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(54) Title: EMBOSSED AND HOT-MELT LAMINATED MULTILAYER COMPOSITE FILM
(54) Bezeichnung : GEPRAGTE UND SCHMELZEKASCHIERTE MEHRSCHICHTVERBUNDFOLIE

(57) Abstract: The invention relates to a multilayer composite film comprising at least the following layers A-B-C, which directly
follow one another and are adhered together: A: a polymer layer on the visible side, comprising 1 to 100 wt.% of an extrudable
thermoplastic polyurethane-containing polymer and/or ionomer; B: an adhesive layer comprising one or more modified plastics for
adhesion; and C: a decorative layer on the substrate side. The invention is characterized in that the layer composite consisting of the
layers A and B is coextruded and is hot-melt laminated with the decorative substrate layer at a temperature above the melting
temperature of the layer composite, while one or more patterns are plastically embossed onto the multilayer composite film on the
visible side simultaneously during the same step. The invention further relates to the use of the multilayer composite films according
to the invention as floor covers, wall coverings, or furniture foil, to such floor covers, wall coverings, and furniture foil, and to a
method for producing the multilayer composite films according to the invention.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betriftt eine Mehrschicht- Verbundfolie umfassend mindestens die folgenden unmittelbar
aufeinanderfolgenden, miteinander haftend verbundenen Schichten A-B-C: A: sichtseitig eine Polymerschicht umfassend 1 bis 100
Gew.-% extrudierbares thermoplastisches polyurethanhaltiges Polymer und/oder Ionomer; B: eine Haftvermittlerschicht umfassend
einen oder mehrere modifizierte Kunststoff(e) zur Haftvermittlung; C: substratseitig eine dekortragende Schicht, dadurch
gekennzeichnet, dafl der Schichtenverbund aus den Schichten A und B coextrudiert wird und bei einer Temperatur oberhalb der
Schmelztemperatur des Schichtenverbunds mit der dekortragenden Substratschicht schmelzekaschiert wird, wéhrend gleichzeitig im
selben Schritt der Mehrschicht- Verbundfolie auf der Sichtseite ein oder mehrere Muster plastisch aufgeprigt werden. Weiterhin
betrifft die Erfindung die Verwendung der erfmdungsgeméfien Mehrschichtverbundfolien als Bodenbelag, Wandverkleidung oder
Mobelfolie, solche Bodenbeldge, Wandverkleidungen, Mébelfolien sowie ein Vertahren zur Herstellung der erfindungsgeméfien
Mehrschichtverbundfolien.
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"Gepriigte und schmelzekaschierte Mehrschichtverbundfolie"

Die Brfindung betrifft eine geprigte Mehrschichtverbundfolie umfassend eine dekortragende
Substratschicht, die neben anderen Verwendungen besonders vorteilhaft als Bodenbelag,
Wandverkleidung oder Mébelfolie Verwendung findet. Weiterhin betrifft die Erfindung sol-
che Bodenbelige, Wandverkleidungen, Mébelfolien sowie ein Verfahren zur Herstellung der

erfindungsgemifien Mehrschichtverbundfolien.

Giinstige Herstellungs- und Materialpreise, leichte Verarbeitbarkeit, chemische Bestindigkeit,
hohe Transparenz, gute Abriebfestigkeit und hohe Elastizitit haben in der Vergangenheit Po-
lyvinylchlorid (PVC) zum vorherrschenden kiinstlichen Grundstoff fiir Bodenbelidge, Wand-

verkleidungen und Mdgbelfolien werden lassen.

Vielfiltige Anwendung haben beispielsweise PVC-Folien in der Herstellung von preiswerten
Mébeloberflichen, Wandverkleidungen oder Bodenbeldgen gefunden, in denen Holz- oder
Steinoberflichen imitiert werden, teilweise unter Verwendung von Holz, teilweise unter Ver-

wendung von mit Holz- oder Steindesign bedruckten Papier- oder Folienschichten.

Den Vorteilen stehen Nachteile in der Umweltvertriiglichkeit des PVC sowie im Brandverhal-

ten gegeniiber, die die Suche nach alternativen Werkstoffen als Ersatz fiir das PVC befeuern.

Als Ersatzmaterialien sind vielfach Polymere wie Polyolefine, Polyamide, Polyurethane, Po-
lystyrol, Polyester sowie deren Copolymere und Abkdmmlinge vorgeschlagen worden, die
shnlich giinstig und leicht zu verarbeiten sind, allerdings in Bezug auf ihre mechanischen Ei-
genschaften und Abriebfestigkeit dem PVC unterlegen waren. Oftmals sind die Sichtseiten
herkommlicher Bodenbelige, Wandverkleidungen, Mobelfolien und #hnlicher Verbiinde
durch Lack- oder Harzschichten, bspw. aus Melaminharz, verstéirkt. Dies erh6ht die Kosten
der Verbundfolien durch hohere Rohstoff- und Verarbeitungskosten und verschlechtert ihre
Okobilanz. Es sind auch bereits Verbundmaterialien beschrieben worden, die versuchen, die
Vorteile von preisgiinstigen Polyolefinen als Substratmaterial mit den tiberlegenen mechani-
schen Eigenschaften polarer Polymere zu verbinden. Hierbei stoflen die Bemithungen bis heu-

