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(57) Abstract

Method wherein the printed surface of the substrate is covered with a wear layer. The method provides in the first
place the fabrication of an intermediate product which is comprised of a substrate (1), a printed ink (2) in the substrate sus-
ceptible of foaming by the action of heat, and a thermoplastlc wear layer (4) covering the substrate. The fabrication of said
intermediate product comprises the laying and pressing without bubbles either of a thermoplastic sheet agamst a printed
substrate or a printed thermoplastic sheet against the substrate, the sheet having in both cases a softemng point in the high
temperature range required for the foaming. Said intermediate product is heated at least in the ink region, which causes the
ink to foam and the wear layer to conform to the contours resulting from the ink foaming. The product is then allowed to
cool.

(57) Zusammenfassung

Verfahren zur Herstellung eines mit einem Schaumdruck versehenen Substrates, dessen bedruckte Oberflidche mit ei-
ner Verschleisschicht bedeckt ist, wobei das Verfahren zunéchst die Herstellung eines Zwischenproduktes vorsieht, welches
aus Substrat (1), auf diesem aufliegender, mittels Hitzeeinwirkung aufschiumbarer Druckfarbe (2) und einer abdeckenden,
thermoplastischen Verschleisschicht (4) besteht. Bei der Herstellung des genannten Zwischenproduktes wird entweder eine
thermoplastische Folie auf einem bedruckten Substrat oder eine bedruckte, thermoplastische Folie auf das Substrat aufge-
legt und blasenfrei angedriickt, wobei in beiden Fillen die Folie einen Erweichungspunkt im Bereich der fiir das Auf-
schdumen erforderlichen erhéhten Temperatur hat. Das genannte Zwischenprodukt wird wenigstens im Bereich der
Druckfarben erwirmt, wobei die Druckfarbe aufschiumt und die Verschleisschicht sich den ergebenden Konturen der
aufgeschdumten Druckfarbe anschmiegt. Anschliessend l4sst man das Produkt abkiihlen.
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Verfahren zur Herstellung eines mit einem Schaumdruck
versehenen Substrates

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her-
Stellung eines mit einem Schaumdruck versehenen Sub-
Strates, dessen bedruckte Oberfliche mit einer Ver-
schleifischicht bedeckt ist, wobei das Verfahren zunéchst
die Herstellung eines Zwischenproduktes umfaft, welches
aus Substrat, auf diesem aufliegender, mittels Hitzeein-
wirkung aufschiumbarer Druckfarbe und einer abdeckenden,
thermoplastischen Verschleifschicht besteht, und weiter-
hin die Erwdrmung des Zwischenproduktes wenigstens im
Bereich der Druckfarbe, wobei die Druckfarbe aufschiumt
und die Verschleifschicht sich den ergebenden Ronturen
der aufgeschiumten Druckfarbe anschmiegt, sowie an-
schliefendes Abkihlenlassen. '

Das sogenannte Schaumdruckverfahren ist in der einschlj-
gigen Literatur (vgl. Us-a-29 20 977) beschrieben worden
und braucht nicht niher erldutert zu werden. Es wird
insbesondere bei der Herstellung von Tapeten, Bodenbeli-
gen oder Autoverkleidungen verwendet. Fiir das Verfahren
verwendbare Druckerfarben sind beispielsweise von der

Firma Follmann & Co., Minchen, Bundesrepublik Deutsch-
land, zu beziehen.

Es zeigt sich, da® die bedruckten Produkte formschén
sind und auch als dsthetisch neue Variante akzeptiert

PCT/EP86/00004
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werden. Nachteilig ist allerdings, daf die aufgeschiumte
und versteifte Druckerfarbe nicht verschleififest ist,
sondern sich relativ leicht abreiben l1&ft. Dieser Nach-
teil ist fir Tapeten nicht besonders gravierend; er
schliefdt jedoch die Verwendung des Schaumdruckverfahrens
flir das Bedrucken stédrker beanspruchter Flichen, wie
Buchricken, aus.

Weiterhin ist aus der DE-A-29 15 136 ein Verfahren der
eingangs genannten Art bekannt, bei dem die Verschleif-
schicht als zus&tzlich aufgestrichene, transparente
Schicht vor dem Sch&umen aufgebracht wird, beispiels-
weise aus PVC mittels riicklaufender Walzen. Diese Ver-
schleiftschicht ist jedoch nur sehr schwer gleichmidfig
dick aufzutragen. Ihr Auftrég erfordert auferdem einen
hohen maschinellen Aufwand, der in Druckereien mittlerer
Grdfe nicht zu realisieren ist. Auch kann die Ver-
schleifschicht selbst nicht als Drucktrééer dienen.

