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Opis wynalazku

Przedmiotem wynalazku jest spos6b wytwarzania wielowarstwowej matowej powierzchni lakiero-
wanej oraz produkt zawierajgcy wielowarstwowg matowg powierzchnie lakierowang, na nosnikach ta-
kich jak folie papierowe bgdz sztuczne, w szczegé6lnosci BOPP, CPP, PVC.

Wynalazek moze znalez¢ zastosowanie do wytwarzania powierzchni meblarskich. Moze takze
stuzyé jako nadawacz struktury przy produkcji powierzchni melaminowych.

Materiaty dekoracyjne lakierowane stosowane na powierzchnie meblarskie to papiery badz folie
sztuczne niezadrukowane bgdz zadrukowane metodg wklestodruku, flexodruku lub cyfrowo, itp., ktére
pokryte sg lakierem bezbarwnym lub lakierem barwionym.

Znane sg tréjwymiarowe powierzchnie lakierowane wkleste, ktérych struktura przyktadowo za-
drukowana jest z uzyciem specjalnej farby o antyadhezyjnych wtasciwosciach i wypukite, w ktérych na-
druk struktury uzyskuje sie farbg z ekspanselami lub lakierem. Inny podziat powierzchni dzieli je na
synchroniczne, w ktérych struktura tréjwymiarowa odzwierciedla elementy wzoru nadrukowanego
i asynchroniczne, w ktorych brak jest odzwierciedlenia wzoru zadrukowanego przez strukture trojwy-
miarowa.

Ze wzgledu na praktyczne aspekty, a takze estetyczne upodobania konsumentéw, producenci
mebli do ich produkciji stosujg ptyty o matowych powierzchniach. Obecnie znane technologie pozwalajg
na uzyskanie efektu niskiego potysku na lakierowanych powierzchniach poprzez zastosowanie w lakie-
rach, zarébwno wodnych jak i EB (polimeryzacja lakieru aktywowana za pomocg wigzki elektronowej)
oraz UV (polimeryzacja lakieru aktywowana za pomocg Swiatta ultrafioletowego), $rodkéw matujgcych.

Przyktadem takich powierzchni sg produkty firmy Schattdecor: powierzchnie ptaskie Smartfoil,
tréjwymiarowe wkleste Smartfoil Real oraz tréjwymiarowe wypukte Smartfoil Evo i Smartfoil 3D. Stoso-
wane $rodki matujgce niekorzystnie wptywajg na wtasciwosci reologiczne lakieréw powodujgc trudnosci
w procesie lakierowania, zwtaszcza odktadanie sie srodkéw matujgcych w urzadzeniach nanoszacych
powtoki, np. na watach. Zastosowanie $rodkéw matujgcych w lakierach uzywanych do drukowania struk-
tury tréjwymiarowej, ogranicza takze mozliwo$ci uzyskania struktur o duzym zréznicowaniu liniatury ra-
strow, ze wzgledu na duze rozmiary czgstek matujgcych. W praktyce uzyskanie normy chemicznej i me-
chanicznej dla folii meblarskich, w potysku ponizej 5° (przy pomiarze w geometrii 60°), jest bardzo
trudne.

Znany jest sposéb uzyskania potysku ponizej 6° na powierzchni, poprzez poddanie specjalnych
typow lakieréw UV badz EB, dziataniu lampy excimerowej, emitujgcej $wiatto o dtugosci fali 172 nm.

Jedna z metod wytwarzania powierzchni matowej polega na naniesieniu na papier jednej warstwy
lakieru EB oraz naswietlaniu jej lampg excimerowg w celu zmatowienia powierzchni, a nastepnie mak-
symalnym utwardzeniu wigzkg elektronéw EB. Pozwala ona jednak uzyskac jedynie powierzchnie pta-
skg, jednowarstwowg. Utwardzona powierzchnia lakieru, uniemozliwia natozenie kolejnych warstw,
z zachowaniem wymaganego w przemys$le meblarskim, poziomu zwigzania tych warstw.

Celem wynalazku jest opracowanie sposobu wytwarzania wielowarstwowych, tréjwymiarowych
lakierowanych powierzchni meblarskich, z ktérych co najmniej jedna warstwa lakieru jest poddawana
dziataniu excimera, w celu jej zmatowienia, bez uzycia $rodkéw matujgcych.

Okazalo sie, ze poddanie natozonej warstwy lakieru dziataniu Swiatta dtugosci fali 172 nm a na-
stepnie jej zzelowanie poprzez czeSciowe utwardzenie EB albo UV, pozwala na powtdrzenie czynnosci
nakfadania lakieru, excimerowania zelowania, az do momentu petnego utwardzenia (petnej polimeryza-
cji) wszystkich tych warstw lakieru. Uzyskana powierzchnia spetnia wymogi przemystu meblarskiego
odnos$nie odpornosci na rozwarstwianie, odporno$ci na dziatanie ptynéw oraz odporno$ci mechaniczne;.

