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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine
Vorrichtung zum Herstellen einer insbesondere mittels
eines Tintenstrahldruckverfahrens bedruckbaren Ober-
flache. Die Erfindung betrifft weiter eine Papierbahn mit
einer insbesondere mit einem Tintenstrahldruckverfah-
ren bedruckbaren Oberflache und einen insbesondere
mit einem Tintenstrahldruckverfahren bedruckbaren Ge-
genstand.

[0002] Tintenstrahl- bzw. Inkjet-Druckverfahren erlau-
ben das Ausbilden fast beliebiger Musterin, je nach Hard-
ware- und Softwareausriistung, hoher Qualitat und ge-
nau vorbestimmter Ausrichtung zu einer zu bedrucken-
den Oberflache. Die Muster, die beispielsweise das Aus-
sehen von Edelholzoberflachen haben, kdnnen durch
Einscannen von einer Vorlage oder synthetisch mit Gra-
phikprogrammen erzeugt werden. Kontrastierung, Far-
bung, GroRe usw. der Muster kdnnen mit Hilfe an sich
bekannter elektronischer Datenverarbeitungsverfahren
variiert und an die jeweilige Oberflache angepasst wer-
den.

[0003] Fur die optische Qualitat der Muster, die auch
als eine homogene Einfarbung ausgebildet sein kénnen,
ist die Art und Qualitat der zu bedruckenden Oberflache
malfigeblich. So ist beispielsweise bekannt, Platten oder
Tafeln oder sonstige Gegensténde aus preiswerten unter
Verwendung von Harzen oder sonstigen Bindemitteln
verfestigter Presswerkstoffe, wie Faser- oder Partikel-
werkstoffen, herzustellen und, gegebenenfalls nach ei-
nem Schleifvorgang, mit einem Primer zu versehen und
dann zu bedrucken. Weiter ist bekannt, Oberflachen sol-
cher preiswerter Grundkorper mit Folien, beispielsweise
Kunstharzfolien, oder vollstdndig harzdurchtrankten Pa-
pieren zu kaschieren und zu bedrucken. Fur eine befrie-
digende Druckqualitat ist es wegen der nicht oder nur
schlecht benetzbaren kunststoffhaltigen Oberflachen
zweckmafig, diese kunststoffhaltige Oberflache vor dem
Bedrucken mit einem Primer zu versehen oder aufzurau-
en, so dass die Farbeflissigkeit einwandfrei haftet.
[0004] AusderDE 197 15268 A1 isteine Diinnschicht-
folie aus einem Rohpapier mit Pigmentstrich auf der
Druckseite des Rohpapiers bekannt, die ausgehend von
der dem Pigmentstrich gegeniiberliegenden Seite des
Rohpapiers mit einem Trankharzimpragniertist. Der Pig-
mentstrich bildet eine Sperrschicht fir das Trankharz, so
dass das Trankharz nicht bis zu der bedruckbaren Ober-
flache vordréangen kann. Durch den Pigmentstrich wer-
den die fiir die Qualitét eines mit dem Tintenstrahldruck-
verfahren aufdruckbaren Musters maf3geblichen physi-
kalischchemischen Eigenschaften der Rohpapierober-
flache beeinflusst, so dass die Bedruckbarkeit gegen-
Uber einem unbehandelten Rohpapier verandert ist.
[0005] Aus der DE 199 55 081 C1 ist ein Basispapier
fur ein Aufzeichnungsmaterial fiir TintenstrahlDruckver-
fahren bekannt, das 5 bis 55 Gewichtsprozente eines
Fllstoffes enthalt, frei von Masseleimungsmitteln ist und
mit einem Trankharz impragniert ist, wobei die Harzauf-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

nahme aus dem Trankharz so eingestellt ist, dass das
Basispapier auf der Rickseite eine Flissigkeitsaufnah-
me von héchstens 20 Gramm/mZ2 aufweist. Die Riickseite
ist die der zu bedruckenden Seiten gegeniiberliegende
Seite. Das Harz kann von einer Seite her oder von beiden
Seiten her aufgetragen werden. In jedem Fall ist die zu
bedruckende Oberflache mehr oder weniger stark mit
Harz getrankt.

[0006] Aus der US 4,198,446 und der EP 0 639 865
A1 sind Vorrichtungen bekannt, mit denen gleichzeitig
auf den zwei Seiten einer (Papier-) Bahn eine Flissigkeit
aufgebracht wird.

