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@ Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Fertigeffektfilmes.

C) Tragerbahnen aus Papier, die im Papier Kondensations-
harze und gegebenenfalls zuséatzlich Polymerisationsharze in
gleichmaRiger Verteilung in einer zur Erzielung der Spaltfe-
stigkeit ausreichenden Menge enthaiten, und durch Beschich-
ten oder Bedrucken mit einem gegebenenfalls hartbaren
Acrylatharz und anschlieBendes Erhitzen der beschichteten
Tragerbahnen bis zur Erreichung eines Darrwertes £ 6
Gew.- ¢ erhalten wurden, werden mittels dosiertem Walze-
nauftrag mit, bezogen auf Festharz, 2 bis 10 g/m’ einer
Losung eines Decklackes aus Nitrocelluloselack oder s&ure-
hértendem, nitrocellulosehaitigem Lack bedruckt.

Bevorzugt ist dabei ein Verfahren, bei dem man die Ferti-
geffektfilme mittels einer Rasterwalze, insbesondere einer
Tiefdruckvorrichtung, mit dem Decklack bedruckt. Der Deck-
iack soll dabei eine Viskositat von 10 bis 40 sec, gemessen
nach DIN 53 211, haben. Durch das erfindungsgemafe Ver-
fahren wird verhindert, daR die mit den Fertigeffektfilmen
verieimten, noch warmen Hoizwerkstoffplatten nach der Ent-
nahme aus den Heizpressen beim Stapein miteinander ver-
kieben. Gleichzeitig wird eine harte, mechanisch bean-
spruchbare Oberflache gebildet.
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Th. Goldschmidt 2G, Essen

Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Fertigeffekt-
filmes

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
dekorativen Fertigeffektfilmes auf der Basis von Triger-
bahnen aus Papier, die im Papiexr Kondensationsharze und
yegebenenfalls zusdtzlich Polymerisationsharze in gleich-
mdBiger Verteilung in einer zur Erzielung der Spaltfestig-
keit ausreichenden Menge enthalten, und Beschichten oder
Bedrucken dieser Trdgerbahnen mit einem gegebenenfalls
hértbaren Acrylatharz und anschlieBendes Erhitzen der be-

schichteten Trdgerbahnen bis zur Erreichung eines Darr-
wertes < 6 Gew.-%.

Unter Fertigeffektfilmen versteht man Kunstharz aufweisende
Vergilitungsbahnen, die bereits bei der Herstellung drucklos
ausgehdrtet worden sind und vom Verarbeiter aﬁf die Ober-
fldche von Holzwerkstoffplatten in Furnierpressen mit einem
bruck von 0,3 bis 1,5 N/cm2 aufgeleimt werden. Dabei ist es
moglich, die aufgeleimten Fertigeffektfilme iiberzulackieren.

Fertigeffektfilme weisen in der Regel eine Trdgerbahn aus
Papier auf, die zur Erzielung der Spaltfestigkeit mit ei-
nem Kondensationsharz durchsetzt ist. Als Kondensations-
harze verwendet man Harnstoff- oder Melaminformaldehyd-

harze. Diese kOnnen in Form ihrer Losung dem Papier bei

seiner Herstellung, d.h. dem Papierbrei in der Papierma-
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schine, zugesetzt werden. Meist trénkt man jedoch die fer-
tigen Papierbahnen mit den wdBrigen LSsungen der Konden-
sationsharze.

Den Kondensationsharzen kdnnen gegebenenfalls Polymerisa-
tionsharze, insbesondere Acrylatharze, zugesetzt werden.
Diese Acrylatharze kOnnen duroplastisch oder thermopla-
stisch sein. Verwendet man hdrtbare Acrylatharze, enthal-
ten diese reaktive Gruppen, wie z.B. Glycidylestergruppen,
N-Methylolmethacrylamidgruppen oder Carboxylgruppen. Dabei
kdnnen die Acrylatpolymerisate durch Reaktion dieser Grup-
pen miteinander oder mit den reaktiven Gruppen der Harn-
stoff- oder Melaminformaldehydharze reagieren. Vorzugs-
weise verwendet man solbhe Acrylatharze, die Glastempera—
turen < 10 °c besitzen.