Istota wynalazku polega na tym, ze no$nik pokrywa sie warstwg lakieru zawierajgcego dodatek
zwiekszajacy przyczepnosé lakieru miedzy warstwami. Lakier nanosi sie w uktadzie lakierniczym apli-
kujacym lakier. Nastepnie warstwe zaaplikowanego lakieru poddaje sie najpierw dziataniu promienio-
wania excimera o dtugosci fali 172 nm a nastepnie dziataniu wigzki elektronéw w dawce od 2 do 7 kGy.
Dawka ta odpowiada dawce, ktdéra pozwala na uzyskanie stanu zzelowania lakieru. Poziom zzelowania
okres$la sie za pomocg badania FTIR gdzie korzystnie przy dtugosci fali 1191 cm', warto$¢ transmitanciji
dla przedziatu dawki 3-5 kGy wynosi od 45% do 50% a rdznica transmitancji miedzy dwiema falami
o dtugosciach ok. 2922 oraz 2878 cm™' wynosi ok. 5% lub warto$¢ transmitanciji przy diugosci fali
ok. 1100 cm! jest nizsza w poréwnaniu do transmitanc;ji dla fali ok. 1160 cm-'. Mozliwe takze jest pod-
danie lakieru dziataniu promieniowania UV, pozwalajgcemu uzyskac¢ adekwatny efekt zzelowania. Na
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tak przygotowang warstwe naktada sie kolejng warstwe lakieru z dodatkiem poprawiajgcym przyczep-
nos¢, ktérg ponowie poddaje sie kolejno dziataniu promieniowania excimerowego oraz dziataniu wigzki
elektronéw albo promieniowania UV, z zachowaniem dawki jak w pierwszej warstwie. Jesli docelowo
jest to warstwa zewnetrzna, ktéra jest warstwg ostatnig, catg powierzchnie poddaje sie dziataniu wigzki
elektronéw o dawce nie mniejszej niz 35 kGy, pozwalajacej na zakonczenie procesu polimeryzacji na-
niesionych lakierow we wszystkich warstwach albo poddaje sie dziataniu adekwatnemu promieniowaniu
UV. Jesli warstwa druga nie bedzie warstwg ostatnig, wéwczas warstwe drugg jedynie poddaje sie dzia-
faniu promieniowania excimerowego oraz dziataniu wigzki elektronéw albo promieniowania UV, z za-
chowaniem dawki jak w pierwszej warstwie. Zelowanie lakieru czyli czesciowe jego utwardzenie, po-
zwala na natozenie n warstw lakieru na catg powierzchnie lub jej cze$¢. Warto$¢é transmitancji dla dawki
40 kGy po zakonczonej polimeryzacji wynosi powyzej 60% przy dtugosci fali 1191 cm-' a réznica trans-
mitancji miedzy dwoma falami o dtugos$ciach ok. 2922 oraz ok. 2878 cm-! wynosi ok. 10% lub warto$¢
transmitancji przy dtugosci fali ok. 1100 cm-! jest réwna badz wyzsza w poréwnaniu do transmitancji dla
fali ok. 1160 cm-'. Korzystnie jest, gdy dodatek zwiekszajgcy przyczepnosé lakieru jest wybrany z grupy
dodatkéw zbudowanych na bazie zmikronizowanych woskéw opartych na bardzo wrazliwych polietyle-
nach z dodatkiem propoksylowanego triakrylanu glicerolu.

Korzystnie takze jest, gdy dla uzyskania przyczepnos$ci pomiedzy warstwami, lakier poddaje sie
dziataniu wigzki elektronéw w dawce od 2 do 6 kGy.

Uzyskanie pozgdanej struktury moze sie odbywac sposobem on-line, podczas jednego przejécia
przez maszyne powlekajaca lub drukujgco-powlekajgca, badz off-line, to jest na kilku maszynach bgdz
w kilku przejSciach przez jedng maszyne, jednak korzystniejsza dla procesu jest metoda on-line.

Istotg produktu zawierajgcego wielowarstwowg powierzchnie lakierowang jest to, ze zawiera co
najmniej nosnik pokryty wielowarstwowg matowg powierzchnig lakierowang otrzymang ktérymkolwiek
ze sposobdéw opisanych powyzej, ktéra to powierzchnia lakierowana jest co najmniej jednego rodzaju
lakierem zawierajgcym dodatek poprawiajgcy przyczepno$é, w ilosci od 5 do 30% wagowych, zapew-
niajgcy przyczepnos¢ miedzy warstwami. Efekt tréjwymiarowy produktu meblarskiego jest wypadkowg
poszczegbinych struktur kolejnych warstw.

Korzystnie jest gdy no$nikiem jest papier albo folia ropopochodna albo folia chemiczna albo ptyta
drewnopochodna.

Korzystnie rowniez jest, gdy nosnik zawiera warstwe zadrukowana.

Korzystnie takze jest, gdy kolejne warstwy, po utwardzeniu do zupetnego stopnia polimeryzacji,
réznig sie stopniem potysku.

Przedmiot wynalazku blizej objasniony jest w przyktadach wykonania.

Na fig. 1 przedstawiono przekréj poprzeczny przez folie meblarskg z efektem uzyskanym z formy
pozytywowej synchronicznej opisanej w przyktadzie 1a, zas na fig. 2 z formy pozytywowej asynchro-
nicznej, opisanej w przyktadzie 1b. Fig. 3 uwidacznia przekréj przez folie uzyskang z formy negatywowe;j
z efektem synchronicznym, natomiast fig. 4 z efektem asynchronicznym. Fig. 5 przedstawia natomiast
przekréj przez wielowarstwowg folie z nadrukiem na nosniku. Na fig. 6 przedstawiono przekréj po-
przeczny przez folie meblarskg uzyskang z formy pozytywowej, z dwiema warstwami naniesionego la-
kieru, o efekcie kolorystycznym przeniesionym z papieru bez zadruku, z kolei na fig. 7 przedstawiono
przekréj przez takg folie z trzema warstwami lakieru.

