar SP) nach der Laminati-
on abgezogen werden oder nach dem letztlichen Aufbringen auf einem Substrat, um so wah-
rend des Versandes, der Handhabung und dem letztlichen Aufbringen als Schutzmaske zu
wirken.

[0084] Beispiel 4: Ein bedrucktes malhaltiges Laminat mit einem durch ein Walzen- oder Tief-
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druckverfahren aufgebrachten Druckmuster, das auch durch Pragen strukturiert werden kann,
mit einem Bahntrager auf der Vorderschicht also auf der oberen Polymerfolie des Laminats, der
entfernt werden kann, sobald der Laminataufbau vollendet ist.

[0085] a. Bahntrager; PVF (Tedlar SP, Typ 8);

[0086] b. 1,25 ym einer unorientierten Polymer-Folie aus Polyvinylifluorid, welche auf den
Bahntréager I16sungsgegossen wird;

[0087] c. Druckschicht oder -schichten mit Walzen- oder Tiefdruck;
[0088] d. Prageharz (z.B. 5 pm);

[0089] e. Prageharz (z.B. 5 ym);

[0090] f. Ruckenschicht-Polymerfolie (PVF, Tedlar, Typ 5) 5 ym;
[0091] g. Klebstoff zum Aufziehen auf einem Substrat.

[0092] Dieses Laminat wird mit einer anfanglich 5 uym dicken Prageschicht gebildet. Die PVF-
Polymerfolie (Tedlar SP) wird durch ein in der Technik bekanntes Walzen- oder Tiefdruckver-
fahren mit dem gewunschten Druckmuster bedruckt. Die bedruckte Druck-Lage aus PVF (Ted-
lar SP) wird dann auf die Prageharzlagen laminiert sowie auf die PVF-Rickenschicht-
Polymerfolie (Tedlar, Type 5). Das Laminat wird iber die PVF-Frontschicht-Polymerfolie (Tedlar
SP) und den daran befindlichen Bahntrager in die Prageharzschichten hinein geprégt. Das
Laminat wird mit einem Klebstoff fur das Aufziehen auf einem Substrat beschichtet. Der Bahn-
trager wird von der PVF-Polymerfolie (Tedlar SP) nach der Lamination oder nach dem letztli-
chen Aufbringen auf einem Substrat abgezogen, um dadurch als Schutzmaske zu wirken.

[0093] Beispiel 5: Ein farbiges mallhaltiges Laminat, erzeugt aus farbigem Polyvinyl und einer
schitzenden Abdeckung aus einer Polymerfolie.

[0094] a. Bahntrager, 2,5 ym;

[0095] b. 1,25 pm einer unorientierten Folie aus Polyvinylifluorid, welche auf den PVF-
Bahntrager (Tedlar SP, Typ 8) Idsungsgegossen wird,

[0096] c. farbiges Polyvinyl, 35-40 pm;
[0097] d. Klebstoff zum Aufziehen auf einem Substrat.

[0098] Die Lagen aus PVF (Tedlar SP) und Polyvinyl werden laminiert und unter Druck und
Warme gepragt, und auf die Polyvinylschicht wird ein Klebstoff zum Aufziehen auf einem Sub-
strat aufgetragen. Der Bahntrager wird nach dem Laminieren bzw. zu einer beliebigen Zeit vor
oder nach dem letztlichen Anbringen des Laminats auf einem Substrat abgestreift, um dadurch
als Schutzmaske zu wirken.

[0099] Beispiel 6: Ein bedrucktes und texturiertes mafihaltiges Laminat, das mit zwei abstreifba-
ren Bahntragern, einer aus Polyester und einer aus Papier, und einer Riickenschicht aus Acry-
latharz erzeugt wird.

[00100]a.  Bahntrager aus Polyester, 2,5 pym;

[00101] b. 1,25 pm einer unorientierten Folie aus Polyvinylifluorid, welche auf den Bahntra-
ger (Tedlar SP, Typ 8) Idsungsgegossen wird;

[00102] c. eine oder mehrere Drucklagen;
[00103]d.  Prageharz, 5-8 ym;

[00104]e.  Acrylfolie, 5 um;

[00105]f. Bahntrager aus Papier, z.B. 1,25 ym.