Die Kondensationsharze und gegebenenfalls Polymeriéations—
harze enthaltenden Trédgerbahnen werden dann mit Disper-
sionen oder LOsungen von Acrylatharzen beschichtet. Vor-
zugsweise verwendet man hirtbare Acrylatharze mit Glas-
tibergangstemperaturen von > 20 OC, da diese mechanisch

und thermisch belastbarere Oberflé&chenschichten ergeben.
Die mit Kondensationsharz und gegebenenfalls Polymerisa-
tionsharz durchsetzte und mit Acrylatharz beschichtete
Trigerbahn wird nun in einem Trockenkanal unter Uberleiten
von Umluft solange getrocknet, bis ihr Gehalt an fliich-
tigen Bestandteilen, der sogenannte Darrwert, auf < 6 Gew.-%
gesunken ist. Hierdurch ist sichergestellt, da8 die durch
die Tradnkung und Beschichtung eingebrachten Flissigkeits-
mengen abgedampft sind und die Kondensation oder Polymeri-
sation der hdrtbaren Harze auf den gewilinschten Wert ge-
bracht worden ist. Bei der spdteren Verleimung auf die zu
vergiitende Holzwerkstoffplatte erfolgt dann praktisch
keine weitere Aushdrtung der Fertigeffektfilme. Die Trén-
kung und Beschichtung von Trdgerbahnen erfolgt tblicher-
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weise in Vorrichtungen, bei denen die Trdgerbahnen durch
die in einer Trdnkwanne befindliche L&sung oder Dispersion
des Tré&nk- oder Beschichtungsharzes gezogen werden oder
auf der Oberfldche einer solchen LOsung unter Aufnahme der
Harzlosung schwimmen. Danach wird der Harzauftrag durch
Walzen oder Rakelvorrichtungen egalisiert und gegebenen-
falls ein UberschuB abgestreift. Die Beschichtung kann
ein- oder mehrschichtig aufgebracht werden. Genligen rela-
tiv dlinne Schichten, k&nnen die Acrylatharze auch auf die
Tr&igerbahnen aufgedruckt werden.

In jlingster Zeit hat man begonnen, Fertigungsmethoden aus
der Drucktechnologie zum Aufbringen von Harz auf Trdger-
bahnen einzusetzen. Diese Arbeitsweise war nicht nahelie-
gend, da das Tranken bzw. Beschichten voanapieren fiir die
Oberflédchenverglitung von Holzwerkstoffplatten und das Be-
drucken von Papieren unterschiedlichen technologischen Be-
reichen angeh&ren. Der mit der Impradgnierung und Beschich-
tung von Papieren vertraute Fachmann hat liblicherweise
keine Erfahrungen mit dem Bedrucken von Papieren und um-
gekehrt kennt der Druckfachmann kaum Imprédgnier- und Be-
schichtungsverfahren. Durch die Kombination dieser beiden
verschiedenen Technologien gelingt es jedoch, vorteilhafte
Effekte zu erreichen.

Man war zundchst der Meinung, da8 man nur leichtgewichtige
Papiere, sogenannte Dﬁhnpapiere, mit geringem Harzgehalt
auf einer Druckmaschine mit zus&tzlichen Harzschichten vexr-
sehen kOnnte. So ist z.B. in der DE-AS 27 27 312 ein Ver-
fahren zur Herstellung von spaltfesten, dekorseitig ausge-
hdrtetes Kunstharz aufweisenden Verglitungsbahnen auf der
Basis von Dlnnpapieren beschrieben, wobei auf die fiir den
Dekordruck bestimmte Seite des Dlinnpapieres zuerst die
Ldsung oder Dispersion eines hdrtbaren Imprdgnierharzes