Przyktad 1a - forma pozytywowa, efekt synchroniczny

Proces wytwarzania folii oparty jest na wklestodrukowym ukfadzie rotacyjnym. Na no$nik 1 w po-
staci folii papierowej nanosi sie wzo6r dekoru drewnopodobnego 2.
Sposdb przeniesienia rysunku na wstege wykonuje sie przez docisniecie jej specjalnym walcem, pokry-
tym warstwg gumy o odpowiedniej twardosci do cylindra drukowego. Cylinder zanurza sie w cyrkulacyj-
nym katamarzu farbowym z watkiem nadajgcym. Nadmiar farby usuwany jest za pomocg regulowanego
noza zgarniajgcego umieszczonego na cylindrze drukowym. Wstega z natozong farbg jest nastepnie
suszona w komorze z cieptym powietrzem, po czym przesuwa sie do nastepnego zespotu drukujgcego.
Przej$cie no$nika realizuje sie przez trzy stacje drukarskie. Do tego procesu uzywane sg farby wodo-
rozcienczalne.

Nastepnym etapem jest powlekanie no$nika 1 warstwg zabezpieczajgcg 3. Realizuje sie to za
pomocg zespotu ze specjalnym cylindrem wklestodrukowym do aplikacji Primera 3717.212. Cylinder
nanosi okoto 6 g/m2 podkfadu, ktéry podobnie jak farby utrwalany jest w termicznej suszarni gazowe;j,




4 PL 236 233 B1

przy temperaturze 140°C. Kolejnym krokiem jest naniesienie pierwszej warstwy lakieru EB 4 przy po-
mocy uktadu lakierniczego 3WS. W tej czesci procesu lakier A ma nastepujgcy sktad:
- FL 27692 -1 czes$é
— FLE 27800 - 0,1 czeéci
- FZ2711 -0,07 czesci
- FzZ2720-0,15 czesci
Uzyskana powtoka o gramaturze 8 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametrow
generatora sg nastepujgce:
— Dawka 5 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
Otrzymana powierzchnia charakteryzuje sie potyskiem ponizej 6° przy pomiarze w geometrii 60°.
Nastepnie wstega nosnika przesuwa sie do stacji z cylindrem wklestodrukowym ze wzorem syn-
chronicznym do poszczego6inych elementdéw gtéwnego dekoru. Nadrukowywana jest struktura 6 z uzy-
ciem lakieru B o sktadzie:
— FLE 27800 - 1 czes$¢
- FZ2720-0,15 czesci
Powierzchnia poddana jest dziataniu lampy excimerowej, po czym nastepuje utwardzanie elek-
tronami w generatorze EB w obszarze catej grubosci wszystkich warstw lakieréw. Wielko$¢ parametrow
utwardzania wynosi:
— Dawka 40 kGy
— Wysokie napiecie 110 kV
Otrzymana folia, ktorej przekréj poprzeczny ujawniono na fig. 1, oprécz wizualnego efektu w po-
staci zadrukowanego dekoru, oferuje réwniez wrazenie haptyczne. Naniesiona struktura ,porowata” ko-
relujgca z poszczegoinymi elementami gtéwnego dekoru posiada potysk 1-2° mierzony w geometrii 60°.
Zawarto$¢ mieszaniny lakieréw w obu zespofach aplikujgcych charakteryzuje sie obecnoscig spe-
cjalnego dodatku, zwiekszajgcego przyczepnos¢ poszczegdinych warstw miedzy sobg. Dodatkowym
warunkiem uzyskania dobrej przyczepnosci lakierdéw jest zastosowanie wstepnej polimeryzacji (zzelo-
wania) warstwy lakieru na etapie wytworzenia pierwszej powtoki matowej powierzchni.

Przyktad 1b-forma pozytywowa, efekt asynchroniczny
Na nos$nik 1 w postaci folii papierowej nanosi sie rysunek oraz warstwe zabezpieczajgcg w taki
sam sposéb jak przedstawiono to w przyktadzie 1a.
Kolejnym krokiem jest naniesienie pierwszej warstwy lakieru EB 4 przy pomocy uktadu lakierniczego
3WS. W tej czesSci procesu lakier A ma nastepujgcy sktad:
- FL 27692 -1 czes$é
— FLE 27800 - 0,1 czeéci
- FzZ2711 -0,07 czesci
- FZ2720-0,15 czesci
Uzyskana powtoka o gramaturze 8 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zzelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametréw
generatora sg nastepujgce:
— Dawka 5 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
Otrzymana powierzchnia charakteryzuje sie potyskiem ponizej 6° przy pomiarze w geometrii 60°.
Nastepnie wstega no$nika przesuwa sie do stacji z cylindrem wklestodrukowym ze wzorem asyn-
chronicznym do poszczego6inych elementdéw gtéwnego dekoru. Nadrukowywana jest struktura 6 z uzy-
ciem lakieru B o sktadzie:
— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FZ2720-0,15 czesci
Powierzchnia poddana jest dziataniu lampy excimerowej, po czym nastepuje utwardzanie elek-
tronami w generatorze EB w obszarze catej grubosci wszystkich warstw lakieréw. Wielko$¢ parametrow
utwardzania wynosi:
— Dawka 40 kGy
— Wysokie napiecie 110 kV
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Otrzymana folia, ktérej przekrdj poprzeczny widoczny jest na fig. 2, oprécz wizualnego efektu
w postaci zadrukowanego dekoru, oferuje rowniez wrazenie haptyczne. Naniesiona struktura ,poro-
wata” nie korelujgca z poszczegdlnymi elementami giébwnego dekoru posiada potysk 1-2° mierzony
w geometrii 60°. Zawarto$¢ mieszaniny lakierédw w obu zespotach aplikujgcych charakteryzuje sie obec-
noscig specjalnego dodatku, zwiekszajgcego przyczepnos$c¢ poszczegdblnych warstw miedzy sobg. Do-
datkowym warunkiem uzyskania dobrej przyczepnoSci lakieréow jest zastosowanie wstepnej polimery-
zacji (zzelowania) warstwy lakieru na etapie wytworzenia pierwszej powtoki matowej powierzchni.

