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@ Verfahren zur Herstellung von farbigen Dekorpapierfolien mit einer 3-dimensionalen Oberfiachenstruktur.

@ Verfahren zur Herstellung von farbigen Dekorpapierfo-
lien mit einer dreidimensionalen Oberflachenstruktur durch
Bedrucken der Papierfolien mit einem Muster and Uberlac-
kieren, wobei die Druckfarbe, die an den Bereichen aufged-
ruckt wird, an denen die Lackschicht dinner als an den
anderen Beriechen ist, ein lackabstol3endes Mittel enthalt,
wobei eine wafrige Druckfarbe verwendet, die bedruckte
Folie getrocknet und mit einem waRrigen Lack lackiert und
anschlieBend bei erhhter Temperatur ohne Einwirkung von
Druck gehértet wird.
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Anmelder: Letron GmbH, DorfstraBe 2, 8750 Aséhaffenburg

‘Yerfahren zur Herstellung von farbigen'Dekorpapierfolien

mit einer 3-dimensionalen Oberflichenstruktur

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von

farbigen Dekorpapierfolien mit einer 3-dimensionalen Ober-
flichenstruktur durch Bedrucken der Papierfolien mit einem
Muster und Uberlackieren, wobei die Druckfarbe, die an den
Bereichen aufgedruckt wird, an denen die Lackschicht duUnner

als an den anderen Bereichen ist, ein lackabstoBendes Mittel
enthilt, )

Ein Verfahren der oben beschriebenen Art ist u.a. in der
US-A-3811915 beschrieben., Ein wesentlicher Nachteil dieses
Verfahrens liegt darin, daB das bedruckte Papier spitestens
innerhaldb von 20 Stunden lackiert werden mufl, da sonst ein
3-dimensionales Muster nicht mehr erhalten werden kann
(vergléiche Spalte 3, Zeile 59-61). Es besteht jedoch ein
Bediirfnis danach, zun#chst die Papierfolien zu bedrucken

und sie in einem getrennten Arbeitsgang nach Bedarf zu
lackieren. Der Grund hierfiir liegt u.a. darin, daB'das Be-
drucken von Papierfolien h#ufig in anderen Fabriken durch-
gefihrt wird, als das Imprdgnieren bzw, Lackieren mit Kunst-
harzbindemittel enthaltenden Losungen. Die bedruckten Papiere
ktnnen dann gelagert und versandt und zu einem beliebigen
Zeitpunkt lackiert werden unter Herstellung der Dekor-
Papierfolien mit einer 3-dimensionalen Oberfldchenstruktur,

'Ein anderes Verfahren zur Herstellung derartiger Dekor-~

papierfolien ist in der DE-A 3024391 beschrieben. Die Papier-
folien werden gemdB diesem Verfahren durch ein aufeinander-
folgendes ﬁufbringen mehrerer Grundfarben bedruckt, wobel
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die letzte Grundferbe ein lackabstoBendes. Mittel enthilt,
und das Papier wird danach gegebenenfalls imprégniert und
anschiieBend lackiert. Angaben iiber geeignete zu ver-
wendende Lacke werden Jedoch nicht gemacht.

Der Erfindung liegt die Aufgabenstellung zugrunde, ein
einfaches und groBtechnisch leicht durchzufiihrendes Ver-
fahren zur Herstellung der eingangs beschriebenen Dekor-
papierfolien zu finden, das zuverlidssig zu einer 3-dimen-
sionalen Oberflichenstruktur fihrt.