in solchen Mengen aufgebracht wird, daB das Harz nicht bis
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zur Rickseite des Papieres durchdringt, sodann nach Trock-
nung des imprdgnierten Dinnpapieres dieses dekorativ be-
druckt und gegebenenfalls nach Aufbringen einer Zwischen-
schicht mit der Ldsung oder Dispersion eines hértbaren
Harzes beschichtet, sodann den erhaltenen Film trocknet
und aushé&rtet., Dieses Verfahren ist dadurch gekennzeichnet,
daf auf ein Diinnpapier mit einem Fl&chengewicht < 60 g/m2
das Impr&gnierharz in einer Menge von mindestens 8 % (be-
zogen auf Papiergewicht), jedoch nicht so viel, daB das
Harz durchschlédgt, mittels des Druckwerkes einer Druck-

maschine aufgebracht wird.

Bei diesem Verfahren bot sich die Verwendung einer Druck-
maschine aus zwei Griinden an: Einerseits muBte auf das
Diinnpapier nur eine relativ geringe Menge Imprdgnierharz
aufgebracht werden, zum anderen betrug das Fl&chengewicht
des Papieres h&chstens 60 g/mz, so dafB trotz des aufge-
brachten und im Papier enthaltenen Harzes die Flexibili-
tdt des Papieres in solchem MaBe sichergestellt war, daB

eine Bedruckung im Druckwerk einer Druckmaschine mdglich exr-
schien.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde,
auch solche Fertigeffektfilme, die in iblicher Weise ge-
trdnkt und beschichtet sind, mit einer Oberflichenschicht
zu Versehen, um die bekannten Nachteile derartiger Fertig-
effektfilme zu vermeiden. Ein besonderer Nachteil der ib-
lichen Fertigeffektfilme besteht darin, daB sie h&ufig zum
Verkleben neigen, wenn man die mit Fertigeffektfilmen ver-
leimten, noch warmen Holzwerkstoffplatten den Heizpressen
entnimmt und in Stapeln lagert. Ist hingegen eine ausrei-
chende Blockfreiheit gewdhrleistet, dann ergeben sich oft
Probleme bei der nachtrédglichen Lackierung der Oberfldchen
durch mangelnde Haftung des Decklackes. AuBerdem sind die

Oberflédchen mechanisch verletzlich. Durch das Aufbringen

BAD ORIGINAL @
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eines Decklackes soll sowohl die Verklebungsneigung besei-
tigt als auch gleichzeitig eine harte, mechanisch bean-
spruchbare Oberfldche gebildet werden.

Im Gegensatz zur Lehre der DE-AS 27 27 312 soll dabei aber
der Decklack auf TFertigeffektfilme aufgebracht werden, bei
denen das ausgehdrtete Kondensations- und gegebenenfalls
Polymerisationsharz gleichmdBig {iber den gesamten Quer-
schnitt der Tragerbahnen und in einer solchen Menge ent-
halten ist, daB das Papier spaltfest ist. W&hrend nach

der Lehre der DE~AS 27 27 312 das Imprédgnierharz nur in
einer solchen Menge aufgebracht wird, daf es nicht zur
Riickseite durchschl&gt, sollen erfindungsgemidfB Fertigeffekt-
filme behandelt»werden, bei denen das Imprdgnierharz bis
zur Rickseite durchgedrungen ist und bei denen keine Be-
grenzung fiir das Papiergewicht vorgesehen ist. Dies ist
insbesondere bei Pertigeffekffilmen notwendig, die Trager-
bahnen aus Papier mit einem Fldchengewicht von 80 bis

120 g/m2 enthalten; bei Fldchengewichten > 60 g/m2 reicht
die nach der DE-AS 27 27 312 erzielte Spaltfestigkeit nicht

aus, um alle anwendungstechnischen Anforderungen zu er-
fillen,

Die erfindungsgemdBe Aufgabe wird dadurch geldst, daB8 man

- die so erhaltenen Trégerbahnen mittels dosiertem Walzen-

auftrag mit, bezogen auf Festharz, 2 bis 10 g/m2 einer
Ldsung eines Decklackes aus Nitrocelluloselack oder siure-

hdrtendem, nitrocellulosehaltigem Lack bedruckt.