te auf Schwierigkeiten, einen sicheren, bestéindigen Verbund der Schichten, méglichst ohne
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Verwendung von Klebstoff zu gewihrieisten, ein effizientes, kontinuierliches Verfahren fiir
die Herstellung des Verbundes bereitzustellen und das Herstellungsverfahren so auszugestal-
ten, daB das Erscheinungsbild der Mehrschichtfolie hochsten #sthetischen Anforderungen
geniigt und als Ersatz fiir natiirliche Werkstoffe wie beispielsweise Holz-, Stein- oder Kork-
oberfliichen dienen kann. WO 95/08593 A1 beschreibt abnutzungsbestindige Bodenbeléige als
Alternative zu PVC-Bodenbeldgen, die eine transparente Deckschicht aus Ionomer, liber eine
Klebstoffschicht auf eine Dekorschicht auflaminiert, aufweist. DE 41 07 150 Al beschreibt
eine mehrschichtige FuBbodenbelagfolie, wobei eine Oberfolie, die polare Gruppen enthal-
tenden Kunststoff enthilt, {iber eine Haftschicht, Haftfolie Reaktantschicht oder Haftvermitt-
lerschicht auf eine Unterfolie angeordnet wird. DE 10 2012 103 016 Al beschreibt einen Fo-
lien-Kaschierverbund mit mindestens zwei Kunststoffolien, enthaltend eine Trégerfolie und
eine Nutzfolie, wobei die Nutzfolic auf einer Seite der Trigerfolie angeordnet ist und be-
druckt sein kann, die Trigerfolie eine vorzugsweise pigmentierte Polyolefin-Folie ist und die
Nutzfolie aus einem thermoplastischen Polyurethan besteht. Diese Kaschierverbiinde werden
ausdriicklich unter Vermeidung eines Dekorpapiers in Kieb- oder Heiflkaschierung hergestellt
und werden zur Verwendung in der FuBboden-, Mobel-, Interieur- und/oder Exterieur-
Industrie empfohlen, Prégungen und damit verbundene Probleme werden in diesen Schriften

nicht angesprochen.

Herkdmmlich werden Prigungen auf der Sichiseite von gattungsgeméBen Folien, beispiels-
weise zur Imitation der Oberfliche der genannten natiirlichen Werkstoffe in einem diskonti-
nuierlichen Verfahren durch HeiBBprigung oder Prigung der erkalteten Folien nach der Aufka-
schierung auf eine bedruckte Dekorschicht oder diskontinuierlich oder kontinuierlich vor der
Verbindung mit der Dekorschicht ausgefiihrt. Hierbei wird beispielsweise eine sichtseitige
Polymerschicht nach Profilextrusion auf etwa 140 °C heruntergekiihlt, mit Klebstoff bestri-
chen und mit einer riickseitigen Dekorschicht versehen. Das Prigemuster wird dann aufge-
prégt. Dieses Verfahren hat den Nachteil, dal durch Relaxation des geprégten Kunststoffs
cinerseits die Priigetiefe auf der Sichtseite geringer ist als vom Prégestempel vorgegeben, das
Priigebild durch LufteinschluB beeintrichtigt ist und andererseits eine Durchprigung auf die
der Sichtseite abgewandte Scite, die Substratseite, erfolgt. Hierdurch wird der Klebstoffauf-
trag auf der Substratseite erschwert, bzw. der Klebstoffbedarf erhoht, um eine zufriedenstel-

lende Verbindung mit dem Substrat herzustellen.
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WO 2012/001109 Al beschreibt ein Verfahren zur Herstellung von Bodenelementen, bei de-
nen auf eine polymere Kompositschicht, in der Regel eine WPC-Schicht, mittels Schmelzla-
minierung klebstofffrei zundichst eine dekortragende Schicht aufgetragen wird und diese nach
Bedruckung gegebenenfalls sukzessive mit einer Haftvermittlerschicht und einer Ionomer-
schicht tiberzogen wird, wobei das Verfahren mit einer anschlieBenden Prigung abgeschlos-
sen werden kann. Alternativ kann nach WO 2012/001109 Al auch ein Schichtverbund aus
lonomerschicht und Polymerschicht vorgefertigt und bei Auflaminierung auf ein Substrat wic
WPC kontinuierlich oder diskontinuietlich geprigt werden. Diese Verfahren werfen weiterhin
die Fragen nach einem optimalen Verhltnis von Prigung und Durchprigung auf, nach einer
skonomischen kontinuierlichen Verfahrensfithrung, die eine zweite Aufheizung oder weitere
Aufheizvorgiinge vermeidet und geeignet ist, universell einsetzbare Mehrschichi-Verbund-

folien bereitzustellen.

Das Problem, eine Mchrschicht-Verbundfolie mit sehr guter Haftung der Schichten unterei-
nander bereitzustellen, die im wesentlichen frei von gesundheitsschidlichen Stoffen, insbe-
sondere frei von Vinylchlorid-Monomeren ist und mit einem Minimum an Klebstoff und L&-
semittel auskommt, idealerweise klebstoff- und lésemittelfrei ist, wurde bislang noch nicht
zufriedenstellend geltst. Darliberhinaus stellt sich die Erfindung die Aufgabe, zusétzlich das

Problem der Durchpriigung zu minimieren.

Die vorliegende Erfindung l6st mehrere bis alle angesprochenen Probleme und verbindet
erstmalig die #sthetischen Vorteile natiirlicher Werkstoffe, die Skologischen, nichttoxischen
Vorteile von PVC- Ersatzpolymeren und die Skonomischen, verarbeitungstechnischen und
mechanischen Vorteile von PVC-Folien. Erfindungsgemifl wird die Aufgabe geldst durch
eine Mehrschicht-Verbundfolic umfassend mindestens die folgenden unmittelbar aufeinander-

folgenden, miteinander haftend verbundenen Schichten A-B-C:

A sichtseitig eine Polymerschicht umfassend 1 bis 100 Gew.-%, bevorzugt 10 bis 90

Gew.-%, extrudierbares thermoplastisches polyurethanhaltiges Polymer und/oder Ionomer;

B: eine Haftvermittlerschicht umfassend einen oder mehrere modifizierte Kunststoffe zur

Haftvermittlung;
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C: substratseitig einc dekortragende Schicht,

dadurch gekennzeichnet, daB der Schichtenverbund aus den Schichten A und B coextrudiert
wird und bei einer Temperatur oberhaib der Schmelztemperatur des Schichtenverbunds mit
der dekortragenden Substratschicht schmelzekaschiert wird, wihrend gleichzeitig im selben
Schritt der Mehrschicht-Verbundfolie auf der Sichtseite ein oder mehrere Muster plastisch

aufgeprigt werden.