Die tﬁsung der Aufgabe erfolgt gemdB dem Verfahren von
Anspruch 1. Die Papierfolien werden, wie gem3B dem Stand
der Technik, mit einem Muster bedruckt. Wenn nur ein
zweifarbiges Muster gewlinscht wird, geniigt es, wenn die
eine gewiinschte Farbe aufweisende Papiérfolie mit einem
Muster mit einer anderen Farbe bedruckt wird. Es kGnnen
aber auch mehrfarbige Dekorpapierfolien dadurch herge-
stellt werden, daB die Papierfolien mit mehreren Farben
nacheinander zur Erzielung des gewlinschten Musters be-
druckt werden. In jedem Fall muB die letzte Druckfarbe

an den Bereichen aufgedruckt werden, an denen die Lack-
shicht der fertigen Folie diinner ist als an den anderen -
Bereichen. Damit dies erzielt wird, muB diese zuletzt
aufgedruckte Druckfarbe ein lackabstoBendes Mittel ent-
halten. Als lackabstoBende Mittel ktnnen, wie in den oben
genannten Literaturstellen beschrieben, Polysiloxane auf
der Basis von Silikonharzen und. =8len sein. Spezielle '
Beispiele sind niedere Alkylsilikone wie Dimethyl- und
Diethylsilikon. Beispiele flir derartige Handelsprodukte
sind Dri-Film 1040 der Firma General Electric und Silikone-
fluid 1107 der Firma Dow Corning (eingetragene Waren-
zeichen). Es ktnnen auch niedere Alkylsilikone, welche
einen gewissen Anteil Phenylgruppen enthalten, oder

Esterwachse (Wachse auf Basis Rohmontanwachs) verwendet
werden., ’
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Durch éen Gehalt der zuletzt aufgedruckten'Druckfarbe an
derartigen lackabstoBenden Mitteln wird erreicht, daB
dann, wenn man in der beschriebenen geeignéten VWeise

lackiert, an den mit dieser Druckfarbe bedruckten Stellen

der Lack abgestoBen wird und deshalb dinner ausgebildet
ist, als.in den anderen Bereichen. Man erzielt so auf
einer eine glatte Oberfliche aufweisenden Dekorpaplerfolie

eine deutlich 3-dimensionale Oberflichenstruktur, wie sie

eine Holzoberfliche (Furnier) aufweist. Die Dekorpapler-
folien gem8B der Erfindung sind, wenn sie mit einem Holz-

muster bedruckt wurden, von einem kiinstlichen Holzfurnier

praktisch nicht zu unterscheiden.

Ein wesentliches Merkmal des Verfahrens der -Erfindung
besteht darin, daB die Papierfolie mit einer wHBrigen
Tiefdruckfarbe auf Proteinbasis bedruckt wird. Unter dem
Begriff "wiBrig" wird verstanden, daB die fliissige Phase
im wesentlichen aus Wasser besteht. Als Losungsvermittler

konnen bis zu etwa 30 Volum¥, vorzugsweise bis zu 20 Vol.%,

besonders bevorzugt bis zu 10 Vol.%, bezogen auf die
Gesamtmenge der fliissigen Phase, aliphatische einwertige
oder"mehrwertige Alkohole in der Druckfarbe enthalten
sein, Beispiele hierfiir sind Methanol, Ethanol, Ethyl-
glycol, Propylalkohole, Glyzerin usw.. Bevorzugf sind
Ethanol und Ethylglycol oder ein Gemisch davon, wobei

in deﬁ Gemisch aus Ethanol und Ethylglycol der Anteil an

Ethylglycol zweckmdBig etwa 10 bis 40 Vol.%, vorzugsweise
etwa-15 bis 30 Vol % betrigt.

Die Druckfarbe enthidlt ein organisches Bindemittel. Ein

Bevorzugtes Bindemittel ist Casein., AuBerdem enthilt die
Druckfarbe naturgemifB die gewlinschten farbgebenden Pig-

mente sowie gegebenenfalls vorgenannte lacktechnische

Zusatzmittel wie Silikonharze bzw. -0le und spezielle
Wachse,
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Ein welteres wesentliches HMerkmal des Verfahrens der
Erfindung besteht darin, daB die bedruckte Dekorpapier-
folie getrocknet wird. Sie kann so lé&ngere Zeit, d.h.