Przyktad 2a-formanegatywowa, efekt synchroniczny
Na nos$nik 1 w postaci folii papierowej nanosi sie rysunek 2 oraz warstwe zabezpiecza-
jacq 3 w taki sam sposéb jak przedstawiono to w przyktadzie 1a. Kolejnym krokiem jest naniesienie
pierwszej warstwy lakieru EB 4 przy pomocy uktadu lakierniczego 3WS. W tej czeSci procesu la-
kier A ma nastepujacy skfad:
— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FZ2720-0,15 czedci
Uzyskana powtoka o gramaturze 8 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametrow
generatora sg nastepujgce:
— Dawka 4 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
Po tym etapie otrzymuje sie powierzchnie charakteryzujgca sie potyskiem rzedu 1-2°, mierzonym
w geometrii 60° i potyskiem powyzej 8° mierzonym w geometrii 85°.
Kolejnym krokiem wytwarzania produktu jest natozenie struktury synchronicznej do poszczegol-
nych elementéw gtéwnego dekoru.
Nadrukowywana jest struktura z uzyciem lakieru B 6 o sktadzie:
- FL 27692 -1 czes$¢
— FLE 27800 - 0,1 czeéci
- FZ2711 -0,07 czedci
- FZ2720-0,15 czedci
Powierzchnia poddana jest dziataniu lampy excimerowej, po czym nastepuje utwardzanie elek-
tronami w generatorze EB w obszarze catej grubosci wszystkich warstw lakieréw. Wielko$¢ parametrow
utwardzania wynosi:
— Dawka 40 kGy
— Wysokie napiecie 110 kV
Warstwa utrwalonego lakieru natozonego negatywowym cylindrem wklestodrukowym charakte-
ryzuje sie potyskiem ponizej 6° przy pomiarze w geometrii 60°. Przekrdj poprzeczny tak wykonanej folii
pokazuje fig. 3.

Przyktad 2b-forma negatywowa, efekt asynchroniczny
Postepuje sie jak w przyktadzie 2a, przy czym nastawy parametréw generatora dla wstepnej po-
limeryzacji (zelowania), sg nastepujgce:
— Dawka 5 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
Po tym etapie otrzymuje sie powierzchnie charakteryzujgca sie potyskiem rzedu 1-2°, mierzonym
w geometrii 60° i potyskiem powyzej 8° mierzonym w geometrii 85°.
Kolejnym krokiem wytwarzania produktu jest natozenie struktury 6 asynchronicznej do poszcze-
goInych elementéw gtéwnego dekoru.
Nadrukowywana jest struktura z uzyciem lakieru B 6 o sktadzie jak w przyktadzie 2a. Kolejne
etapy wykonuje sie réwniez jak w przyktadzie 2a. Otrzymuje sie produkt, ktérego parametry potysku sg
zblizone do otrzymanego w przykfadzie 2a. Przekroj poprzeczny tak wykonane;j folii pokazuje fig. 4.

Przyktad 3 -—n warstw lakierowanych
Postepuje sie jak w przyktadzie 1a, przy czym nastawy parametréw generatora dla wstepnej po-
limeryzacji (zelowania), sg nastepujgce:
— Dawka 3 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
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Otrzymuje sie powierzchnie charakteryzujgcg sie potyskiem ponizej 6° przy pomiarze w geome-
trii 60°.

Nastepnie wstega nosnika przesuwa sie do stacji z cylindrem wklestodrukowym ze wzorem syn-
chronicznym do poszczego6inych elementdéw gtéwnego dekoru. Nadrukowywana jest struktura 6§ z uzy-
ciem lakieru C o sktadzie:

— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FL 27692 - 1,0 czeSci
- FZ2720-0,15 czesci

Uzyskana struktura o gramaturze 3 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametrow
generatora sg nastepujgce:

— Dawka 4 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV

Nastepnie wstega nos$nika przesuwa sie do stacji z cylindrem wklestodrukowym. Nadrukowywana

jest struktura 6 z uzyciem lakieru B o sktadzie:
— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FzZ2720 -0,15 czesci

Powierzchnia poddana jest dziataniu lampy excimerowej, po czym nastepuje utwardzanie elek-
tronami w generatorze EB w obszarze catej grubosci wszystkich warstw lakieréw. Wielko$¢ parametrow
utwardzania wynosi:

— Dawka 40 kGy
— Wysokie napiecie 110 kV

W rezultacie otrzymuje sie trojwymiarowg strukture z matowym efektem, ktérej schematyczny

przekréj widaé na fig. 5.