[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, mit
einem Tintenstrahldruckverfahren bedruckbare Gegen-
stdnde zu schaffen, wobei auf deren Oberflachen er-
zeugbare Muster insbesondere hinsichtlich des Ausse-
hens hdchste Qualitatserfordernisse erfillen.

[0008] Eine erste Losung dieser Aufgabe wird mit ei-
nem Verfahren gemal dem Anspruch 1 erzielt.

[0009] Die Anspriiche 2 und 3 sind auf zwei vorteilhafte
Durchfiihrungsformen des erfindungsgemafen Verfah-
rens gerichtet, mit denen erreicht wird, dass die bedruk-
kende Seite der Papierbahn ganz oder zumindest weit-
gehend frei von Kunstharz bleibt.

[0010] Mitden Merkmalen des Unteranspruchs 4 kann
die zu bedruckende Seite der Papierbahn an jeweilige
Erfordernisse angepasst werden.

[0011] Mit den Merkmalen des Anspruchs 5 wird Fle-
xibilitét bei der weiteren Verarbeitung der Papierbahn er-
zielt.

[0012] Die Anspriiche 6 bis 8 sind auf vorteilhafte Mog-
lichkeiten gerichtet, wie eine erfindungsgemafie Papier-
bahn auf einen Grundkoérper aufgebracht werden kann.
[0013] Die Anspriiche 9 und 10 kennzeichnen eine er-
findungsgeméaRe Papierbahn.

[0014] Der Anspruch 11 kennzeichnet einen mit einer
erfindungsgemafRen Papierbahn versehenen bedruck-
baren Gegenstand.

[0015] Der Anspruch 12, deren Oberbegriff auf der US
4,198,446 basiert, kennzeichnet eine Vorrichtung zum
Durchfiihren eines erfindungsgemafen Verfahrens.
[0016] Mitder Erfindungwerden Oberflachen geschaf-
fen, die hinsichtlich ihrer fir das Bedrucken erforderli-
chen Eigenschaften konventionellen Papieroberflachen
entsprechen, die durch die Auswahl des Papiers und der
Farbeflissigkeit sowie gegebenenfalls einer Vorbehand-
lung der zu bedruckenden Oberflache jeweils in an sich
bekannter Weise optimal an das erstrebte Druckergebnis
angepasst sind. Somit erlaubt die Erfindung die unmit-
telbare Umsetzung der durch die elektronische Daten-
verarbeitung und die weit entwickelte Tintenstrahl- bzw.
Inkjettechnik geschaffenen Médglichkeiten unmittelbar
auf das Bedrucken von Gegenstéanden anzuwenden.
[0017] Die Erfindung ist fir weitgehend alle Arten von
Rohpapieren geeignet, die eine Saugfahigkeit bzw. Ka-
pillaritéat aufweisen. Es kénnen auch gestrichene Papie-
re, Feinpapiere und Basispapiere verwendet werden.
Das Flachengewicht liegt beispielsweise bei 30 bis 300
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glcm2, Es ist keine gesonderte Tubenaufnahmeschicht
erforderlich.

[0018] Die Oberschicht einer erfindungsgemafen Pa-
pierbahn ist sowohl lackier- als auch laminierfahig. Die
Harzschicht ist integraler Bestandteil der erfindungsge-
maRen Papierbahn. Das Harz kann ein in der Papierin-
dustrie Ubliches Trankharz sein, beispielsweise aus der
Gruppe der Diallylphtalate, Epoxidharze, Harnstoff-
Formaldehyd-Harze, Harnsaure-Acetylsdureester-Co-
polyester, Melamin-Formaldehyd-Harze, Melamin-Phe-
nol-Formaldehyd-Harze, Phenol-Formaldehyd-Harze,
Poly(meth)acrylate oder ungeséttigter Polyester-Harze.
[0019] Die Erfindung wird im Folgenden anhand sche-
matischer Zeichnungen beispielsweise und mit weiteren
Einzelheiten erlautert.