Es stellt sich daher die Aufgabe, ein Verfahren zur
Herstellung eines mit einem Schaumdruck versehenen
Substrates anzugeben, das eine bedruckte Oberfliche
ergibt, die verschleiff- und abriebfest ist und mit
relativ geringem maschinellem Aufwand herstellbar ist.

Diese Aufgabe wird geldst bei einem Verfahren der ein-
gangs genannten Art, bei dem bei der Herstellung des
genannten Zwischenproduktes entweder eine thermoplasti-
sche Folie auf ein bedrucktes Substrat oder eine be-
‘druckte, thermoplastische Folie auf das Substrat aufge-
legt und blasenfrei angedriickt wird, wobei in beiden
Fdllen die Folie einen Erweichungspunkt im Bereich der
fir das Aufschaumen'erforderlichen erhdhten Temperatur
hat, weiter, daf ancschliefiend die Druckfarbe und die
Folie erwdrmt werden, wobei im erwirmten Zustand auch
die Folie wenigstens partiell erweicht und sich nach dem
Wiedererkalten eine durchgehende, den Konturen der
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Druckfarbe folgende Verschleiﬁséhicht ergibt.

Versuche haben gezeigt, da® je nach der Folienart, bei-
spielsweise solchen Folien, wie sie in bekannten Ka-
schierverfahren verwendet werden, auch eine glénzende
oder matte, strukturierte, jedenfalls abriebfeste Ober-
fléche erreicht wird. Als Folien eignen sich beispiels-
weise Kaschierfolien von 5 = 25 Mikrometer Dicke, die
beispielsweise aus der Gruppe der Thermoplasten Poly-
ethylen, Ethylen-Vinylacetat—Copolymer, Polyvinylchlorid
oder Polycarbonat ausgewdhlt werden kénnen.

Bei der einen Verfahrensvariante wird zundchst das Sub-
strat bedruckt und anschliefiend die unbedruckte Folie
aufgelegt und zum Haften gebracht. Letzteres kann insbe-
sondere dadurch geschehen, daf eine luftundurchléssige
Folie verwendet wird, das Substrat jedoch luftdurchlis-
sig ist oder luftdurchléssig durch Perforationen gemacht
wird. Mittels eines unterhalb des Substrates angelegten
Unterdruckes wird die Folie zum Anschmiegen gebracht. Es
ist jedoch auch mdglich, die Folie oder das Substrat
elektrostatisch aufzuladen, so daf die Folie sich auf
das Substrat driickt.

In der anderen Verfahrensvariante wird zundchst die
Folie bedruckt und im nicht-aufgeschiumten Zustand der
Druckfarbe auf das Substrat aufgelegt. In letzterem
Falle muff selbstverstandlich das Druckbild spiegelver-
kehrt sein. Auch hier kann das Andriicken mittels Vakuum

unterstiitzt oder aber durch elektrostatische Aufladung
erfolgen.

Weiterhin ist méglich, die Folie vor dem Auflegen auf
das Substrat mit einem Kleber zu bestreichen, so das
eine bessere Haftung erreicht wirq. Es zeigt sich je-
doch, da® in vielen F&llen Folien gewdhlt werden kénnen,
die durch das Erweichen selbst zur klebenden Substanz
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werden, wie es bei den sogenannten Heifklebern bekannt
ist, so dad® sie auf dem Substrat ankleben.

Die Verarbeitung erfolgt je nach Follenmaterlal in einem
Temperaturbereich von 1200 bis 170 C. Die Erwirmung
kann durch Heifluft, durch Infrarot-Strahlung aber auch
durch Mikrowellen-Bestrahlung erfolgen, wenn, wie in
vielen Féllen iliblich, die schiumbare Druckfarbe wasser-
haltig ist.