Przyktad 4a-—druk offline, forma pozytywowa, asynchroniczna
Na nos$nik 1 w postaci folii papierowej nanosi sie rysunek 2 oraz warstwe zabezpiecza-
jaca 3 w taki sam sposéb jak przedstawiono to w przyktadzie 1a. W kolejnym cyklu technologicznym na
maszynie lakierniczej nanosi sie pierwszg warstwe lakieru EB 4 przy pomocy ukfadu lakierniczego 3WS.
W tej czesci procesu lakier A ma nastepujgcy sktad:
- FL 27692 -1 czes$é
— FLE 27800 - 0,1 czeéci
- FzZ2711 -0,07 czesci
- FZ2720-0,15 czesci
Uzyskana powtoka o gramaturze 8 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametrow
generatora sg nastepujgce:
— Dawka 4 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
Otrzymana powierzchnia charakteryzuje sie potyskiem ponizej 6° przy pomiarze w geometrii 60°.
Nastepnie wstega nosnika przesuwa sie do stacji z cylindrem wklestodrukowym ze wzo-
rem 6 asynchronicznym do poszczegdinych elementéw gtéwnego dekoru. Nadrukowywana jest struk-
tura z uzyciem lakieru B 6 o sktadzie:
— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FZ2720 - 0,05 czescei
Powierzchnia poddana jest dziataniu lampy excimerowej, po czym nastepuje utwardzanie elek-
tronami w generatorze EB w obszarze catej grubosci wszystkich warstw lakieréw. Wielko$¢ parametrow
utwardzania wynosi:
— Dawka 40 kGy
— Wysokie napiecie 110 kV
Otrzymana folia, ktérej przekrdj poprzeczny pokazuje fig. 2, oprdécz wizualnego efektu w postaci
zadrukowanego dekoru, oferuje rowniez wrazenie haptyczne. Naniesiona struktura ,porowata”, nie ko-
relujgca z poszczegdlnymi elementami gtdwnego dekoru, posiada potysk 1-2° mierzony w geometrii
60° oraz potysk powyzej 8° mierzony w geometrii 85°.
Zawarto$¢ mieszaniny lakieréw w obu zespofach aplikujgcych charakteryzuje sie obecnoscig spe-
cjalnego dodatku, zwiekszajgcego przyczepnos¢ poszczegdinych warstw miedzy sobg. Dodatkowym
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warunkiem uzyskania dobrej przyczepnosci lakieréw jest zastosowanie wstepnej polimeryzacji (zzelo-
wania) warstwy lakieru na etapie wytworzenia pierwszej powtoki matowej powierzchni.

Przyktad 4b - lakierowanie offline, forma negatywowa, asynchroniczna
Na nos$nik 1 w postaci folii papierowej nanosi sie rysunek 2 oraz warstwe zabezpiecza-
jaca 3 w taki sam sposob jak przedstawiono to w przykfadzie 1a.
W kolejnym cyklu technologicznym na maszynie lakierniczej nanosi sie pierwszg warstwe lakieru
EB 4 przy pomocy ukfadu lakierniczego 3WS.
W tej czesci procesu lakier A ma nastepujacy sktad:
— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FZ2720 -0,1 czedci
Uzyskana powtoka o gramaturze 8 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametrow
generatora sg nastepujgce:
— Dawka 4 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
Po tym etapie otrzymuje sie powierzchnie charakteryzujgcg sie potyskiem rzedu 1-2° mierzonym
w geometrii 60° i potyskiem powyzej 8° mierzonym w geometrii 85°. W kolejnym cyklu technologicznym
offline na innej maszynie lakierniczej jest naktadana struktura 6 asynchroniczna do poszczegdéinych
elementéw dekoru drewnopodobnego.
W tej czesci procesu lakier B 6 ma skfad:
- FL 27692 -1 czes$¢
— FLE 27800 - 0,1 czeéci
- FZ2711 -0,07 czedci
- FZ2720 - 0,2 czedci
Powierzchnia poddana jest dziataniu lampy excimerowej, po czym nastepuje utwardzanie elek-
tronami w generatorze EB w obszarze catej grubosci wszystkich warstw lakieréw. Wielko$¢ parametrow
utwardzania wynosi:
— Dawka 40 kGy
— Wysokie napiecie 110 kV
Warstwa utrwalonego lakieru natozonego cylindrem wklestodrukowym charakteryzuje sie poty-
skiem ponizej 6° przy pomiarze w geometrii 60°. Przekrdj poprzeczny tak wykonanej folii pokazuje fig. 4.

Przyktad 5a-—druk offline, wiele warstw, forma pozytywowa, asynchroniczna
Postepuje sie jak w przyktadzie 4a, przy czym lakier A 4 ma nastepujgcy skfad:
- FL 27692 - 1,0 czeSci
— FLE 27800 - 0,1 czeéci
- FZ2711 -0,07 czeéci
- FZ2720-0,15 czedci
Uzyskana powtoka o gramaturze 8 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametrow
generatora sg nastepujgce:
— Dawka 3 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
Otrzymana powierzchnia charakteryzuje sie potyskiem ponizej 6° przy pomiarze w geometrii 60°.
Nastepnie wstega no$nika przesuwa sie do stacji z cylindrem wklestodrukowym ze wzorem asyn-
chronicznym do poszczego6inych elementdéw gtéwnego dekoru. Nadrukowywana jest struktura 6 z uzy-
ciem lakieru C o sktadzie:
— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FL 27692 - 1,0 czeSci
- FZ2720-0,15 czedci
Uzyskana powtoka o gramaturze 3 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametrow
generatora sg nastepujgce:
— Dawka 4 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
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Nastepnie wstega nos$nika przesuwa sie do stacji z cylindrem wklestodrukowym. Nadrukowywana
jest struktura 6 z uzyciem lakieru B o sktadzie:
— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FZ2720 - 0,30 czescei
Powierzchnia poddana jest dziataniu lampy excimerowej, po czym nastepuje utwardzanie elek-
tronami w generatorze EB w obszarze catej grubosci wszystkich warstw lakieréw. Wielko$¢ parametrow
utwardzania wynosi:
— Dawka 40 kGy
— Wysokie napiecie 110 kV
Ostatnia z naniesionych warstw lakieru ma potysk 1-2° przy pomiarze w geometrii 60°.
W rezultacie otrzymuje sie trojwymiarowg strukture z matowym efektem, ktérej przekréj widaé na
fig. 5.