Vorzugsweise bedruckt man die Trdgerbahnen mit 2 bis 6 g/m2
einer L&sung des Decklackes.

Unter Drucken mit dosiertem Walzenauftrag ist dabei ein Ver-
fahren zu verstehen, bei dem eine Walze in eine Wanne mit
der LOsung des Decklackes taucht, mit der Losung befeuchtet
wird und diese auf eine zweite Walze, die als Druckwalze

wirkt, lUbertrdgt. Uber diese zweite Walze wird das Papier

BAD ORIGINAL @
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gefiihrt, das gegen diese durch eine dritte Walze gedriickt
wird,

Es ist mittels der iiblichen Beschichtungstechnologie kaum
mBglich, derartig geringe Mengen eines Decklaékes gleich-
médBig auf die Oberflédche eines Fertigeffektfilmes aufzu-
bringen., Aus dexr DE-AS 27 27 312 war zwar bekannt, das
Druckwerk einer Druckmaschine zum Aufbringen kieiner Men-
gen Harz zu verwenden, jedoch vermittelt auch diese Aus-
legeschrift noch das Vorurteil, libliche Fertigeffektfilme
keinem Druckvorgang zuzufihren, da man der Meinung war,
daB Fertigeffektfilme hierfilr zu sprdde seien. Die Lehre
vorliegender Erfindung geht dabei erheblich iiber diejenige
der DE-AS 27 27 312 hinaus: Entsprechend der Lehre der
DE-AS 27 27 312 verwendet man Diinnpapiere, die man nur
teilweise und vorsichtig mit dem Imprédgnierharz behandelt
hat, wobei man daflir Sorge zu tragen hatte, daB das Harz
nicht bis zur Riickseite des Papieres durchschlug. Hier-
durch war sichergestellt, daB die Papiere eine hohe Flexi~
bilitdt hatten. Beim erfindungsgemdfen Verfahren verwendet
man Trdgerbahnen beliebigen Papiergewichtes, bei denen Qadas
Imprédgnierharz gleichmdfig, d.h., bis zur Riickseite der
Trdgerbahn in dieser enthalten ist. Selbst Dlinnpapiere mit
hohem Harzanteil lassen sich mit der gewilinschten Menge an
Decklack bedrucken.

Die Sprodigkeit einer getrinkten und beschichteten Film-
bahn kann gegebenenfalls dadurch gemindert werden, daf die
Filmbahn vor der Bedruckung auf eine oberhalb der Raum-
temperatur liegende Temperatur von etwa 40 bis 50 °c vor-

gewdrmt wird.

Als Decklack verwendet man einen Nitrocelluloselack, dem

gegebenenfalls ein s&durehdrtender Lack zugesetzt sein kann.

Als sdurehdrtender Lack wird insbesondere ein partiell

oder vollstdndig verdthertes Aminoplastharz verwendet.

BAD ORIGINAL @
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Verwendet man Mischungen von Nitrocelluloselack und sdure-
hdrtendem Lack, haben sich insbesondere Mischungen im Ge-
wichtsverhdltnis 20 : 1 bis 1 : 2 bewdhrt.

Als Losungsmittel flir die Decklacke eignen sich die fiir
derartige Lacke bekannten LOsungsmittel, wie z.B. aroma-
tische Kohlenwasserstoffe, aliphatische Ester, Ketone,
niedrige Alkohole sowie deren Gemische, insbesondere Zthyl-

oder Butylacetat, Aceton, Methyl&thylketon, Athanol oder
Gemische dieser LOsungsmittel,

Es hat sich als zweckmdBig erwiesen, Ldsungen zu verwenden,
deren Viskosit&t, gemessen nach DIN 53 211 (4 mm-Diise, 20 OC),

10 bis 40 sec betrdgt. Vorzugsweise betrdgt die Viskositédt
15 bis 25 sec.