Wochen, Monate oder sogar Jahre gelagert werden. Die
Veiterverarbeitung kann dann an einem beliebigen Ort bzw.

zu einem beliebigen Zeitpunkt auf einer hierfiir geeigneten
Anlage erfolgen. Zum Lackieren wird ein wéBriger Lack

gemdB der obigen Definition verwendet. Das wesentliche
Merkmal des Verfahrens der Erfindung in dieser Beziehung
besteht in der Verwendung eines widBrigen Lackes. Auch
hier kann, wie bereits in Zusammenhang mit der Druckfarbe
beschrieben, der wiBrige lack geringe Mengen vorzugsweise
bis zu 20 Vol.%, besonders bevorzugt bis zu 10 Vol.%,
organische Losungsmittel als Losungsvermittiler enthalten,
Geeignete organische Losungsmittel fir den Lack sind
Ethanol, Glycole, Methoxybutanol. '

Es ist wichtig, daB der wiBrige Lack eine Verarbeitungs-
viskositdt im Bereich von 15 -. 40" AKX 4/20°C aufweist,
vorzﬁgsweise 22 - 30%, Die Bestimmung der Viskositét im
AK-L Becher erfolgt nach DIN 53211.

Eine wesentliche Bindemittelkomponente ist das unter a)
definierte Harnstoff- und/oder Melaminharz. Es handelt
sich hier um im Handel erh&litliche wdBrige LOsungen .
solcher Harze. Beispiele fiir derartige Handelsprodukte
sind ' ' T

1) Maprenal MF 900 = nichtplatifiziertes Hexamethoxy-
methylmelaminharz (Hoechst AG) (eingetragenes Waren-
 zeichen) ' .

2) Maprenal MF 920 = hochreaktives, nicht plastifiziertes
Melaminharz (Hoechst AG) (eingetragenes Warenzeichen)

3) Metﬁanolverétherte Aminoharze der Plastopal- und Luwi-
pal-Reihe (BASF) (eingetragenes Warenzeichen).

o,
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Derartige Harnstoff- und Melaminharze werden in bekannter
Weise mit einer wiBrigen Siure gehirtet, wie dies dem
Fachmann bekannt ist. Es konnen organische und anorganische
Sduren eingesetzt werden. Beisplele fiir organische SHuren
gind p-Toluolsulfonsédure, bzw. geblockte p~Toluolsulfon-
siure. Beispiel filr geeignete anorganische Sduren ist

Phosphorsaure.

4

Vichtig ist, daB das Gemisch aus in Wasser geldostem Harn-
stoff- und/oder Melaminharz und der HirtersZure ein langes
potlife bei Raumtemperatur (ca. 4 bis 8 Stunden), und ein
kurzes potlife bei erhthter Temperatur aufweist. Das
katalysierte Lackgemisch muBl also, bei Temperatur 2ﬂOO°C,
in weniger als 100 Sekunden, zweckmdBig in -weniger als

80 Sekunden und vorzugsweise in weniger als etwa 60 Se-~
kunden h&rten.

Um einen guten 3-dimensionalen Effekt zu erzielen, ist es
erforderlich, daB der Lack als Bindemittel die obenvbe-
schriebene Komponente B in der oben angegebenen Menge
enthdlt. Bevorzugt werden auf 100 Gewichtsteile Fest-
kdrperbindemittel A mindestens etwa 10 Gewichtsteile,
vorzugsweise mindestens etwa 20 Gewichtsteile Bindemittel
B eingesetzt. Andererseits liegt die obere Grenze fir den
Anteil an Bindemittel B zweckmaBig bei 250 Gew1chtsteilen,
bevorzugt bei 150 Gewichtsteilen.

Beispiel fir Acrylharze und Glycerinderivate ist das

Worléepol V 808 = wasserverdﬁnnbares, niedrigviskoses,

. hochreaktives Polyesterharz (Worlée-Chemie GmbH)

 Beispiel fiir geeignetes ‘Acrylharz ist (eingetragenes

Warenzeichen)
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Acronal 240 D = wHBrige, weichmacherfreie Dispersion
eines thermisch vernetzbaren Copolymerisates auf Basis
eines Acrylsiureester und Styrol (BASF).