[00106] Dieses Laminat wird mit einer Vorbeschichtung mit einem Prageharz, z.B. von 2,5 bis
5 um, hergestellt, gefolgt von der Lamination auf eine bedruckte PVF-Polymerfolienlage (Tedlar
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SP) und eine weitere Lage von Prageharz von 2,5 - 5 ym, sowie einer Rickenschicht aus Poly-
acrylat-Harz, welches vorab auf einen Bahntrager aus Polyester von 5 ym geschichtet wurde.
Der Laminataufbau wird (iber die PVF-Polymerfolie (Tedlar SP) samt Bahntrager und in das
Prageharz hinein gepragt. Der Bahntrager wird von der Rickseite der Polyacrylatschicht abge-
zogen, und das Laminat kann mit einem Klebstoff zum Aufziehen auf einem Substrat beschich-
tet werden, sei es ein hitzeaktivierbarer oder ein druckempfindlicher. Nach dem Laminieren oder
nach dem letztlichen Aufziehen auf einem Substrat, um so wahrend des Versandes, der Hand-
habung und dem letztlichen Aufbringen als Schutzmaske zu wirken, kann der Bahntrédger abge-
streift werden.

[00107] Beispiel 7: Ein bedrucktes und texturiertes mal3haltiges Laminat, bei dem der Bahntra-
ger mit der RUckseite des Laminates durch Klebung verbunden wird.

[00108] a. 1,25 um einer unorientierten Folie aus Polyvinylfluorid, welche auf den PVF-
Bahntrager (Tedlar SP, Typ 8), Idsungsgegossen wird;

[00109] b. Druckschicht oder -schichten;

[00110]c.  Prageharz (5 um);

[00111]d.  Prageharz (5 um);

[00112]e.  PVF-Ruckenschicht-Polymerfolie (Tedlar, Typ 3), 5 ym;

[00113]f. thermoplastischer Klebstoff, welcher das Laminat beim Entfernen des Bahntra-
gers nicht verwindet

[00114]g.  Bahntrager aus Papier, z.B. 12,5 ym.

[00115] Dieses Laminat ist mit den Prageschichten ausgebildet, welche auf die PVF-
Riickenschicht-Polymerfolie (Tedlar) gegossen und laminiert sind, die am Bahntrager aus Pa-
pier, angeklebt mit einem thermoplastischen Kleber, angebracht ist. Die bedruckte PVF-
Polymerfolie (Tedlar SP) wird dann auf die Lagen aus Prageharz laminiert und auf die Ricken-
schicht-Polymerfolie sowie den Bahntrdger aus Papier. Der PVF (Tedlar SP)-Bahntrager kann
fir den Pragevorgang entweder entfernt werden oder auch bleiben. Das Laminat wird (ber die
die Frontschicht bildende PVF-Polymerfolie (Tedlar SP) in die Prageharzlagen hinein gepragt.
Das Papier wird nach dem Pragen vom Laminat entfernt, und gegebenenfalls wird ein Substrat-
kleber aufgetragen.

[00116] Diese illustrativen Beispiele sind flr nur wenige von den vielen Ausfiihrungsformen von
erfindungsgemafen Laminaten und Verfahren zur Laminatherstellung reprasentativ, von denen
alle das gemeinsame Merkmal eines entfernbaren dimensionsstabilen Bahntragers auf wenigs-
tens einer der Polymerfolien-Lagen wahrend der Bildung des Laminates besitzen, der dann
entfernt werden kann, sobald einmal das Laminat fertig gestellt ist, wobei die Bindekraft des
Tragers dem Laminat als ganzes die angestrebte Mallhaltigkeit verleiht und etwaigen Kréaften
zwischen des Lagen des Laminats widersteht, die andernfalls eine Verzerrung der Laminatdi-
mensionen und jeglicher Druckmuster auf irgend einer Lage verursachen wirde.