Die sichtseitige Polymerschicht umfaft vorteilhaft 1 bis 100 Gew. -% extrudicrbares poly-
urethanhaltiges Polymer, insbesondere 10 bis 90 Gew.-%, ganz besonders 50 bis 80 Gew.-%.
Vorteilhaft sind reines polyurethanhaltiges Polymer (96 bis 100 Gew.-%) oder auch Gemi-

sche mit anderen extrudierbaren Polymeren.

Alternativ oder zusitzlich kann die sichtseitige Polymerschicht vorteilhaft 1 bis 100 Gew.-%
extrudierbares thermoplastisches Ionomer, insbesondere 10 bis 90 Gew.-%, ganz besonders
50 bis 80 Gew.-%. Vorteilhaft sind reines polyurethanhaltiges Polymer (96 bis 100 Gew.-%)
oder auch Gemische mit anderen extrudierbaren Polymeren. Besonders vorteilhaft sind Iono-
mer-Blends, beispiclsweise Blends von Ionomer(en) mit Polyamid(en) oder lonomere, die
eine Dichte (DIN EN ISO 1183-1:2013-04) im Bereich von 0,8 bis 1,2 g/cm3, insbesondere
0,9 bis 1,0 g/cm3, ganz besonders etwa 0,94 bis 0,96 g/cm3 aufweisen. Bevorzugt werden lo-
nomere, die einen Schmelzindex (Melt flow index MFL, bei 190 °C und 2,16 kg nach (DIN
EN ISO 1183-1:2013-04) im Bereich von 0,4 bis 7,0 g/10 min, insbesondere 0,5 bis 5,7 g/10
min, ganz besonders vorteilhaft 0,6 bis 0,9 g/10 min oder auch 5,3 bis 5,6 g/10 min. Der
Schmelzpunkt (DIN EN ISO 3146:2002-06) des cingesetzten Ionomers liegt vorteithaft im
Bereich von 85 bis 98 °C, insbesondere 88 bis 97 °C, ganz besonders vorteilhaft 89 bis 92 °C,
oder auch 94 bis 96 °C. Der Erweichungspunkt (vicat softening point, DIN EN IS0
306:2012-01) des eingesetzten lonomers liegt vorteilhaft im Bereich von 60 bis 70 °C, insbe-
sondere 62 bis 68 °C, ganz besonders vorteilhaft bei etwa 65 °C.

ErfindungsgemiB vorteilhaft kann der oder die modifizierte Kunststoff(e) zur Haftvermittiung
bevorzugt cin oder mehrere mit Maleinsiiureanhydrid, alkyliertem Maleinsiureanhydrid

und/oder Carbonsiure modifizierte(s) Polymer(e), umfasst/umfassen.
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Die Haftvermittlerschicht B kann hierbei eine homogene Schicht darstellen. Sie kann alterna-
tiv mehrere, beispielsweise zwei, drei oder mehr Schichten umfassen, die jeweils gleiche oder
verschiedene der obengenannten modifizierten Kunststoffe zur Haftvermittlung enthalten. In
manchen Ausfithrungsformen wird durch eine Abfolge unterschiedlicher haftvermittelnder

modifizierter Kunststoffe eine bessere Haftung der Schichten A und C erzielt.

Der Schichtenverbund aus den Schichten A und B wird bei Temperaturen coextrudiert, bei
denen die Polymere aufgeschmolzen sind. Vorzugsweise erfolgt die Coextrusion bei Tempe-
raturen im Bereich 100 bis 400 °C, besonders bevorzugt im Bereich von 200 bis 300 °C. Der
folgende Schritt der Pragung und Schmelzekaschierung erfolgt, solange sich der coextrudierte
Schichtverbund oberhalb der Schmelztemperatur befindet. Typischerweise kfnnen Prdgung
und Schmelzekaschierung bei Temperaturen oberhalb 200 °C, insbesondere oberhalb 230 °C,
beispiclsweise bei mindestens 250 °C, aber vorteilhaft unterhalb von 280 °C oder 260 °C er-
folgen. Vorteilhaft erfolgt die Pragung und Schmelzekaschierung in derselben Maschine zeit-

lich und riumlich unmittelbar im Anschlu an die Coextrusion,

Tin Vorteil der Erfindung ist, dass der Schichtenverbund ABC weitgehend 15semitte]-
und/oder klebstofrei ausgefiithrt werden kann. Idealerweise enthilt der Verbund ABC keine

organischen Losemittel und/oder Klebstoffe.

Die Gleichzeitigkeit des Priigens und Schmelzekaschierens bewirkt, daB eine realistische Pra-
getiefe auf der Sichtseite der Mehrschichtverbundfolie erzielt werden kann, wihrend das
Problem des ,,Durchprigens" auf die Substratseite vollstéindig oder weitestgehend vermieden
werden kann. Dadurch, daB der coextrudierte Schichtenverbund A-B noch nicht erkaltet ist
und die Préigung praktisch in der Schmelze erfolgt, erfolgt keine wahrnehmbare oder lediglich
minimale Relaxation nach der Priigung. Erfindungsgem# ist iiberraschend mdéglich, die
,Durchpriigung® weitestgehend zu vermeiden und gleichzeitig ein hohes MaB an Abriebfes-

tigkeit und geringes Staining zu erzielen.