[0020] Es stellen dar:

eine schematische Querschnittsan-
sicht durch eine einseitig mit Kunst-
stoff getrankte Papierbahn,

Figur 1

Figur 2 eine perspektivische schematische
Ansicht einer Vorrichtung zum ein-
seitigen Beschichten einer Papier-

bahn,

eine schematische Schnittansicht ei-
nes erfindungsgeméalien mit einer
Papierbahn versehenen, dann be-
druckten und dann mit einer Schutz-
schicht versehenen Gegenstandes,

Figur 3

Figuren4und 5 Darstellungen zur Verdeutlichung
unterschiedlicher Kaschierungs-
moglichkeiten von Grundkdrpern,
Figuren 6 und 7  schematisch eine Vorrichtung zum
zweiseitigen Tranken einer Papier-
bahn mit Flussigkeiten,

Fig. 8 verschiedene Mdglichkeiten zum
Aufbringen einer Papierbahn auf ei-

nen Grundkdrper,

unterschiedlich konkavierte Grund-
kérper mit aufgebrachten Papier-
bahnen und

Fig. 9

Fig. 10 unterschiedlich bewegbare Druck-
kopfe zum Bedrucken von Gegen-

standen.

[0021] In Figur 1 ist mit 10 ein Ausschnitt einer Papier-
bahn bezeichnet, beispielsweise eines handelstiblichen
Papierblattes mit vorwiegend Holzzellulosefasern und
hohem WeilRpigmentanteil und einer Flachendichte zwi-
schen etwa 50 und 90g/m2. Die Papierbahn 10 ist einfach
kalandert, so dass ihre Faserstruktur zu den Oberflachen
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hin eine Offenporigkeit bzw. Saugfahigkeit aufweist, wie
durch die schragen parallelen Linien schematisch ange-
deutet. Es versteht sich, dass die Poren bzw. Mikroka-
nale nur schematisch gezeichnet sind und tatsachlich
entsprechend der ungeordneten Faserstruktur der Pa-
pierbahn 10 ebenfalls unausgerichtet sind. Im linken Be-
reich der Figur 1 ist die Papierbahn 10 im Rohzustand,
wahrend sie im rechten Bereich an ihrer Unterseite 12
mit einem Kunstharz getrénkt ist, beispielsweise einem
handelstiblichen Melaminharz, das in an sich bekannter
Weise zunachst diinnfliissig ist und insbesondere unter
Warme aushéartet. Die Menge des auf die Unterseite 12
aufgebrachten Melaminharzes 14, seine Viskositat, das
Flachengewicht, die Faserart, die FasergréfRe sowie der
Bindemittelart des Papierblattes (10), seine Dicke und
Porositat und die Temperatur sind derart aufeinander ab-
gestimmt, dass das Melaminharz 14 die Papierbahn 10
von der Unterseite 12 zur Oberseite 16 nicht vollstédndig
durchtrankt bzw. durchdringt, sondern der an die Ober-
seite 16 angrenzende Bereich der Papierbahn 10 ganz
oder zumindest im Wesentlichen frei von Melaminharz
(durch schwarze Punkte angedeutet) bleibt und die
Saugfahigkeit seines Rohzustandes unverandert behalt.
[0022] Figur 2 zeigt ein Beispiel, wie die Unterseite 12
der Papierbahn 10 beschichtet werden kann. Eine dreh-
bare Walze 18 taucht in fliissiges Melaminharz 14 ein,
das in einem Behalter 20 aufgenommen ist. Die Papier-
bahn 10, aus der gegebenenfalls spater Zuschnitte ge-
schnitten werden, wird Gber die Oberflache der mit Me-
laminharz benetzten Walze 18 gefiihrt und dadurch be-
schichtet. Die Menge an auf die Unterseite der Papier-
bahn 10 aufgebrachten Melaminharzes hangt von den
Prozessparametern ab, wie Viskositat des Melaminhar-
zes, Eintauchtiefe der Walze 18, Oberflachenbeschaf-
fenheit der Walze 18, Durchmesser der Walze 18, An-
pressdruck zwischen der Papierbahn 10 und der Walze
18, Transportgeschwindigkeit der Papierbahn usw.
[0023] Figur 3 zeigt schematisch, wie die im rechten
Abschnitt der Figur 1 dargestellte, unterseitig mit Mel-
aminharz 14 beschichtete Papierbahn verwendet wer-
den kann, um einen Gegenstand herzustellen, dessen
Oberflache mit einem hoch qualitativen Muster bedruckt
werden kann. Die Figur 3 ist von links nach rechts in drei
Abschnitte a), b) und c) unterteilt.