Beispiel fiir dthoxylierte Glyzerinderivate ist das

. Handelsprodukt

-

Weichmachungsmittel 9-= Oxdthylierungsprcédukt des
Glyzerins (BASF). .

Auch hier gilt das Gleiche. Der Lack enthdlt auBer den
Bindemitteln geeignete lacktechnische Zusatzstoffe wie
Veichmacher, Mattierungsmittel, Entschiumer, das Absetzen
verhindernde Mittel, wie dies dem Fachmann Bekannt ist.

Der Lack enth#lt an Bindemittel etwa 40 bis 60 Gewichis-
prozente Festkdrper. Er wird zweckm#Big in einer Menge von
10 bis 50 Gramm Lackldsung pro m2 Dekorpapierfolie, vor-

© zugsweise 25 bis 35 Gramm prorm2 aufgetragen.

. Unmiﬁtelbar nach dem Lackieren wird die Folie durch Ein-

wirkung von auf mehr als 100°C erwirmte Luft ohne Ein-
wirkung von Druck gehsirtet. Die obere.Temperaturgrenze
fir die erwdrmte Iuft wird bestimmt durch die Verhinderung
von auf lacktechnischem Gebiet {iblichen unerwiinschten

Eigenschaften wie Blasenbildung, Lackverlauf. ) 7 P

die Temperatur der erwidrmten Luft ansteigt bis auf etwa
160°¢, Zur Herstellung einer Dekorpapierfolie mit be-
sonders guten mechanischen Eigenschaften ist es zweck-
méBig, daB nach dem im Anspruch 2 beschriebenen Verfahren
gearbeitet wird.
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Als Harnstoff-, Melamin-, Polyester- oderﬁAcrylatharze
konnen hier wdfrige Imprdgnierharze eingesetzt werden,
wie sie Stand der Technik sind.

Zur Durchfihrung dieser Verfahrensstufe kann die mit der
Harzltsung imprignierte Folie vor dem Einlauf in die .
Trockenzone iiber eine gleichlaufende oder gegenlidufige

wasserfithrende Walze gefﬁhrt'werden. Danach wird das dufch

die Valze aufgetragene Waschwasser zusammen mit {iber-
schiissigem Imprégnierharz von der (bedruckten) Oberseite
der impr#gnierten Folie z.B, mittels eines Rakels abge-
strichen. Um eine Anreicherung von- Imprégnierharz im
Yaschwasser, das der Walze zugefilhrt wird, zu vermeiden,
muB sténdig Frischwasser zugefilhrt und das }mpréghierharz~
haltige Wasser abgefiihrt werden. Die so imprignierte und
an der Oberseite ausgewaschene Folile wird anschlieBend
getrocknef; Die Trocknung bewirkt eine Hartung des Imprdg-
nierharzes, Es kann in éleicher Weise gehdrtet werden, wie
dies oben bel der Lackierung beschrieben wurde. Zweck-
mdBig wird Jjedoch die Hartung dieses Imprignierharzes bei
etwas htheren Temperaturen vorgenommen, d.h. die erwdrmte
Iuft hat zweckm#Big eine Temperatur von mindestens etwa
100°C vorzugsweise mindestens étwa 140°C und die obere
Grenze flir die erwdrmte Luft liegt zweckmaBig bei etwa
180° C, vorzugsweise bei 170 C.

i

'.‘;?' P i

Ein besonders ausgeprégter Effekt hinéichtlich der 3-
dimensionalen Oberfl&#che kann dadurch erzielt werden, daB

- die lackierte Folie ummittelbar nach dem Lackauftrag vor

dem Erwdrmen mit Luft mit der unbedruckten Seite iiber eine
geheizte Walze mit einer Walzenoberflachentemperatur von