[00117] Wie bereits festgestellt wurde, gelten die Prinzipien der Erfindung in gleicher Weise fir
die Auswahl des Bahntragers oder der Bahntrager, als auch fir die Auswahl der Lagen des
Laminates, wenn man den Ausgleich der Verzerrung relativ zum Bahntrager in Betracht zieht,
s0 dass das Laminat als Endprodukt innerhalb der Konstuktionstoleranzen bleibt.
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Patentanspriiche

1. Laminat umfassend:

- eine erste Polymerfolie (100) mit einer ersten Seite und einer zweiten Seite;

- einen Bahntrager (50), der an einer Seite der ersten Polymerfolie (100) léshar ange-
bracht ist;

- eine Drucklage (20) mit einem Druckmuster oder ein Druckmuster allein auf der gegenu-
berliegenden Seite der ersten Polymerfolie,

- gegebenenfalls zumindest eine Prageharzlage (70) mit einer Pragestruktur auf der
Drucklage mit dem Druckmuster oder auf dem Druckmuster,

- eine zweite Polymerfolie (200) auf der Drucklage (20) mit dem Druckmuster oder auf
dem Druckmuster und auf der, gegebenenfalls vorhandenen Prageharzlage (70),

- wobei die erste Polymerfolie (100) zumindest an die Drucklage (20) mit dem Druckmus-
ter oder das Druckmuster und dieselbe oder dasselbe - Uber die gegebenenfalls vorhan-
dene Prageharzlage - an die zweite Polymerfolie (200) laminiert sind, und wobei gege-
benenfalls vorgesehen ist, dass an der zweiten Polymerfolie (200) alternativ oder zusétz-
lich ein Bahntrager (50) I6sbar angebracht ist, dadurch gekennzeichnet, dass

- das Druckmuster auf Grund der l6sbaren Anbringung eines dimensionsstabilen Bahntra-
gers (50) auf der ersten oder/und zweiten, Polymerfolie nach dem Laminieren verzer-
rungsfrei ist und der Bahntrager (50) von der ersten oder/und zweiten Polymerfolie ohne
Verzerrung des Druckmusters und der, gegebenenfalls vorhandenen, Pragestruktur, ent-
fernbar ist.

2. Laminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die erste (100), oder/und die
zweite Polymerfolie (200), auf den oder die Bahntrager (50) gegossen ist.

3. Laminat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der bzw. die dimensi-
onsstabile(n) Bahntrager (50) aus mindestens einem Material aus der Gruppe Papier, stei-
fe Polymerfolien, Polyester, Polycarbonat und/oder Polyimid gebildet ist bzw. sind, das mit
der ersten Polymerfolie (100), oder/und mit der zweiten Polymerfolie (200), Idsbar verbun-
den ist.

4. Laminat nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
und/oder die zweite Polymerfolie (100, 200) aus mindestens einem Material aus der Grup-
pe Polyvinylfluorid, Polyvinylidenfluorid, Polyvinylchlorid, Polyacrylat, Polyester, Polycarbo-
nat, Polyethylenterephthalat mit Glycol (PETG), Polyurethan und ABS gebildet sind bzw.
ist.

5. Laminat nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass es zumindest

eine Lage Prageharz (70) zwischen der ersten und der zweiten Polymerfolie (100, 200)
umfasst.

6. Laminat nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
Polymerfolie (100) eine Dicke im Bereich von 0,25 bis 25 ym, die Prageharz-Lage (70) eine
Aggregatdicke im Bereich von 1,25 bis 100 pm und die zweite Polymerfolie (200) eine Di-
cke im Bereich von 1,25 bis 100 pm besitzt.

7. Laminat nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass es eine Tex-
tur bzw. Pragestruktur aufweist, die sich durch den Bahntrager (50) hindurch in die erste
Polymerfolie (100) hinein erstreckt.