7Zudem ist das Verfahren in hohem Mahe wirtschaftlich, da ein weiterer Aufheizvorgang fiir
die Kaschierung nicht bendtigt wird, Des weiteren erméglicht das erfindungsgeméfle Verfah-
ren eine zuverldssige Verbindung zwischen Substrat, dekortragender Schicht und sichtseitiger

Polymerschicht enthaltend thermoplastisches polyurethanhaltiges Polymer und/oder Ionomer.
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Eine Laminierung des weichen Materials der sichtseitigen Polymerschicht ist dagegen mit

grofien Schwierigkeiten verbunden.

Ein MaB fiir die ,,Durchprigung® stellt der dimensionslose Prigetiefeindex Ip dar. Er berech-
net sich aus dem Verhiltnis der Prigetiefe auf der Sichtseite zur Durchprigung auf der Sub-
stratseite, jeweils gemessen als gemittelte Rauhtiefe Ry (DIN EN ISO 4287:2010-07) geteilt
durch die Dicke des Schichtverbundes A-B-C, multipliziert mit 1000, alle Werte in pm:

| Ip = Ry (Sichtseite) x 1000/(Rz(Substratseite) x Dicke (A-B-C))

Nach dem Erkalten wird erfindungsgemil vorzugsweise ein Prigetiefeindex von mindestens
6,0 erzielt. Fiir manche Anwendungen ist ein Prigetiefeindex von mindestens 8,0 Oder min-
destens 9,5 oder von 10 bis 20, bevorzugt mindestens 13 oder noch vorteilhafter mindestens
14 oder mindestens 16 erzielbar. ErfindungsgemiB kénnen Prigetiefeindizes bis zu 30 oder

héher erzielt werden.

Ein Vorteil eines groflen Prigetiefeindexes besteht darin, dafl auf der Sichiseite eine warme,
weiche, trittschalldimmende plastische Ausgestaltung erfolgen kann, die beispielsweise den
haptischen und optisch-#sthetischen Eindruck groben Holzes und groben Natursteins realis-
tisch nachahmt, wihrend die Schichtoberfliiche auf der Substratseite so glatt und eben wie
moglich gehalten werden kann. Dadurch wird die Verbindung zu einem Substrat E erleichtert.
Beispielsweise wird die benstigte Menge an Klebstoff fiir eine Verbindung zu einem Substrat
E minimiert. Zusitzlich stellt die vorliegende Erfindung erstmalig Strukturfolien ohne zusétz-
lichen sichtseitigen Schutz durch Lack- oder Harzschicht{en) zur Verflgung, die dennoch
geeignet sind, die Anforderungen an Abriebbestiindigkeit, chemische Bestdndigkeit, Kratzfes-
tigkeit, geringes Staining, hohe Z#higkeit, gutes Riickstellvermdgen zu erfiillen. Vorteilhaft

ist die erfindungsgemife Mehrschicht-Verbundfolie frei von PVC und/oder Melaminharz.

ErfindungsgemiiB kann die dekortragende Schicht bedrucktes Papier und/oder bedruckte
Kunststoffolie umfassen. Hierbei kann die Kunststoffolie monoaxial oder biaxial verstreckt
sein, Wegen der erhhten Brillianz kann ein Foliendruck erfindungsgem#B besonders bevor-
zugt sein. Besonders bevorzugt werden erfindungsgem#B Druckfarben auf Basis von Kasein

(Kaseinfarben). Das Dekor kann farblos, weif}, unifarben oder auch anders gefirbt sein.
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In manchen Fallen kann es sinnvoll sein, auf die dekortragende Schicht beispielsweise tiber
einen Kalander einen Primer aufzutragen. Hierdurch kann der Verbund mit dem Schichten-
verbund A-B verbessert werden, beispielsweise bevorzugt im Falle der Verwendung von Ka-
sein-Druckfarben. Die Erfindung betrifft in gleicher Weise erfindungsgemifBe Schichtverbiin-

de, in denen die substratseitige dekortragende Schicht keinen Primer aufweist.

Die erfindungsgemiB aufgeprigten Muster sind in der Priigetiefe und im Motiv prinzipiell
nicht beschrinkt, die maximale Priigetiefe wird jedoch durch die Schichtdicke vorgegeben.
Die Motive kénnen dabei Imitationen von natiirlichen Werkstoffen wie Holz, Stein, Textil,
Putzstruktur sein oder jegliches Muster sein, das sich auf einer endlosen Walze darstellen 140¢.
In besonders vorteilhafter Weise 1Bt sich erfindungsgemifB das aufgeprigte Muster mit dem
gedruckten Muster synchronisieren, so daf} beispielsweise bei einer Holzimitation die Mase-
rung im haptischen Eindruck mit dem optischen Eindruck tibereinstimmt. Eine Ausfiihrung
des jeweiligen Musters als endlose und unterbrechungslose Wiederkehr verstiirkt den natur-

identischen Eindruck noch.

Das Polymer der Polymerschicht A der Mehrschicht-Verbundfolie der vorliegenden Erfin-
dung kann vorteilhaft aus thermoplastischem Polyurethan oder Ionomer, beispielsweise Sur-
tyn®-Ionomer oder deren Gemischen ausgew#hlt sein. Von Vorteil ist dabei, wenn das Poly-
mer der sichtseitigen Polymerschicht A , beispielsweise ein Tonomer, transparent, und/oder

klar ist. Bevorzugt ist das Dekor durch die Schichten A und B hindurch sichtbar.