- .
.

e o~ d

Zweckméﬁig betrégt die Walzenoberflﬁchenfemﬁératur min-
destens etwa 80°C. Durch diese Verfahrensvariante wird eine
besonders starke Ausbildung der Poren erzielt,

.= meragcm e e
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Ein besonderer Vorteil des Verfahrens der Erfindung liegt
darin, daB aus sehr dinnen Papierfolien Dekorpapierfolien
nit ausgezeichneten mechanischen und chemischen Eigen-

‘schaften erhalten werden konnen., Gem&S der Erfindung

kénnen Papierfolien mit einem Quadratmetergewicht wvon 30
bis 250 Gramm eingesetzt werden. Es konnen sogenannte
Laminatpapiere verwendet werden, die noch keine Imprig-
ﬁierung mit irgendwelchen Kunstharzen aufweisen.

Besonders bevorzugt werden einseitig glatte Laminatpapiere
eingesetzt, die auf der glatten Seite bedruckt werden.

Auf der glatten Seite tritt die 3-dimensionale Oberfldchen-
struktur besonders stark in Erscheinung. Die rauhere Seite
ermbglicht andererseits eine bessere Verbindung mit dem
Untergrund, auf den die Dekorpapierfolien applizieft
werden,

-

- Die fir den Druck eingesetzten.Papiere kénnen auch schon
V'eine Vorimprignierung aufweisen, wie sie bei der Her-

stellung derartiger zu bedruckender Papiere in der Papier-
fabrik bereits durchgefiihrt wird. Solche Papiere sind im
Handel erh#ltlich unter der Bezeichnung Spezialpapiere
spaltfestt, | . :

Um eine besonders glatie Oberfliche auf der zu bedfuckenden
Seite.iu erhalten, ist es mbglich, die Paplere vor dem
Bedrucken mit der zu bedruckenden Seite liber sogenannte
Superkalander zu fihren.

In den nachfolgenden Beispielen wird die Erfindung er-
ldutert. Bei den angegebenen Mengen handelt. es sich um
Gewichtsteile, sofern nichts anderes angegeben ist,

—_— —— B I R S - em————
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Lack A seidengldnzend:

9

Beispiel fur Druckfarben:

Druckfarbe A:

Heliogenblau 7081-D (BASF)
Neocryl BR-24 (Polyvinyl Chemie).
Neocryl AP-2860 (Polyvinyl Chemie)
DMAMP (I.M.C.)

- Wasser

Neocryl BT-22 (Polyvinyl Chemie)
Aquacer 502 (Cera Chemie)
Wachs KSE-Losung (Hoechst AG)

Plastopal BTM/97 % _(BASF)

" Luwipal 063/70 % (BASF)

Dynomin UM 15/97 % (Worlée)

Acronal 240 D/40 % (BASF)
1.6-Hexandi0l/80 % (BASF)

Syloid 166 (Grace)

Paste Bentone EW/5 %(Kronos Titan)
Methoxybutanol (Hoechst AG) = .

—

Surfynol TG ' (Air Products USA)

- Lsg. Etingal AJ10 % (BASF)

: Lack B seidenmatt:

Maprenal MF 900/95% (Hoechst AG)
Weichmachungsmittel9(BASF)
Paste Bentone EW/5% (Kronos Titan)

Syloid 166 - ' (Grace)

VWasser Ce e e

£thanol L ) ’
Lsg... Etingal 10 % (BASF)

Zan 526

0115038

Gew Teile

"12.9
19.2
0.2
1.6
18,2
40.0
4.9
3.0

Beispiele filir Lackldsungen konnen Gemische folgender
Komponenten sein: Tt

Gew.Teile
25.0
15.0

- 25.0
15.0
12.0

2.5

- 1.25

3.0
- 0.5

. 0.79

32.0
26.0
2.0
4.0
14.0
6.0
2.0
14.0

- 10 -
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| Gew.Teile
Vasserldslicher Polyester 46,08
Monostyrol 4,61
- handelsiiblicher Emulgator 1.38
Cobaltnaphthenatldsung ' 0.47
» Cumolhydroperoxyd , 1.38
Melaminharz St : 46,08