Besonders vorteilhaft ist es, die Trdgerbahnen mittels einexr
Rasterwalze mit dem Decklack zu bedrucken. Insbesondere be-
dient man sich hierbei einer Tiefdruckvorrichtung. Dabei
wird der in Vertiefungen der Druckwalze vorhandene Decklack

auf das zu bedruckende Gut, d.h. den Fertigeffektfilm, liber-
tragen.

Bei diesem Druckverfahren erh&dlt man keinen zusammenhdngen-
den Film, sondern eine punktfdrmig, rasterartig bedruckte
Oberfldche. Es war deshalb liberraschend, daB dennoch er-
reicht wird, daB die $o0 erhaltenen Fertigeffektfilme nach
dem Aufleimen und nach der Entnahme aus der Heizpresse,

wenn sie in Stapeln gelagert werden, nicht mehr miteinander

-verkleben. Gleichzeitig wird eine harte, mechanisch bean-

spruchbare Oberfl&che geliefert, die hervorragend Uberlak-
kierbar ist. Es bilden sich an dex Grenzfld&che zum Acrylat-

harz keine stdrenden optischen Erscheinungen.

Das erfindungsgemdBe Verfahren wird anhand der folgenden

Beispiele noch ndher erldutert.
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Beispiel 1

Ein mit einem Dekordruck versehenes glattes, gefiilltes Pa-
pier mit einem Fldchengewicht von 80 g/m2, einem Raumge-
wicht von 0,82 g/cm3, einem Luftdurchlaf von 400 ml/min,
einem Aschegehalt von 18 % und einer Harzaufnahme von 103 %,
wird mit der 50 %igen LOsung eines Harnstoff-Formaldehyd-
Harzes in Wasser mit 0,2 Gewichtsteilen Ammoniumchlorid

vertrankt.

Nach dem Verdampfen des Wassers ergibt sich ein Fl&dchen-
gewicht von 120 g/mz; der Gehalt an fllichtigen Anteilen
betragt 2,5 %.

Die so erhaltene Filmbahn wird oberseitig mit der wé@Brigen
50 $igen Dispersion eines vernetzbaren Acrylatcopolymeri-
sates mit einer Mindestfilmbildungstemperatur von 23 °c
mit einer Drahtrakel beschichtet. Nach der Trocknung wird
ein Film mit einem Fl&chengewicht von 144 g/m2 erhalten;
der Gehalt an fllichtigen Anteilen betrdgt 2,5 %.

Auf der Oberseite dieser Filmbahn wird mit einer Rasterwalze
mit 50 Linien/cm in einem Druckwerk eine Beschichtung unter
Verwendung einer 18 %igen L®sung eines Gemisches aus 10
Gewichtsteilen Nitrocellulose und 1 Gewichtsteil eines par-
tiell verdtherten Harnstoff-Formaldehyd-Harzes in einem Ge-
misch von 1 Gewichtsteil Aceton und 3 Gewichtsteilen Athyl-
acetat mit einer Viskositdt von 17 sec in einer Menge von

4 g/cm2 (bezogen auf Feststoff) aufgebracht. Das auf diese
Weise erhaltene Verfahrensprodukt wird bei 170 Oc fiir 20 sec
getrocknet. Der Film hat jetzt ein Gesamtgewicht von 147 g/m2;
der Gehalt an fliichtigen Anteilen betrdgt 1,8 %.

Unter Verwendung eines Harnstoff~?ormaldehyd-Harzes als Kleb-
mittel wird der Film bei einer Temperatur von 130 °c una

N
EN
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einem Druck von 0,5 N/cm2 fliir 30 sec auf eine Spanplatte
aufgeleimt. .