Das sich bei dem Verfahren ergebende Produkt kann bei-
spielsweise ein erhaben bedruckter Buchriicken sein, eine
Verpackungsfolie oder eine Tapete. Es k&nnen reliefar-
tige Landkarten, Souveniers oder Spielwaren hergestellt
werden. Dabei kdénnen die Substrate aus einer grofien
Produktgruppe ausgewdhlt werden, beispielsweise aus
Papier, Pappe, Leinen, Textilfohstoffen, Runststoff-
Faservlies oder Filz bestehen. Es kénnen auch Stoffe mit
dichter Oberfléche, wie Holz, Metall, Glas oder hoch-
schmelzende Runststoffe verwendet werden. Im allgemeinen
kann auf die Erfahrung mit dem Bedrucken von Schaumstof-
fen in allgemeiner Weise zuriickgegriffen werden.

Zur Erlduterung des Verfahrens werden Beispiele be-
schrieben, wobei die beigefiigte Zeichnung die Verfah~-
rensschritte erlsutern sollen. Die Figuren zeigen im
einzelnen:

Figur 1 den Verfahrensschritt vor dem Aufbringen der
Folie bei einem bedruckten Substrat;

Figur 2 den Verfahrensschritt vor dem Aufbringen einer
bedruckten Folie auf ein unbedrucktes Substrat;

Figur 3 die Ansicht des Fertigproduktes gem&f Verfahren.

A
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1 Beispiel 1 (vgl. Figur 1 und 3):

Ein mit einer Versteifungsausriistung versehenes, leicht
pordses Leinenstiick 1 fiir einen Bucheinband wird im

§ Ublichen Siebdruckverfahren mit einer Acrylschaum-Farbe
bedruckt (Druckbild 2). Anschliefend wird eine sehr
dinne, thermoplastische Folie 3 aus Polycarbonat mit
einer Dicke von 15 Mikrometer, die mit einem Kleber ¢
dinn bestrichen ist, auf das Substrat und die noch sehr

10 flache Druckfarbe aufgelegt und mit einer Rollwalze
flach aufgedriickt. Das Substrat mit der Folie wird dann
auf einen Vakuumtisch 5 gelegt, der im Bereich unterhalb
des Substrates einen Unterdruck von etwa -0,1 bar er-
zeugt. Der sich ausbildende Unterdruck zieht die Folie

15 auf das Substrat, so da® sie sich blasenfrei auf der
gesamten Substratfliche anschmiegt.

Anschlieflend erfolgt noch bei angelegtem Vakuum das
Aufsch&umen unter erhdhter Temperatur (Warmluft , und

20 zwar in einem Bereich von etwa 120 - 170o C. Die Folie
hat in diesem Bereich ihren Erweichungspunkt. Die Druck-
farbe schiumt auf und nimmt dann unter der Folie ein
erhéhtes Volumen ein. Nach dem Wiederabkiihlen versteift
sie sich. Gasblasen oder Verwerfungen werden bei einer

26 Temperatur von 120 - 170° und einer Bearbeitungszeit von
ca. 15 Minuten nicht beobachtet.

Beispiel 2 (vgl. Figur 2 und 3):

30 Eine diinne Raschier~Polyvinylchloridfolie 13 mit einer
Dicke von 20 Mikrometer wird mit aufschiumbarer Drucker-
farbe mehrfarbig spiegelverkehrt bedruckt (Druckbild
12). Anschliefend wird die Folie auf eine perforierte
Papier-Pappfléache 11 gelegt, wobei das Verschmieren des

85 Druckbildes sorgfidltig vermieden wird. Wiederum wird
durch Anlegen eines Unterdruckes auf einem Vakuumtisch 5
ein festes Aufeinanderliegen der vorher mit Haftkleber
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bestrichenen Folie auf dem Substrat erreicht. An-
schlieffend werden Substrat und Folie von dem Unterdruck-
tlsch abgenommen und bei einer Temperatur von 160 und
170 C "gebacken", 4. h. die Druck - Farbe zum Aufschiu-
men gebracht. Auch hier kommt es zu einem Erweichen der
aufliegenden Folie 13 und engem Anschmiegen des sich
bildenden Reliefs (vgl. Figur 3) auch im Bereich der
durch Druckfarbe erzeugten ErhShungen 6.

Das Produkt kann beispielsweise als Teil einer Ver-
packung noch entsprechend gefalzt und verklebt werden.

Egj sgjgl 3.