[0024] Der Abschnitt a) zeigt einen Ausschnitt eines
Grundkorpers 22, auf den die Papierbahn 10 auflaminiert
ist, indem die mit Melaminharz beschichtete Unterseite
12 der Papierbahn 10 auf die Oberseite des Grundkor-
pers 20 aufgepresst und erwarmt wird, so dass das aus-
gehartete Melaminharz 14 eine sichere Haftung zwi-
schen dem Grundkérper 20, der beispielsweise ein
Pressfaserkorper ist, und der Papierbahn 10 herbeifiihrt.
Im dargestellten Beispiel weist der Grundkdrper 22 eine
vor dem Auflaminieren der Papierbahn 10 aufgebrachte
Beschichtung 24, beispielsweise aus Kunstharz, auf, um
seine Oberflache zu harten und zu verglten.

[0025] Auf die freie Oberseite 16 der Papierbahn 10,
die durch die Beschichtung der Unterseite 12 mit Mel-
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aminharz nicht oder kaum verandert ist, kann unter Nut-
zung herkdmmlicher Drucktechnik und Datenverarbei-
tung beispielsweise in einem Tintenstrahldruckverfahren
ein Muster in hoch qualitativer Weise gedruckt werden,
wie durch die Farbschicht 26 angedeutet (Abschnitt b)),
die vor dem Trocknen bevorzugt teilweise von der Pa-
pierbahn 10 aufgesaugt wird und dadurch sehr gut an
der Papierbahn haftet. Die Farbeflissigkeit und die Po-
rositat bzw. Oberflache der Papierbahn sind aufeinander
abgestimmt, so dass der Farbverlauf der erwiinschten
Musterqualitat entspricht.

[0026] Im Abschnitt c) der Figur 3 ist der mit der Pa-
pierbahn 10 kaschierte, mit der Farbschicht 26 bedruckte
Grundkoérper 22 mit einer zusatzlichen Schutzschicht 28
beschichtet dargestellt. Diese Schutzschicht 28, die
durch ein Strahl- bzw. Spritzverfahren, ein Walzverfah-
ren oder sonstwie aufgebracht werden kann, dient bei-
spielsweise zum Schutz der Farbschicht 26 vor UV-
Strahlung und zum Schutz vor mechanischen Bescha-
digungen. Die Schutzschicht 28, die transparent sein
kann, ist in an sich bekannter Weise eine Kunstharz-
schicht aus sehr hartem, widerstandfahigem Kunststoff,
in die vorteilhafterweise sehr harte Partikel eingelagert
sind.

[0027] Figur 4 verdeutlicht die Herstellung eines voll-
standig mit einem Papier 30 umhillten Grundkorpers 22.
Der Grundkoérper 22, in dargestelltem Beispiel in Form
einer Platte, istauf das MalR} des herzustellenden fertigen
Gegenstandes fertig bearbeitet und wird mit einem ent-
sprechend den Malien des Grundkdrpers 22 dimensio-
nierten Zuschnitt des Papiers 30 vollstandig kaschiert.
Das Papier 30 kann vor dem Aufbringen auf den Grund-
korper 22 an seiner dem Grundkdrper 22 zugeordneten
Innenseite mit Melaminharz getrankt sein und wird dann
durch Anwendung von Druck und Warme ausgehartet
und am Grundkdrper 22 befestigt. Alternativ kann auf die
Oberflache des Grundkorpers 22 vor dem Aufbringen
des Papiers 30 eine Schicht aus noch flissigem Mel-
aminharz aufgebracht werden, die derart bemessen ist,
dass das Melaminharz das Papier nicht vollstandig
durchtrankt, wie anhand Figur 1 erldutert.