Der oder die modifizierte Kunststoff(e) zur Haftvermittlung kann/kdnnen vorteilhaft ein oder
mehrere Copolymer(e) oder gepfropfte (Co-)Polymere von Carbonsiurefunktionalitit tragen-
den Monomeren, insbesondere Maleinsiureanhydrid und/oder alkyliertem Maleins&ureanhyd-
rid mit Polypropylen, Polyethylen (bspw. LDPE oder LLDPE), Ethyl-Vinylacetat (EVA),
Ethylen-Butyl-Acrylat (EBA), Ethylen-Ethl-Acrylat (EEA), Ethylen-Acrylsiure (EAA), Hthy-
len-Methacrylsiure (EMAA), Maleinsiureacetat (MAH) und/oder Polyacrylat-Kautschuk
(ACM) umfassen.

In einer Ausfithrungsform der Erfindung enthiilt die dekortragende Schicht C ein extrudierba-

res thermoplastisches Polymer, ausgewiihlt aus der Gruppe bestehend aus Polyethylenen, Po-
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lypropylenen und Polybutylenen, Polystyrol, Polyamid, Polyester wie Polyethylenterephthalat
(PET) sowie deren Gemischen. Ein Vorteil solcher kunststoffolienhaltiger dekortragender
Schichten sind ihre gute Bedruckbarkeit, gute ProzeBfdhigkeit, ihre Wasserfestigkeit sowie

ihre chemische Besténdigkeit.

Nicht notwendig, aber typischerweise weisen die Polymerschicht A eine Dicke im Bereich
von 1 bis 500 pm, vorzugsweise 5 bis 200 pm; und/oder

die Haftvermittlerschicht B eine Dicke im Bereich von 1 bis 100 um, vorzugsweise 5 bis 20
um, insbesondere 6 bis 10 um; und/oder

die Substratschicht C eine Dicke von 1 bis 500 pm, vorzugsweise 10 bis 150 um auf.

Die Mehrschicht-Verbundfolie der vorliegenden Erfindung ist weitethin vorteilhaft so ausge-
staltet, daff sic mindestens die aufeinanderfolgenden, miteinander haftend verbundenen
Schichten D-A-B-C umfalBt, wobei Schicht D eine oder mehrere miteinander haftend verbun-
dene Schichten bezeichnet und Schicht D mit Schicht A unmittefbar, {iber eine Haft- oder
Klebeschicht, durch Kaschierung oder durch mechanische Verbindungselemente verbunden
ist. Hierbei kann die Schicht D beispielsweise eine Dicke von 1 bis 200 pm, vorteilhaft 10 bis

100 pim haben.

Schicht D kann dabei vorteilhaft eine oder mehrere der folgenden Schichten umfassen: weite-
re lonomer-Schicht(en), Abdeckschicht, UV-Schutzschicht, Lackschicht, Feuchtigkeitsschutz-
schicht, mechanische Schutzschicht, Rutschverhindererschicht, oder (Hei-)Klebeschicht,

wobei die Schicht D transparent sein kann und/oder ein Oberfléchenprofil aufweisen kann.

Substratseitig kann sich an die Schicht C vorteilhaft erfindungsgemiB eine Subsiratschicht E
anschliefien, die mit Schicht C unmittelbar, iiber eine Haft- oder Klebeschicht, durch Kaschie-

rung oder durch mechanische Verbindungselemente verbunden ist.

Die Schichten A, B, C, D und E konnen erfindungsgemifl frei von Full-, Effektstoffen
und/oder Pigmenten sein, Andererseits weisen in einer weiteren Ausfithrungsform der Erfin-
dung eine oder mehrere dieser Schichten, beispielsweise die Schichten D und/oder E, oder die
Schichten D und/oder A Fiill-, Effekistoffe bzw. Pigmente in einer Menge von 1 bis 100

Gew.-% auf. In einer Ausfilhrungsform ist der Schichtverbund A-B-C oder insbesondere
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Schicht C frei von anorganischen Fillstoffen, Effektstoffen und/oder organischen oder anor-
ganischen Pigmenten. In einer anderen Ausfithrungsform kann gerade die Anwesenheit sol-
cher Pigmente oder Fiillstoffe in einer oder mehreren der Schichten A-B-C fir besondere Ef-

fekte sorgen.

Die Mehrschicht-Verbundfolie geméfl der vorliegenden Erfindung kann beispielsweise und
ideal als Bodenbelag oder in der Herstellung eines Fufibodenbelags, Bodenbelags, als Wand-
oder Dachpaneele oder in der Herstellung von Wand- oder Dachpaneelen, als Mobelfolie,
insbesondere in der Herstellung von Sperrholz- oder Spanplatten und/oder als graphische Fo-

lie, insbesondere Druckfolic verwendet werden.

Die Erfindung betrifft daher auch einen Bodenbelag, FuBbodenbelag, Wand- und Dachpanee-
le, eine Mébelfolie, Sperrtholz und Spanplatten und graphische Folie, insbesondere Druckfolie

umfassend eine erfindungsgemiBe Mehrschichtverbundfolie,

Ein erfindungsgemiBer FuBbodenbelag weist dabei vorteilhaft eine weitere, an Schicht C an-
schlieBende Substratschicht E auf, die mit Schicht C unmittelbar, iiber eine Haft- oder Klebe-
schicht, durch Kaschierung oder durch mechanische Verbindungselemente verbunden ist. Die
Substratschicht E umfaf3t dabei bevorzugt eine der folgenden Schichten: Rutschverhinderer-
schicht, Wirmeddmmschicht, Schall-, insbesondere Trittschallddmpfschicht, Wiarmeleit-
schicht, Klebeschicht, Sperrholz- oder Spanplattenschicht, Wood-Plastic-Composite (WPC)-

Schicht, Faserbetonschicht.