Eine transparente Folie aus Ethylen-Vinylacetat-Copoly-
mer von 25 Mikrometer Dicke von einem Format 60 x 30 cm
wird mit einer nicht-schiumenden und einef'schaumenden,
wasserhaltigen Farbe zu etwa 10 % der Fliche bedruckt.
Eine Kunststoffplatte aus einem Polyamid-Werkstoff wird
druch Reiben gleichmifig elektrostatisch aufgeladen. Die
bedruckte Folie wird aufgelegt. Aufgrund der elektrosta-
tischen Aufladung wird sie gleichméfig auf die Ober-
flache gedriickt. Mittels bekannter Mikrowellen-Erwdr-
mungseinheiten, wie sie beispielsweise aus Grofkiichen
bekannt sind, wird die aufsch&umende Farbe auf ca. lZSOC
erwarmt, wobei sie sich im ZwiSchenraum von Folie und
Substrat-Oberfliche ausdehnt und in den Berlihrungsberei-
chen auch die Folie zum Erweichen und Dehnen bringt.
Nach dem Sch&umvorgang der etwa 5 - 10 Minuten in An-
spruch ngmmt, werden Folie und Substrat mit Warmluft bei
etwa 120 noch einmal nachgetrocknet. Die Folie schmilzt
leicht an und verklebt sich mit der Oberflé&che des
Substrates. Nach dem Abkiithlen ist das Produkt unmittel-
bar verwendungsfihigq.

PCT/EP86/00004
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Auf eine Metall-, z. B. Aluminium-,oder Holz-, z. B.
Sperrholz-, Oberfliche k&nnen mit Hilfe einer bedruckten
Folie, wie sie in Beispiel 3 beschrieben sind, ver-
schleiffeste Musterungen auf derartigen Materialen
angebracht werden. Als Tr&gerfolien eignen sich auch
Folien aus anderen Materialien, beispielsweise Polyethy-
len, Polyvinylchlorid oder Polycarbonat bzw. Polymeth-
acrylat, die im allgemeinen als "Thermoplasten" bezeich-
net werden. Die bedruckte Folie wird auf die Oberfléache
des Substrates aufgelegt und mit Hilfe von Infrarot-
Leuchten bis zum Aufschiumen der Druckfarbe erwdrmt, was
beispielsweise in einem Bereich von 150 - 200o C ge-
schieht. Gleichzeitig ist ein Anschmelzen der Folie auf
das Substrat zu beobachten. Die Folie wirkt demnach
gegeniiber dem Substrat als ihr eigener Klebstoff. Nach
vollst&ndigem Aussch&umen, Nachtrocknen und Auskithlen

ergibt sich ein Produkt mit einer durchgehenden Druck-
und Verschleifdschicht.

In dhnlicher Weise kénnen auch Glas, keramische Werk-
stoffe und hochschmelzende Runststoffe bedruckt werden.
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Verfahren zur Herstellung eines mit einem Schaum-
druck versehenen Substrates, dessen bedruckte Ober-
fléche mit einer Verschleiftischicht bedeckt ist,
wobei das Verfahren zunichst die Herstellung eines
Zwischenproduktes vorsieht, welches aus dem Sub-
strat, auf diesem aufliegender, mittels Hitzeeinwir-
kung aufschéumbarer Druckfarbe und einer abdecken-
den, thermoplastischen Verschleifischicht besteht,
und weiterhin die Erwdrmung des Zwischenproduktes
wenigstens im Bereich der Druckfarbe umfaRt, wobei
die Druckfarbe aufschiumt und die Verschleifischicht
sich den ergebenden Konturen der aufgeschiumten
Druckfarbe anschmiegt, sowie anschliefendes Abkiih-
lenlassen,

dadurch gekennzeichnet,

da® bei der He}stellung des genannten Zwischenpro-
duktes entweder eine thermoplastische Folie auf ein
bedrucktes Substrat oder eine bedruckte, thermopla-
stische Folie auf das Substrat aufgelegt und blasen-
frei angedriickt wird, wobei in beiden F&llen die
Folie einen Erweichungspunkt im Bereich der far das
Aufsch&umen erforderlichen erh&hten Temperatur hat,
daf anTschlieRend die Druckfarbe und die Folie er-
wdrmt werden, wobei im erwirmten Zustand auch die
Folie wenigstens partiell erweicht und sich nach dem
Wiedererkalten eine durchgehende, den Konturen der
Druckfarbe folgende Verschleifischicht ergibt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dal die Folie luftundurchlassiq und das Substrat
luftdurchlédssig ist, und da® mittels eines unterhalb
des Substrates angelegten Unterdruckes die Folie zum
Anschmiegen gebracht wird.
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Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dap die Folie vor dem Auflegen auf das
Substrat mit einem Kleber bestrichen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Folie oder das Substrat elektro-
statisch aufgeladen werden, so daf die Folie sich
auf das Substrat driickt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf als Substrat ein Papier- oder Textilwerkstoff,
wie Papier, Pappe, versteiftes Leinen, Kunststoff-
Faservlies oder Filz, verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
da® als Substrat ein Stoff mit dichter Oberfléche,
wie Holz, Metall, Glas oder hochschmelzender
Kunststoff, verwendet wird. '