Przyktad 6 —dwie warstwy bez druku na no$niku
Na nosnik 1 w postaci folii papierowej nanosi sie podktad zabezpieczajgcy 3 Primer 3717.212,
w taki sam sposob jak przedstawiono to w przyktadzie 1a.
Kolejnym krokiem jest naniesienie pierwszej warstwy lakieru EB 4 przy pomocy uktadu lakierni-
czego 3WS. W tej czesci procesu lakier A ma nastepujacy sktad:
- FL 27692 - 1,0 czeSci
— FLE 27800 - 0,1 czeéci
- FZ2711 -0,07 czesci
- FzZ2720-0,15 czesci
Uzyskana powtoka o gramaturze 8 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametréw
generatora sg nastepujgce:
— Dawka 5 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
Otrzymana powierzchnia charakteryzuje sie potyskiem ponizej 6° przy pomiarze w geometrii 60°.
Nastepnie wstega nos$nika przesuwa sie do stacji z cylindrem wklestodrukowym. Nadrukowywana
jest struktura z uzyciem lakieru B 6 o sktadzie:
— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FzZ2720-0,15 czesci
Powierzchnia poddana jest dziataniu lampy excimerowej, po czym nastepuje utwardzanie elek-
tronami w generatorze EB w obszarze catej grubosci wszystkich warstw lakieréw. Wielko$¢ parametrow
utwardzania wynosi:
— Dawka 40 kGy
— Wysokie napiecie 110 kV
Naniesiona struktura ,porowata” posiada potysk 1—-2° mierzony w geometrii 60°. Jej przekréj po-
przeczny uwidoczniono na fig. 6.

Przyktad 7 - lakierowanie offline, trzy warstwy bez druku na no$niku
Na nosnik 1 w postaci folii papierowej nanosi sie podktad zabezpieczajgcy 3 Primer 3717.212,
w taki sam sposob jak przedstawiono to w przyktadzie 1a.
Kolejnym krokiem jest naniesienie pierwszej warstwy lakieru EB 4 przy pomocy uktadu lakierni-
czego 3WS. W tej czesci procesu lakier A ma nastepujgcy sktad:
- FL 27692 -1,0 cze$¢
— FLE 27800 - 0,1 czeéci
- FZ2711 -0,07 czesci
- FzZ2720-0,15 czesci
Uzyskana powtoka o gramaturze 10 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametrow
generatora sg nastepujgce:
— Dawka 3 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
Otrzymana powierzchnia charakteryzuje sie potyskiem ponizej 6° przy pomiarze w geometrii 60°.
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Nastepnie wstega nos$nika przesuwa sie do stacji z cylindrem wklestodrukowym. Nadrukowywana
jest struktura 6 z uzyciem lakieru C o skfadzie:
— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FL 27692 - 1,0 czeSci
- FZ2720-0,15 czedci
Uzyskana powtoka o gramaturze 3 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametrow
generatora sg nastepujgce:
— Dawka 4 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
W kolejnym cyklu technologicznym offline w stacji z cylindrem wklestodrukowym na wstege no-
$nika nanosi sie strukture 6.
Nadrukowywana jest struktura z uzyciem lakieru B 6 o sktadzie:
— FLE 27800 -1,0 czesci
- FZ2720-0,15 czedci
Powierzchnia poddana jest dziataniu lampy excimerowej, po czym nastepuje utwardzanie elek-
tronami w generatorze EB w obszarze catej grubosci wszystkich warstw lakieréw. Wielko$¢ parametrow
utwardzania wynosi:
— Dawka 40 kGy
— Wysokie napiecie 110 kV
Ostatnia z naniesionych warstw lakieru ma potysk 1-2° przy pomiarze w geometrii 60°.
W rezultacie otrzymuje sie tréjwymiarowg strukture z matowym efektem, ktérej przekréj po-
przeczny ujawni fig. 7.