Wie oben beschrieben betrifft die Erfindung in gleicher Weise ein Verfahren zur Herstellung
einer erfindungsgemiifien Mehrschicht-Verbundfolie, dadurch pekennzeichnet, daB in einem
ersten Schritt der Schichtenverbund aus den Schichten A und B coextrudiert wird und dieser
Schichtenverbund im zweiten Schritt bei einer Temperatur oberhalb der Schmelztemperatur
des Schichtenverbunds mit der dekortragenden Substratschicht schmelzekaschiert wird, wih-
rend gleichzeitig im selben Schritt der Mehrschicht-Verbundfolie auf der Sichtseite ein oder
mehrere Muster plastisch aufgepriigt werden, wobei die Temperatur des Schichtenverbunds
zwischen dem ersten und dem zweiten Verfahrensschritt nicht unter die Schmelztemperatur

des Schichtenverbunds A-B sinkt.
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Vorteilhafterweise wird hierbei der zweite Verfahrensschritt bei einer Temperatur von 150-
300 °C ausgefiihrt. Wie bereits ausgefiihrt wird das erfindungsgemiiBe Verfahren bevorzugt
kontinuierlich durchgefiihrt. Bevorzugt wird die Prigung auf der Sichtseite mit dem bedruck-

ten Dekor der dekortragenden Schicht synchronisiert.

Die Coextrusion erfolgt dabei auf konventionelle Weise unter dem Fachmann geldufigen Be-
dingungen. Die besonderen Eigenschaften der erfindungsgemifien Mehrschichtverbundfolien
- werden dadurch erzielt, daf} die fiir sich bekannten Verfahrensschritte des Schmelzekaschie-
rens und Priigens gleichzeitig und ohne erneuten Aufheizvorgang im kontinuierlichen Befrieb

durchgefithrt werden.

Fig. 1 zeigt einen Querschnitt einer Ausfiihrungsform der Mehrschicht-Verbundfolie der Er-
findung mit dem Schichtaufbau A-B-C. Die Schichten sind in diesem Beispiel ausgefithrt aus:
Schicht A (100 um) Ionomer;

Schicht B (8 pum) Maleinsdureanhydrid-modifiziertes Polyethylen als modifizierter Kunststoff
zur Haftvermittlung;

Schicht C (120 pum) mit Kaseinfarbe bedrucktes und mit Primer (10 pm) beschichtetes Papier

oder Kunststoffolie.

Fig. 2 zeigt einen Querschnitt einer weiteren Ausfithrungsform der Mehrschicht-Verbund-
folie, beispiclsweise als Fuflbodenbelag mit dem Schichtaufbau A-B-C-E. Die Schichten sind
in diesem Beispiel ausgeflihrt aus:

Schicht A {100 um) lonomer;

Schicht B (8 um) Maleinsiureanhydrid-modifiziertes Polyethylen als modifizierter Kunststoff
zur Haftvermittiung;

Schicht C (120 pm) mit Kaseinfarbe bedrucktes und mit Primer (10 pm) beschichtetes Papier
oder Kunststoffolie;

Schicht E (2000 pm) WPC.

Fig. 3 zeigt einen Querschnitt einer weiteren Ausfilhrungsform der Mehrschicht-Verbund-
folie, beispielsweise als Mobelfolie mit dem Schichtaufbau D-A-B-C. Die Schichten sind in
diesem Beispiel ausgefiihit aus:

Schicht D (50 pm) Lack
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Schicht A (110 pm) thermoplastisches Polyurethan;
Schicht B (5 um) Maleinsiureanhydrid-modifiziertes Polyethylen als modifizierter Kunststoff
zur Haftvermittlung;

Schicht C (100 pm) mit Kaseinfarbe bedrucktes und mit Primer (10 pm) beschichtetes PET.

Fig. 4 zeigt einen Querschnitt einer weiteren Ausfithrungsform der Mehrschichtverbundfolie,
beispielsweise als Mdbelfolie mit dem Schichtaufbau D-A-B-C-E. Die Schichten sind in die-
sem Beispiel ausgefithrt aus:

Schicht D (80 pun) Tonomer

Schicht A (120 pum) Tonomer;

Schicht B (10 pm) Maleinsdurcanhydrid-modifiziertes Polyethylen als modifizierter Kunst-
stoff zur Haftvermittiung;

Schicht C (90 pm) mit Kaseinfarbe bedrucktes und mit Primer (10 um) beschichtetes Papier;
Schicht E (1500 pum) Sperrholzschicht, Holz oder beispielsweise Faserbeton.

Fig. 5 zeigt einen schematischen und typischen Aufbau des erfindungsgemiBen Verfahrens.
Hierbei wird in der Diise (1) ein Verbund aus einer beispielsweise aus Ionomer bestehenden
Schicht A mit einer (substratseitigen) Haftvermittlerschicht B als Scilmelze (2) bei einer
Temperatur von 200 bis 280 °C coextrudiert und unmittelbar darauf bei derselben Temperatur
auf der Substratseite mit einer bedruckten Papierschicht C (3), die iiber eine Walze (4), bei-
spielsweise eine Gummiwalze zugefiihrt wird, in Verbindung gebracht. Schicht C und der
Schichtverbund A-B wird gleichzeitig oder unmiftelbar nach dem Zusammenbringen bei
Temperaturen beispiclsweise im Bereich von 150 bis 300 °C zwischen Prigewalze (5) und

Walze (4) schmelzekaschiert und gleichzeitig sichtseitig geprigt.
Beispiele:

Beispiel 1

Eine Mehrschichtverbundfolie mit der folgenden Schichtenfolge wurde nach dem erfindungs-
gemiilen Verfahren hergestellt. Die Coextrusion der Schichten A und B erfolgte dabei bei 250
°C, die Schmelzekaschierung mit der Folienschicht C (mit Kaseinfarbe mit Holzfaserungs-

muster bedruckt und mit Primer versehen) erfolgte unmittelbar anschlieend, noch bei 230 °C
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und einer AnprefSkraft von 30 kN. Herbei wurde sichtseitig ein plastisches Holzmaserungs-

Muster aufgeprigt.