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf als Folienmaterial ein Thermoplast aus der Grup-
pe Polyethylen, Ethylen-Vinylacetat—Copolymer, Poly-
vinylchlorid, Polycoronat oder Polymethacrylat ver-
wendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 und 7, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Folie eine Dicke zwischen 5 - 25
Mikrometer besitzt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
da® die schiumbare Druckfarbe mittels Warmluft oder
Infrarotstrahlung erhitzt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daft bei Verwendung einer wasserhaltigen sch&dumbaren
Druckfarbe diese lokalisiert mit Hilfe von Mikrowel-
len erwdrmt wird.

»
\
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1972, siehe Patentanspruch; Figuren; Spalte
2, Zeilen 22-26; Spalte 3, Zeilen 32-40

Y US, A, 3365353 (WITMAN) 23.
siehe Anspruch 1; Figuren; Spalte 5,
Zeile 61 bis Spalte 6, Zeile 9

Y FR, A, 2364756 (FORBO KROMMENIE B.V.) 17.
i

September 1976, siehe Anspruch 1
Zeile 33 bis Seite 5, Zeile 20

1,5,7,8
1,5,6,7
Januar 1968,
1,5,6
Seite 4, 1,5,7

* Besondere Kategorien von angegebenen Veréffentlichungenm:

“A" Veroffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik
definiert, aber nicht als besonders bedeutsan-! anzusehen ist

"E" Hiteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem interna-
tionalen Anmeidedatum verdffentlicht worden ist

“L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritdtsanspruch
zweifelhaft erscheinen zu lassen, oder durch die das Verdf-
fentlichungsdatum einer anderen im Recherchenbericht ge-
namnten \erdffentlichung belegt werden soll oder die aus einem
anderen besonderen Grund angegeben ist {wie ausgefiihrt)

Q" Veréffentlichung, die sich auf eine miindliche Qffenbarung,
gine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaRnahmen
bezieht

“p’* Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldeda-
tum, aber nach dem beanspruchten Prioritdtsdatum veroffent-
licht worden ist

“T* Spatere Veroffentlichung, die nach dem internationalen An-
meldedatum oder dem Prioritdtsdatum verdffentticht worden
ist und mit der Anmeldung nicht kollidiert, sondern nur zum
Verstindnis des der Erfindung zugrundeliegenden Prinzips
oder der ihr zugrundeliegenden Theorie angegeben ist

"X Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruch-
te Erfindung kann nicht als neu oder auf erfinderischer T&tig-
keit beruhend betrachtet werden

Y Verdffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruch-
te Erfindung kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit e-
ruhend. betrachtet werden, wenn die Verdffentlichung mit
einer oder mehreren anderen Verdffentlichungen dieser Kate-
gorie in Verbindung gebracht wird und diese Verbindung fiir
einen Fachmann naheliegend ist

"&" Veréffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist

1V. BESCHEINIGUNG

Datum des Abschiusses der internationalen Recherche

14. April 1986

Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

23 AVR. 1386

Internationale Recherchenbehdrde

Europdisches Patentamt

Untersghtr eyoMmachtigten Bediensteten

LT possl

Formbiatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) (Januar 1985)
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ANHANG ZUM INTERNATIONALEN RECHERCHENBERICHT UBER DIE

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien

(SA 11863}

LY YRRy oy Y

der im obengenannten internationalen Recherchenbericht ange-

fihrten Patentdokumente angegeben. Die Angaben Uber die

Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des

Europédischen Patentamts am 22,/04/86

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen

ohne Gewahr.

Im Recherchenbe-
richt angefiihrtes
Patentdokument

GB-A-

1542594

Datum der
Veréffent-
liqhung

21/03/79

Mitglied(er) der

Datum der
Verdéffent-
lichung

07,/02/78
27,/01/81
16,/06,/81
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CA-A- 1094439
US-A- 4273820
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Flir ndhere Einzelheiten zu diesem Anhang :

siehe Amtsblatt des Europdischen Patentamts, Nr. 12/82
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