Beispiel 1

Ein im Handel erh#ltliches Papier mit einem Gewicht von
60 g/m2 (Handelsprodukt Spezialpapier spaltfest 60 g/m2
der Firma Holtzmann & Cie. AG) wird unter Verwendung der
Druckfarbe A im 1. Farbwerk mit einem Holzmaserungsmuster
im direkten Tiefdruck bedruckt und getrocknet. Die so
bedruckte Folie wird im 2. Farbwerk mit der Druckfarbe B
bedruckt, die ein lackabstoBendes Mittel enthdlt. Der
Druck mit dieser Druckfarbe erfolgt lediglich an den
Stellen, an denen eine Porenbildung erzeugt werden soll.
Diese Druckfarbe ist dunkler eingef&rbt als die Druck-
farbe A. Die Druckfarbe B hat also grundsitzlich die
gleiche Zusammensetzung wie die Druckfarbe A, lediglich
mit den vorstehend beschriebenen AbZnderungen.

Die so bedruckte Papierfolie wird nach 2 Monaten mit der
Lackldsung A auf der bedruckten Oberfliche mit einer Auf-
tragsmenge von 12 g/m2 auf einer iiblichen Papierlackier-

'~ maschine lackiert, wobei durch einen Rundrakel die Auf-

tragsmenge eingestellt wird. Die lackierte Folie wird
durch einen Trockenkanal geleitet, in dem die Iuft-
—temperatur von 100°C am Eingang bis 150°C am Ausgang des
Trockenkanals ansteigt. Die Verweilzeit im Trockenkanal
betrégt etwa 40 Sekunden. . - -

-~
N
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Beisplel 2 '

Es wird zum Bedrucken ein Papier mit einem‘Gewicht von
70 g/m2 verwendet, das im Handel unter der Bezeichnung: -
Dekorpapier satiniert der Firma PWA Dekor GmbH + Co.
erhdltlich ist. Dieses Papier wird wie im Beispiel 1
beschrieben bedruckt.

Das bedruckte Papier wird mit der Imprédgnierl®sung A in
einer iiblichen Papierimprignieranlage imprigniert. Uber-
schiissiges Imprigniermittel wird durch Quetschwalzen
entfernt, so daB das Papier mit einer Menge von 45 g/m2
Festkorperimprégnierharz versehen ist. Unmittelbar an-
schlieBend wird die Papierfolie mit der bedruckten Seite
iiber eine in einem Umweltstemperatur aufweisenden Wasser-
bad laufende Walze gefilihrt. Dadurch wird das an der be-
druckten Seite befindliche, in die Folie nicht einge-
drungene Harz abgewaschen. Der Waschwasseriberzugewird

~ durch einen Rundrakel abgestrichen. AnschlieBend wird

das imprégnierte Papier in einem Trockenkanal mit an-

. steigender Umlufttemperatur von 100°C bis 175°¢C getrocknet.

Diese Papierfolie kann gelagert und versandt werden.

Die Lackierung dieser Papierfolie erfolgt wie im Beispiel
1 beschrieben. B

Beispiel 3

Es wird ein Laminatpapier mit einem Gewicht von 220 g[m2

verwendet, wie es unter der Bezeichnung Kantenkarton ein-

- seltig glatt von der Firma Holtzmamn & Cie. AG erh&#ltlich

ist.