Die Oberfldchenverglitungsschicht erweist sich als spalt-
und haftfest und zeigt einen gleichmdBigen, tiefen Glanz.
Zur Lagerung gestapelte, mit diesem Film beschichtete Span-
platten verblocken selbst bei Temperaturen von 80 °c nicht.
Die Oberfldche ist kratzfest und 1l&Bt sich filir den Fall

von Beschddigungen durch Kratzer mit fiir diesen Zweck ib-
licherweise eingesetzten Lacken mit befriedigender Haftung
iberlackieren. Die Eigenschaften der Oberfldche erfiillen
die Anforderungen der DIN 68 861 (Anforderungen an Mobel-
oberflédchen) gemdB Beanspruchungsgruppe C.

Beispiel 2

Ein mit einem Dekordruck versehenes glattes, geflilltes Pa-
pier mit eihem Fl&chengewicht von 106 g/mz, einem Raumge-
wicht von 0,90 g/cm3, einem LuftdurchlaB von 450 ml/min,
einem Aschegehalt von 21 % und einer Harzaufnahme von 87 %
wird mit dem Gemisch von 85 Gewichtsteilen der 50 %$igen
Losung eines Harnstoff-Formaldehyd-Harzes in Wasser mit

0,2 Gewichtsteilen Ammoniumchlorid und 15 Gewichtsteilen
einer 50 %igen wédBrigen Dispersion eines selbstvernetzen-
den, feinteiligen Acrylatcopolymerisates mit einer Mindest-
filmbildungstemperatur von O °c vertrinkt.

Nach dem Verdampfen des Wassers ergibt sich ein Fl&chenge-

wicht von 155 g/mz; der Gehalt an fliichtigen Anteilen be-
triagt 10,2 %.

Die so erhaltene Filmbahn wird oberseitig mit der wdBrigen,
50 %igen Dispersion eines vernetzbaren Acrylatcopolymerisa-

o .
tes mit einer Mindestfilmbildungstemperatur von 27 C mit
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einer Drahtrakel beschichtet. Nach der Trocknung wird ein
Film mit einem Flichengewicht von 176 g/m> erhalten: der
Gehalt an fliichtigen Anteilen betrédgt 2,4 %.

hAuf der Oberseite dieser Filmbahn wird mit einer Raster-
walze mit 50 Linien/cm in einem Druckwerk eine Beschichtung
unter Verwendung einer 18 %igen LOsung von Nitrocellulose
in einem Gemisch von 1 Gewichtsteil Aceton und 3 Gewichts-
teilen Athylacetat mit einer Viskositdt von 20 sec in einer
Menge von 4 g/m2 (bezogen auf Feststoff) aufgebracht. Das
auf diese Weise erhaltene Verfahrensprodukt wird bei 170 °c
flir 20 sec getrocknet.

Der Film hat jetzt ein Gesamtgewicht von 180 g/mz; der Ge-
halt an fliichtigen Anteilen betrdgt 1,8 %. Die Verarbeitung
des Filmes geschieht wie in Beispiel 1, die anwendungstech-
nischen Eigenschaften der Filmoberfldche sind bis auf eine
verbesserte Haftung gegentiber den zur Nachbehandlung ein-
gesetzten Lacken gleich. Die Eigenschaften der Oberfldche
erfiillen die Anforderungen der DIN 68 861 (Anforderungen

an MObeloberfldchen) gemdf Beanspruchungsgruppe C.