8. Laminat nach einem der Anspriche 1 oder 5 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass es
eine Textur bzw. Pragestruktur aufweist, die sich durch den Bahntrager (50) und durch die
erste Polymerfolie (100) hindurch in die Prageharz-Lage (70) hinein erstreckt.

9. Laminat nach einem der Anspriche 1 oder 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass es
eine Textur bzw. Pragestruktur in jeder der Polymerfolien (100, 200) aufweist.
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Verfahren zur Herstellung eines Laminats gemafl einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch

gekennzeichnet, dass es folgende Verfahrensschritte umfasst:

- Bereitstellen einer ersten Polymerfolie (100) und einer zu derselben parallel angeordne-
ten zweiten Polymerfolie (200) auf einer Seite der ersten Polymerfolie (100),

- Aufbringen eines Druckmusters auf die erste oder zweite Polymerfolie (100, 200) oder
Einbringen einer Drucklage (20) mit Druckmuster,

- gegebenenfalls Einbringen zumindest einer Prageharzlage (70), anliegend an dem
Druckmuster oder an der Drucklage (20) mit dem Druckmuster, zwischen der ersten und
der zweiten Polymerfolie (100, 200),

- wobei an die erste oder/fund zweite Polymerfolie (100, 200) der dimensionsstabile Bahn-
trager (50) I6sbar angebracht wird,

- Aneinander-Laminieren der, gegebenenfalls vorgesehenen Drucklage (20) und Prage-
harzlage(n) (70), und der beiden Polymerfolien (100, 200), vorzugsweise durch (Warm-)
Walzformen, und

- Entfernen der dimensionsstabilen Bahntragerfolie (50) ohne Verzerrung der beiden Po-
lymerfolien (100, 200).

Verfahren nach Anspruch 10 zur Herstellung eines dimensionsstabilen Laminats, welches
ein Druckmuster aufweist, dessen Dimensionen vor und nach der Aneinander- Laminierung
der Lagen des Laminats die selben bleiben, nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das Verfahren folgende Schritte umfasst:

- Bereitstellen einer ersten Polymerfolie (100) mit einem an dieselbe 16shar gebundenen

dimensionsstabilen Bahntrager (50),

Bereitstellen einer zweiten Polymerfolie (200), gegebenenfalls mit einem an dieselbe 10s-

bar gebundenen dimensionsstabilen Bahntrager (50),

- Aufbringen eines Druckmusters auf die erste Polymerfolie (100) oder auf die zweite Po-
lymerfolie (200), oder Einbringen einer Drucklage (20) mit Druckmuster und gegebenen-
falls einer Prageharzlage (70) zwischen die Polymerfolien (100, 200)

- Aneinander-Laminieren der ersten und der zweiten Polymerfolie (100, 200), mit dem
bzw. mit der zwischen denselben eingebrachten Druckmuster oder Drucklage (20) mit
Druckmuster, und der gegebenenfalls vorgesehenen Prageharzlage (70), vorzugsweise
durch (Warm-)Walzformen, und

- Entfernen des dimensionsstabilen Bahntrigers (50) von der ersten oder/und der zweiten
Polymerfolie (100, 200).

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die erste oder/und
die zweite, Polymerfolie (100, 200) auf den bzw. die dimensionsstahilen Bahntrager (50)
gegossen wird bzw. werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass jeweils
eine dimensionsstabile Polyesterfolie als dimensionsstabiler Bahntrager (50) auf die erste
oder/und auf die zweite, Polymerfolie (100, 200) aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass eine
erste und/oder eine zweite Polymerfolie (100, 200) eingesetzt werden bzw. wird, welche
jeweils gleich oder verschieden aus einem oder mehreren Materialien aus der Gruppe Po-
lyvinylfluorid, Polyvinylidenfluorid, Polyvinylchlorid, Polyacryl, Polyester, Polycarbonat,
PETG, Polyurethan, ABS und Legierungen der genannten Polymermaterialien gebildet sind
bzw. ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass statt
einer Prageharzlage (70) sondern mindestens zwei Prdgeharzlagen (70) zwischen der ers-
ten und der zweiten Polymerfolie (100, 200) angeordnet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10, 11 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass

- eine erste Polymerfolie (100) mit einer Dicke im Bereich von 0,25 bis 25 ym, und/oder

- eine Prageharz-Lage (70) mit einer Aggregatdicke im Bereich von 1,25 bis 100 ym,
und/oder
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- eine zweite Polymerfolie (200) mit einer Dicke im Bereich von 1,25 bis 100 pm einge-
setzt werden bzw. wird.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass eine
Drucklage (20) zwischen der ersten und der zweiten Polymerfolie (100, 200) angeordnet
wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass auf das
Laminat (10) eine Prage- Struktur aufgebracht wird.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass auf das Laminat (10) durch
Pragen durch den dimensionsstabilen Bahntrager (50) hindurch eine Prage-Struktur aufge-
bracht wird.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 10, 11 und 15 bis 19, dadurch gekennzeichnet,
dass die Polymerfolien (100, 200) und das Druckmuster, bzw. die zwischen denselben an-
geordnete Drucklage (20) mit Druckmuster, und die gegebenenfalls vorhandene Prage-
harzlage (70), mittels eines (Warm-)Walzformungs-Verfahrens miteinander vereinigt bzw.
kombiniert werden.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass das
Laminat (10) mit einer Seite auf einem Substrat aufgebracht wird, bevor der dimensions-
stabile Bahntrager (50) von der anderen Seite desselben entfernt wird.

22. Verfahren nach einem der Anspriche 10, 11 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass das
Druckmuster unmittelbar auf die erste Polymerfolie (100), und zwar auf der deren dimensi-
onsstabilem Bahntrager (50) gegenuberliegenden Seite, aufgebracht wird.

23. Verfahren nach einem der Anspriche 10, 11 oder 20, dadurch gekennzeichnet, dass das
Druckmuster auf einer Drucklage (20) aufgebracht wird, die vor dem Aneinander-
Laminieren zwischen der ersten und der zweiten Polymerfolie (100, 200) positioniert wird.

24. Verfahren nach einem der Anspriiche 10, 11, 20, 22 oder 23, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste und die zweite Polymerfolie (100, 200) und das oder die zwischen densel-
ben angeordnete Druckmuster oder Drucklage (20) mit Druckmuster mittels (Warm-)Walz-
formung aneinander laminiert werden.

25. Verfahren nach einem der Anspriiche 10, 11, 15, 16 oder 18 bis 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der ersten und der zweiten Polymerfolie (100, 200) eine Prage-
harz-Lage (70) eingebracht wird.

26. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass vor der
Aneinander-Lamination der ersten und der zweiten Polymerfolie (100, 200) die erste Poly-
merfolie (100) durch GieRen des dieselbe bildenden Materials auf den dimensionsstabilen
Bahntrager (50) mit demselben verbunden wird.

27. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass ein di-
mensionsstabiler Bahntrager (50) eingesetzt wird, welcher mit einer Bindekraft mit der ers-
ten oder/und der zweiten Polymerfolie (100, 200) gebunden ist, die groBer ist als jene Kraf-
te, welche die erste und zweite Polymerfolie (100, 200) verzerren wirden, wenn dieselben
ohne den dimensionsstabilen Bahntrager (50) aneinander laminiert wiirden.

28. Verfahren nach einem der Anspriche 10 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Po-
lymerfolien (100, 200) und das Prageharz der Prageharzlage (70) so ausgewahlt werden,
dass Verwindungs- bzw. Verzerrungskrafte, welche auf die beiden Polymerfolien (100,
200) wirken, wenn sie aneinander laminiert werden, geringer sind als die Bindekraft zwi-
schen dem dimensionsstabilen Bahntrager (50) und der ersten, oder/und der zweiten Po-
lymerfolie(n) (100, 200).

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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