Przyktad 8- folia BOPP forma pozytywowa, efekt synchroniczny
Proces wytwarzania folii oparty jest na wklestodrukowym ukfadzie rotacyjnym. Na no$nik 1 w po-
staci folii BOPP nanosi sie wzér dekoru drewnopodobnego 2. Sposo6b przeniesienia rysunku na wstege
wykonuje sie przez docisniecie jej specjalnym walcem, pokrytym warstwg gumy o odpowiedniej twar-
doéci do cylindra drukowego. Cylinder zanurza sie w cyrkulacyjnym katamarzu farbowym z watkiem
nadajgcym. Nadmiar farby usuwany jest za pomoca regulowanego noza zgarniajgcego umieszczonego
na cylindrze drukowym. Wstega z natozong farbg jest nastepnie suszona promiennikami IR, po czym
przesuwa sie do nastepnego zespotu drukujgcego. PrzejScie no$nika realizuje sie przez trzy stacje dru-
karskie. Do tego procesu uzywane sg farby wodorozciernczalne.
Kolejnym krokiem jest naniesienie pierwszej warstwy lakieru EB 4 przy pomocy uktadu lakierni-
czego 3WS. W tej czesci procesu lakier A ma nastepujgcy sktad:
- FL 27692 -1,0 czesé
— FLE 27800 - 0,1 czeéci
- FZ2711 -0,07 czeéci
- FZ2720-0,15 czedci
Uzyskana powifoka o gramaturze 10 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametrow
generatora sg nastepujgce:
— Dawka 4 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
Otrzymana powierzchnia charakteryzuje sie potyskiem ponizej 6° przy pomiarze w geometrii 60°.
Nastepnie wstega nosnika przesuwa sie do stacji z cylindrem wklestodrukowym ze wzorem syn-
chronicznym do poszczegdélnych elementéw gtéwnego dekoru. Nadrukowywana jest struktura z uzy-
ciem lakieru B 6 o sktadzie:
— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FZ2720-0,15 czedci
Powierzchnia poddana jest dziataniu lampy excimerowej, po czym nastepuje utwardzanie elek-
tronami w generatorze EB w obszarze catej grubosci wszystkich warstw lakieréw. Wielko$¢ parametrow
utwardzania wynosi:
— Dawka 40 kGy
— Wysokie napiecie 110 kV
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Otrzymana folia, oprécz wizualnego efektu w postaci zadrukowanego dekoru, oferuje réwniez
wrazenie tréjwymiarowosci. Naniesiona struktura ,porowata” korelujgca z poszczegéinymi elementami
gtéwnego dekoru posiada potysk 1-2° mierzony w geometrii 60°.

Zawarto$¢ mieszaniny lakieréw w obu zespofach aplikujgcych charakteryzuje sie obecnoscig spe-
cjalnego dodatku, zwiekszajgcego przyczepnos¢ poszczegdinych warstw miedzy sobg. Dodatkowym
warunkiem uzyskania dobrej przyczepnosci lakieréw jest zastosowanie wstepnej polimeryzacji (zzelo-
wania) warstwy lakieru na etapie wytworzenia pierwszej powtoki matowej powierzchni.

Przyktad 9-drukowanie offline, lakierowanie na PML — maszyna lakiernicza firmy Rotodecor,
forma pozytywowa, efekt asynchroniczny

Na noénik 1 z zadrukowanym wczes$niej dekorem 2 i warstwg podktadu 3 Primer 3717.212 jak
w przyktadzie 1a, nanosi sie pierwszg warstwe lakieru EB 4 przy pomocy ukfadu lakierniczego DKR.
W tej czesci procesu lakier A ma nastepujgcy sktad:

- FL 27692 —-1,0 cze$¢
— FLE 27800 - 0,1 czeéci
- FzZ2711 -0,07 czesci
- FzZ2720-0,15 czesci

Uzyskana powtoka o gramaturze 7 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametrow
generatora sg nastepujgce:

— Dawka 5 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV

Otrzymana powierzchnia charakteryzuje sie potyskiem ponizej 6° przy pomiarze w geometrii 60°.

Nastepnie wstega nosnika jest ponownie umieszczana na odwijaku maszyny lakierniczej posia-
dajgcej tylko jeden zespot z urzgdzeniem Excimer i EB. W kolejnym cyklu wstega przesuwa sie do stacji
z cylindrem wklestodrukowym ze wzorem asynchronicznym do poszczegdlnych elementéw gtéwnego
dekoru. Nadrukowywana jest struktura z uzyciem lakieru B 6 o sktadzie:

— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FZ2720-0,15 czesci

Powierzchnia poddana jest dziataniu lampy excimerowej po czym nastepuje utwardzanie elektro-
nami w generatorze EB w obszarze catej grubosci wszystkich warstw lakieréw. Wielko$¢ parametrow
utwardzania wynosi:

— Dawka 40 kGy
— Wysokie napiecie 110 kV

Otrzymana folia, oprécz wizualnego efektu w postaci zadrukowanego dekoru, oferuje réwniez
wrazenie tréjwymiarowosci. Naniesiona struktura ,porowata” nie korelujgca z poszczegd6lnymi elemen-
tami gtéwnego dekoru posiada potysk 1-2° mierzony w geometrii 60°.

Zawarto$¢ mieszaniny lakieréw w obu zespofach aplikujgcych charakteryzuje sie obecnoscig spe-
cjalnego dodatku, zwiekszajgcego przyczepnos¢ poszczegdinych warstw miedzy sobg. Dodatkowym
warunkiem uzyskania dobrej przyczepnosci lakieréw jest zastosowanie wstepnej polimeryzacji (zzelo-
wania) warstwy lakieru na etapie wytworzenia pierwszej powtoki matowej powierzchni.

Przyktad 10— zadruk cyfrowy offline, forma pozytywowa, efekt asynchroniczny
Na noénik 1 z zadrukowanym wczes$niej dekorem 2 wykonanym na drukarce cyfrowej Palis i za-
bezpieczajgcg warstwg podkfadu 3 Primer 3717.212 nanosi sie pierwszg warstwe lakieru EB 4 przy
pomocy uktadu lakierniczego 3WS. W tej czes$ci procesu lakier A ma nastepujacy sktad:
- FL 27692 —-1,0 cze$¢
— FLE 27800 - 0,1 czeéci
- FzZ2711 -0,07 czesci
- FzZ2720-0,15 czesci
Uzyskana powtoka o gramaturze 8 g/m? poddawana jest dziataniu lampy excimerowej a nastep-
nie procesowi wstepnej polimeryzacji (zelowaniu) w generatorze EB firmy PCT. Nastawy parametrow
generatora sg nastepujgce:
— Dawka 5 kGy
— Wysokie napiecie 100 kV
Otrzymana powierzchnia charakteryzuje sie potyskiem ponizej 6° przy pomiarze w geometrii 60°.
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Nastepnie wstega no$nika przesuwa sie do stacji z cylindrem wklestodrukowym ze wzorem asyn-
chronicznym do poszczegdélnych elementéw gtéwnego dekoru. Nadrukowywana jest struktura z uzy-
ciem lakieru B 6 o sktadzie:

— FLE 27800 - 1,0 czeéci
- FZ2720-0,15 czedci

Powierzchnia poddana jest dziataniu lampy excimerowej, po czym nastepuje utwardzanie elek-
tronami w generatorze EB w obszarze catej grubosci wszystkich warstw lakieréw. Wielko$¢ parametrow
utwardzania wynosi:

— Dawka 40 kGy
— Wysokie napiecie 110 kV

Otrzymana folia, oprécz wizualnego efektu w postaci zadrukowanego dekoru, oferuje réwniez
wrazenie trowymiarowos$ci. Naniesiona struktura ,porowata” nie korelujgca z poszczeg6lnymi elemen-
tami gtéwnego dekoru posiada potysk 1-2° mierzony w geometrii 60°.

Zawarto$¢ mieszaniny lakieréw w obu zespofach aplikujgcych charakteryzuje sie obecnoscig spe-
cjalnego dodatku, zwiekszajgcego przyczepnos¢ poszczegdinych warstw miedzy sobg. Dodatkowym
warunkiem uzyskania dobrej przyczepnosci lakieréw jest zastosowanie wstepnej polimeryzacji (zzelo-
wania) warstwy lakieru na etapie wytworzenia pierwszej powtoki matowej powierzchni.

Wykaz oznaczen:
nosnik
warstwa zadrukowana
warstwa zabezpieczajgca
pierwsza warstwa lakieru excimer A
kolejna warstwa lakieru excimer C
ostatnia warstwa lakieru excimer B

A

Zastrzezenia patentowe

1. Sposo6b wytwarzania wielowarstwowej matowej powierzchni lakierowanej wykonywanej na no-
$niku, poddanej uszlachetnianiu na maszynach do aplikacji lakieru EB badz UV, znamienny
tym, ze no$nik (1) pokrywa sie warstwg lakieru (4) zawierajgcego dodatek zwiekszajacy przy-
czepno$é lakieru miedzy warstwami, w ukfadzie lakierniczym aplikujgcym lakier, nastepnie
warstwe zaaplikowanego lakieru poddaje sie dziataniu promieniowania excimera o dtugosci
fali 172 nm, po czym lakier poddaje sie dziataniu wigzki elektronéw w dawce od 2 do 7 kGy,
odpowiadajgcej dawce, ktéra pozwala na uzyskanie stanu zzelowania lakieru, albo promienio-
waniu UV pozwalajgcemu uzyskaé adekwatny efekt zzelowania, nastepnie na tak przygoto-
wang warstwe nakfada sie co najmniej kolejng warstwe lakieru z dodatkiem poprawiajagcym
przyczepno$é, ktéra ponowie poddaje sie kolejno dziataniu promieniowania excimerowego
oraz dziataniu wigzki elektronéw albo promieniowania UV, z zachowaniem dawki jak w pierw-
szej warstwie, przy czym jesli docelowo jest to warstwa zewnetrzna, ktéra jest warstwg ostat-
nig (6), catg powierzchnie poddaje sie dziataniu wigzki elektronéw o dawce nie mniejszej niz
35 kGy, pozwalajgcej na zakonczenie procesu polimeryzacji naniesionych lakieréw we
wszystkich warstwach albo poddaje sie dziataniu adekwatnemu promieniowaniu UV, pozwa-
lajgcemu uzyskaé adekwatny efekt utwardzenia.

2. Sposo6b wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze dodatek zwiekszajgcy przyczepnos¢ lakieru jest
wybrany z grupy dodatkéw zbudowanych na bazie zmikronizowanych woskéw opartych na
bardzo wrazliwych polietylenach z dodatkiem propoksylowanego triakrylanu glicerolu.

3. Sposdb wedtug zastrz. 1, znamienny tym, ze lakier poddaje sie dziataniu wigzki elektronow
w dawce od 2 do 6 kGy.

4. Produkt meblarski zawierajgcy wielowarstwowg powierzchnie lakierowang oraz nosnik, zna-
mienny tym, ze zawiera co najmniej nosnik (1) pokryty wielowarstwowg matowg powierzchnig
lakierowang otrzymang sposobem wedtug ktdéregokolwiek z poprzednich zastrzezen, lakiero-
wang co najmniej jednego rodzaju lakierem (4) zawierajgcym dodatek poprawiajacy przyczep-
nos$¢, w ilosci od 5 do 30% wag., przy czym efekt trojwymiarowosci produktu meblarskiego
jest wypadkowg poszczegdinych struktur kolejnych warstw.
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5. Produkt wedtug zastrz. 4, znamienny tym, ze no$nikiem (1) jest papier albo folia ropopo-
chodna albo folia chemiczna albo ptyta drewnopochodna.

Produkt wedtug zastrz. 4, znamienny tym, ze nosnik (1) zawiera warstwe zadrukowang (2).

Produkt wedtug zastrz. 4, znamienny tym, ze kolejne warstwy (4, 6), po utwardzeniu do zu-

petnego stopnia polimeryzacji, réznig sie stopniem potysku.
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