Schicht A (300 um) Ionomer (Surlyn® 1706 von Dupont);

Schicht B (10 pm) Maleinsdureanhydrid-modifiziertes Polyethylen als modifizierter Kunst-
stoff zur Haftvermittlung;

Schicht C (120 pm) mit Kaseinfarbe bedrucktes und mit Primer (10 pm) beschichtete Poly-
propylen-Folie.

Tabelle 1 listet einige Parameter zur Charakterisierung der Mehrschichtverbundfolie des Bei-

spiels 1 auf.

Tabelle 1:

Gesamtdicke A-B-C 431 um
Prigetiefeindex Ip (gemittelt aus zwei MeB- | 14,1

werten, dimensionslos)

Dichte 0,973 glem®
Flichengewicht 4,189 g/100cm”
E-Modul lings 458 MPa

E-Modul quer 406 MPa
Maximalkraft lings 177 N (6,47 SO mm®)
Maximalkraft quer 159 N (6,47 SO mm”)
Max. Dehnung ldngs 246 %

Max. Dehnung quer 201 %

ReiBdehnung lings 246 %

Reilldehnung quer 201 %

Zugfestigkeit lings 27 MPa
Zugfestigkeit quer 25 MPa
Reilfestiglkeit langs 27 MPa
Reiffestigkeit quer 25 MPa

Bruchkraft ldngs 175N

Bruchkraft quer 159N
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(DIN EN ISO 527-3/1B/200) Dic gemittelte Rauhtiefe Ry, wurde bestimmt mit dem Gerit
MAHR Perfometer.

Beispiel 2

Je eine Mehrschichtverbundfolie wurde mit den folgenden Schichtenfolgen nach dem erfin-
dungsgemiflen Verfahren hergestellt. Die Coextrusion der Schichten A und B erfolgte dabei
bei 250 °C, die Schmelzekaschierung mit einer Papierschicht C (mit Kaseinfarbe mit Holzfa-
serungsmuster bedruckt und mit 15 pm Primer versehen) erfolgte unmittelbar anschliefend,
noch bei 230 °C und einer Anpreflkraft von 30 kN. Herbei wurde sichtseitig ein plastisches

Holzmaserungs-Muster aufgepriigt.

Folie 2a

Schicht A (50 um) Ionomer (Surlyn 1706 von Dupont de Nemours);

Schicht B (10 um) Maleinséureanhydrid-modifiziertes Polyethylen als modifizierter Kunst-
stoff zur Haftvermittlung;

Schicht C (105 pm) mit Kaseinfarbe bedrucktes und mit Primer (15 um) beschichtetes De-
korpapier.

Gesamtdicke A-B-C: 165 um

Folie 2b

Schicht A (250 pm) Tonomer (Surtyn 1706 von Dupont de Nemours),

Schicht B (10 pm) Maleinsfureanhydrid-modifiziertes Polyethylen als modifizierter Kunst-
stoff zur Haftvermittlung;

Schicht C (105 pm) mit Kaseinfarbe bedrucktes und mit Primer (15 pm) beschichtetes De-
korpapier.

Gesamtdicke A-B-C: 365 um

Die Schichtverbundfolien wurden mit Spanplatte/Hotmeltverklebung kaschiert und auf Kratz-
festighkeit (DIN 438-2), Scheuerbestiindigkeit, Abriebfestigkeit (DIN EN 13329) sowie
Fleckenunempfindlichkeit (DIN 438-2) getestef. Die erfindungsgemiiflen Schichtverbiinde

wiesen hierbei durchweg gute bis sehr gute Ergebnisse auf.
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Patentanspriiche:

1. Mehrschicht-Verbundfolie umfassend mindestens die folgenden unmittelbar aufeinan-

derfolgenden, miteinander haftend verbundenen Schichten A-B-C:

A: sichtseitig eine Polymerschicht umfassend 1 bis 100 Gew.-% extrudierbares thermo-

plastisches polyurethanhaltiges Polymer und/oder Tonomer;

B: Haftvermittlerschicht umfassend einen oder mehrere modifizierte Kunststoffe zur
Haftvermittlung;
C: substratseitig eine dekortragende Schicht,

dadurch gekennzeichnet, daB der Schichtenverbund aus den Schichten A und B coextrudiert
wird und bei einer Temperatur oberhalb der Schmelztemperatur des Schichtenverbunds mit
der dekortragenden Substratschicht schmelzekaschiert wird, wihrend gleichzeitig im selben
Schritt der Mehrschicht-Verbundfolic auf der Sichiseite ein oder mehrere Muster plastisch

aufgeprigt werden.

2. Mehrschicht-Verbundfolie nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal nach dem
Erkalten auf Raumtemperatur der Prigetiefeindex [p mindestens 6,0 betrdgt und der Préigetic-

feindex Ip dimensionsios und wie folgt definiert ist (alle Werte in pm):

Ir = Rz (Sichtseite) x 1000/(Rz(Substratseite) x Dicke (A-B-C)).

3. Mehrschicht-Verbundfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB die

dekortragende Schicht bedrucktes Papier und/oder bedruckte Kunststoffolie umfalt.