Beispiel 3

Ein mit einem Dekordruck versehenes glattes Papiexr, das
durch Zusatz von Aminéplastharz und Acrylatharz zum Papier-
brei in der Papiermaschine spaltfest ausgeriistet wurde,

mit einem Fldchengewicht von 59 g/mz, einem Raumgewicht

von 0,93 g/cm3, einem LuftdurchlaB von 120 ml/min, einem
Aschegehalt von 12 % und einer Harzaufnahme von 19 %, wird
zweimal unter Zwischentrocknung mit einer hdrtbaren Acrylat-
dispersion mit einer Glasiibergangstemperatur von 27 °Cc be-
druckt, wobei nach der Trocknung ein Fldchengewicht von
70,5 g/m2 resultiert; der Gehalt an fliichtigen Anteilen
betrdgt 5 %. '

5.3
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Auf der Oberseite dieser Filmbahn wird mit einer Raster-
walze mit 50 Linien/cm in einem Druckwerk eine Beschich-
tung unter Verwendung einer 18 $igen Losung von Nitro-
celluiose in einem Gemisch von 1 Gewichtsteil Aceton und
3 Gewichtsteilen Athylacetat mit einer Viskositdt von

20 sec in einer Menge von 4 g/m2 (bezogen auf Feststoff)
auvfgebracht. Das auf diese Weise erhaltene Verfahrens-
produkt wird bei 160 °c fiir 25 sec getrocknet.

Dex Film hat jetzt ein Gesamtgewicht wvon 73,8 g/mz; der
Gehalt an fliichtigen Anteilen betrdagt 4,0 %.

Unter Verwendung eines Harnstoff-Formaldehyd-Harzes als
Klebmittel wird deyx Film bei einer Temperatur von 130 °c
und einem Druck von 1,5 N/cmztgegen ein strukturiertes
Phenolharz-Laminat auf eine Spanplatte aufgeleimt.
Die Oberfldchenverglitungsschicht erweist sich als spalt-
und haftfest und zeigt einen gleichméBRigen, tiefen Glanz.
Zur Lagerung gestapelte, mit diesem Film beschichtete Span-
platten verblocken selbst bei Temperaturen von 80 °C nicht.
Die Oberflédche ist kratzfest und 148t sich fiir den Fall
von Beschddigungen durch Kratzer mit fiilr diesen Zweck ib-
licherweise eingesetzten Lacken mit guter Haftung iber-
lackieren. Die Eigenschaften der Oberfldche exfiillen die
Anforderungen der DIN 68 861 (Anforderungen an MObelober-
fl&dchen) gemdB Beanspruchungsgruppe C.
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Patentanspriiche:

ll

Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Fertigeffekt-
filmes auf der Basis von Trdgerbahnen aus Papier, die

im Papier Kondensationsharze und gegebenenfalls zusdtz-
lich Polymerisationsharze in gleichmdfiger Verteilung

in einer zur Erzielung der Spéltfestigkeit ausreichenden
Menge enthalten, und Beschichten oder Bedrucken dieser
Trdgerbahnen mit einem gegebenenfalls hédrtbaren Acrylat-
harz und anschlieBendes Erhitzen der beschichteten Tri-
gerbahnen bis zur Erreichung eines Darrwertes < 6 Gew.-%,
dadurch gekennzeichnet, daBf man die so erhaltenen Tri-
gerbahnen mittels dosiertem Walzenauftrag mit, bezogen
auf Festharz, 2 bis 10 g/m2 einer LOsung eines Deck-
lackes aus Nitrocelluloselack oder sdurehdrtendem, nitro-
cellulosehaltigem Lacknbedruckt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR
man die Trédgerbahnen mit 3 bis 6 g einer LOsung eines
Decklackes bedruckt. -

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
daB man die Trdgerbahnen mittels einer Rasterwalze mit
dem Decklack bedruckt.

. Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden

Ansprﬂche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daf man die
Trdgerbahnen mittels einer Tiefdruckvorrichtung mit dem
Decklack bedruckt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf man die Trdger-
bahnen mit der LOsung eines Decklackes einer Viskosité&t
von 10 bis 40 sec, gemessen nach DIN 53 211 bei 20 °c
mit 4 mm-Diise, bedruckt.
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