Dieses.Papier wird als 4-Farbendruck ausgeriistet. Als
Letzte wird im 4. Druckwerk, also nach der Trocknung der
Farben 1. bis 3. die mit Esterwachs modifizierte Druck-
farbe aufgebracht und. getrocknet. '

e awtS At % R bt o v b Ak - e —-r
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Das bedruckte Papier wird nach 2 Monaten in an sich be-
kannter Veise einer intensiven Kernimprignierung mit der

* Impraggnierldsung B unterworfen, wobei vor dem Waschen,

wie es in Beispiel 2 beschrieben wurde, eine Imprignierung
von 70 Gewichtsprozent, bezogen auf das Gewicht des
Papiers, erzielt wird (gerechnet als Festk®rperimprig-
piéfharz). AnschlieBend wird das imprégnierte Papier wie
in Beispiel 2 beschrieben iiber eine wasserfilhrende Walze

geleitet und getrocknet.
Die Lackierung erfolgt mit dem Lack C (Mattlack).

Die Lackauftragsmenge betridgt 15 Gramm Bindemittel des
Lackes pro m2 der Papierfolie. Die mit dem,Lackauftrag
versehene Folie wird unmittelbar anschlieBend iiber eine
Heizwalze gefithrt, die eine Oberfléchehtemperatur von
90°C aufweist. AnschlieBend wird die Folie durch einen
Trockenkanal mit ansteigendem Temperaturprofil von 80°c
bis 17000 gefihrt, wobei die Verweildauer L0 Sekunden
betrigt.

et e e e—— - —— b 8
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von farbigen Dekorpapier-

- folien mit einer dreidimensionalen Oberflédchen-

struktur durch Bedrucken der Papierfolien mit einem
Muster und Uberlackieren, wobei die Druckfarbe, die
an den Bereichen aufgedruckt wird, an denen die
Lackschicht dinmner als an den anderen Bereichen ist;
ein lackabstoBendes Mittel enthdlt,

dadurch gekennzeichnet, daB

1. eine wéBrige Druckfarbe verwendet wird,
2. die bedruckte Faolie getrocknet wird,

3. die bedruckte Folie mit einem wiHBrigen Lack mit
einer Viskosit#t von 15 bis 40 sec im AK4-Becher
enthaltend als Bindemittel im wesentlichen eine |
Mischung von

4) einem Gemisch austeinem'in Wasser geldstem
. Harnstoff- und/oder Melaminharz und einer
o wiBrigen Sdure als Hirter, das néch Vermischeﬁ
der wiaBrigen Harzldosung mit der SHure bei
~>100°C in weniger als 100 sec hirtet,

_B) einem Bindemittel ausgewdhlt aus der Gruppe

a) wasserverdﬁnnbares Polyesterharz . i
' p) Acrylatharz B ' -

c) #thoxyliertem Glyzerinderivat,
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wvobel auf 100 Gewichtsteile Festkafper Binde-
mittel A) 10 bis 250 Gewichtsteile Festkdrper
Bindemittel B) entfallen,

lackiert wird, und

4, die lackierte Folie durch Einwirkgng von auf mehr
als 100°C erwirmte Luft ohne Einwirkung von Druck
gehdrtet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daBl die bedruckte Folie

vor dem Lackieren mit einer wifBrigen Imprignierldsung
nit einer Viskositdt von 15 bis 30 sec im AK4-Becher
enthaltend ein Bindemittel ausgewdhlt aus der Gruppe

i) Harnstoffharze
ii) Melaminharze
iii) Polyesterharze
iv) Acrylatharze

imprdgniert und die imprédgnierte Folie unmittelbar
nach dem Impridgnieren mit der bedruckten Seite iliber

eine VWalze gefiihrt wird, deren Oberfliche mit Wasser

beschichtet ist, der Waschwasseriiberzug von der Folie
abgestrichen, und die Folie durch Einwirkung von auf
mehr als 100°C erwirmte Luft ohne Einwirkung von

- Druck gehdrtet wird.

Veffahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeich-
net, daB die nach Anspruch 2 imprgénierte Folie un-
mittelbar nach dem Lackauftrag vor dem Erwdrmen mit

" Luft mit der unbedruckiten Seite iiber eine geheizte

Walze mit einer Walzenoberflichentemperatur von 60°C
bis 100°C gefihrt wird,
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