4. Mehrschichi-Verbundfolic nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dafl die dekor-

tragende Schicht C cinen Primer aufweist.
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5. Mehrschicht-Verbundfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeich-
net, daf das aufgepriigte Profil oder Muster mit dem Dekor synchronisiert ist.

6. Mehrschicht-Verbundfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeich-

net, daB sie frei von PVC und/oder Melaminharz ist.

7. Mehrschicht-Verbundfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeich-
net, daB das Polymer der Polymerschicht A ausgewdhlt ist aus thermoplastischem Po-

tyurethan oder Surlyn®-Ionomer oder deren Gemischen.

8. Mehrschicht-Verbundfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeich-
net, daB der oder die modifizierte(n) Kunststoff(e) zur Haftvermittlung, wobei der oder die
modifizierte Kunststoff(e) zur Haftvermittlung ein oder mehrere mit Maleinsdureanhydrid,
alkyliertem Maleinsiureanhydrid und/oder Carbonsdure modifizierte(s) Polymer(e), um-
fasst/umfassen, insbesondere ein oder mehrere Copolymer(e) oder gepfropfte (Co-)Polymere
von Carbonsiurefunktionalitéit fragenden Monomeren, insbesondere Maleinsiureanhydrid
und/oder alkyliertem Maleinsiureanhydrid mit Polypropylen, Polyethylen, Ethyl-Vinylacetat
(EVA), Ethylen-Butyl-Acrylat (EBA), Ethylen-Acrylséure (EAA), Ethylen-Methacrylsdure
(EMAA), Maleinstureacetat (MAH) und/oder Polyacrylat-Kautschuk (ACM).

9. Mehrschicht-Verbundfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeich-
net, daB die dekortragende Schicht C ein extrudierbares thermoplastisches Polymer enthilt,
ausgewdhlt aus der Gruppe bestehend aus Polyethylenen, Polypropylenen und Polybutylenen,

Polystyrol, Polyamid, Polyester, sowie deren Gemischen.

10.  Mehrschicht-Verbundfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, daB die Polymerschicht A eine Dicke im Bereich von 1 bis 500 pm, vorzugsweise 5 bis
200 pm; und/oder

die Haftvermittlerschicht B eine Dicke im Bereich von 1 bis 100 pum, vorzagsweise 5 bis 20
pm, insbesondere 6 bis 10 pm; und/oder

die Substratschicht C eine Dicke von 1 bis 500 um, vorzugsweise 10 bis 150 um aufweist.
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11.  Mehrschicht-Verbundfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeich- -
net, da} sie mindestens die aufeinanderfolgenden, miteinander haftend verbundenen Schich-
ten D-A-B-C umfalt, wobel Schicht D eine oder mehrere miteinander haftend verbundene
Schichten bezeichnet und Schicht D mit Schicht A unmittelbar, iiber eine Haft- oder Klebe-

schicht, durch Kaschierung oder durch mechanische Verbindungselemente verbunden ist.

12.  Mehrschicht-Verbundfolie nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dafi Schicht D
eine oder mehrere der folgenden Schichten umfaBt: Abdeckschicht, UV-Schutzschicht,
Feuchtigkeitsschutzschicht, mechanische Schutzschicht, Rutschverhindererschicht, oder
{Heil-)Klebeschicht, wobei die Schicht D transparent sein kann und/oder ein Oberfléchenpro-

fil aufweisen kann.

13, Verwendung einer Mehrschicht-Verbundfolie gemifl einem der Anspriiche 1 bis 12
als Bodenbelag oder in der Herstellung eines Bodenbelags, als Wand- oder Dachpaneele oder
in der Herstellung von Wand- oder Dachpaneelen, als Mobelfolie, insbesondere in der Her-
stellung von Sperrholz- oder Spanplatten und/oder als graphische Folie, insbesondere Druck-

folie.

14.  Schichtkdrper umfassend eine Mehrschicht-Verbundfolie geméf einem der Anspriiche
1 bis 12 als FuBbodenbelag oder M&belfolie.

15.  FuBbodenbelag gemiB Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, daB8 er mindestens eine
weitere, an Schicht C anschlieBende Substratschicht E aufweist, die mit Schicht C unmifttel-
bar, tiber eine Haft- oder Klebeschicht, durch Kaschierung oder durch mechanische Verbin-

dungselemente verbunden ist.

16.  FuBbodenbelag gemiB Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daB die Substratschicht
E eine der folgenden Schichten umfaf3t: Rulschverhindererschicht, Wirmeddmmschicht,
Schall-, insbesondere Trittschallddmpfschicht, Wirmeleitschicht, Klebeschicht, Sperrholz-
oder Spanplattenschicht, Wood-Plastic-Composite (WPC)-Schicht, Faserbetonschicht.

17.  Verfahren zur Herstellung einer Mehrschicht-Verbundfolie nach einem der Anspriiche

1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, daf} in einem ersten Schritt der Schichtenverbund aus den
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Schichten A und B coextrudiert wird und dieser Schichtenverbund im zweiten Schritt bei ei-
ner Temperatur oberhalb der Schmelztemperatur des Schichtenverbunds mit der dekortragen-
den Substratschicht schmelzekaschiert wird, wihrend gleichzeitig im selben Schritt der Mehr-
schicht-Verbundfolie auf der Sichtseite ein oder mehrere Muster plastisch aufgeprigt werden
‘wobei die Temperatur des Schichtenverbunds zwischen dem ersten und dem zweiten Verfah-

rensschritt nicht unter die Schmelztemperatur des Schichtenverbunds A-B sinkt.

18.  Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB der zweite Verfahrens-
schritt bei einer Temperatur von 150-300 °C ausgefithrt wird,
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