[0028] Figur 5 zeigt einen ebenfalls plattenférmigen
Grundkoérper 22, dessen Ober- und Unterseite mit jeweils
einem Papierblatt 30 kaschiert bzw. laminiert wird, wobei
die Papierblatter 30 jeweils vor oder beim Aufbringen auf
den Grundkérper 22 mit Harz, wie anhand Figur 1 erlau-
tert, teilweise durchtrankt werden. Auf die gemaf Figur
5 rechte Stirnseite des Grundkdrpers 22 kann ein weite-
res entsprechend zugeschnittenes Papierblatt 30 unmit-
telbar aufgebracht werden. Alternativ kann auf die Stirn-
seite eine im Querschnitt rechteckige oder abgerundete
Randkante 32 aufgeklebt oder auflaminiert werden, auf
die dann das Papierblatt 30 aufgebracht wird. Die Pa-
pierblatter 30 sind entweder vor ihrem Aufbringen ein-
seitig mit Harz getrénkt oder die Oberflache, auf die die
Papierblatter aufgebracht werden, wird vor deren Auf-
bringen mit Harz beschichtet, so dass eine Durchdrin-
gung gemal Figur 1 gegeben ist. Es versteht sich, dass
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bei dem Gegenstand gemal Figur 5 ahnlich wie in Figur
4 ein Papierzuschnitt verwendet werden kann, mit dem
der Grundkérper einschliellich der Randkante(n) insge-
samt kaschiert werden kann.

[0029] Die mit dem Papier kaschierten Grundkorper
gemal Figuren 4 und 5 kdnnen anschlieRend in an sich
bekannter Weise nach einem Tintenstrahldruckverfah-
ren oder auch nach einem anderen Verfahren bedruckt
werden, wobei dies wegen der im saugfahigen Zustand
vorliegenden Papieroberflache ein ausgezeichnetes Mu-
ster ergibt. Der bedruckte Gegenstand kann anschlie-
Rend mit einer Schutzschicht 28 geman Figur 3 versehen
werden.

[0030] Wie sich aus dem Vorstehenden ergibt, hat die
einseitig durchtrankte Papierschicht eine Doppelfunkti-
on; einerseits bildet das Papier durch die Harzimpragnie-
rung seiner Unterseite eine Kaschierung, Hartung und
gegebenenfalls Qualitdtsverbesserung der Oberflache
des aus einem preiswerten Werkstoff bestehenden
Grundkorpers, und zum anderen (bernimmt die nicht
harzgetrénkte Oberseite des Papiers die Funktion eines
Adapters oder Primers fiir das Druckverfahren, insbe-
sondere das Inkjet-Verfahren.

[0031] Der Grundkérper, der jedwelche fir die Ka-
schierung mit Papier geeignete Form aufweisen kann,
kann aus Holzwerkstoffen, Kunststoffen, Faser- und/
oder Partikelmaterialien und auch metallischen Werk-
stoffen bestehen. Die Dicke, Dichte und weitere Zusam-
mensetzung des Papiers richtet sich nach den Anforde-
rungen sowohl der Kaschierung als auch des Druckver-
fahrens. Als das Papier verdichtendes Harz kann jedwel-
ches Harz verwendet werden, dass insbesondere unter
Warme aushartet. Das Aufbringen des mit Harz getrank-
ten Papiers kann auch nach Ausharten des Harzes er-
folgen, indem die einseitig beharzte Papierschicht auf
den Grundkoérper aufgeklebt oder sonst wie auflaminiert
wird.

[0032] Im Folgendenwerden Abwandlungen und Wei-
terbildungen der bisher beschriebenen Erfindung erlau-
tert:

Fig. 6 zeigt eine Vorrichtung, mit der eine Papierbahn
von beiden Seiten her mit Flissigkeit beschichtet
werden kann. Dazu weist die Vorrichtung zwei Flis-
sigkeitsaufbringeinrichtungen 34 und 36 auf, die in
gegenseitigem Abstand angeordnet sind. Jede der
Flussigkeitsaufbringeinrichtungen enthalt eine Auf-
bringwalze 38, die drehangetrieben ist und in Anlage
an der Ober- bzw. Unterseite einer sich zwischen
den Aufbringwalzen hindurchbewegenden Papier-
bahn 10ist. Jede der Aufbringwalzen 38 istin Anlage
an einer Beschickungswalze 40, mit der auf den Au-
Renumfang der Auftragswalze Fllssigkeit aus einem
Vorratstank 42 aufgebracht wird.

[0033] In dem gemaR Fig. 6 unteren Vorratstank be-
findet sich flussiges Kunstharz 44. In dem oberen Vor-
ratstank befindet sich Wasser 46. Die Fasern der Papier-
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bahn 10 sind im dargestellten Beispiel nicht ausgerichtet,
kénnten aber auch gerichtet sein. Die Drehzahlen der
Aufbringwalzen 38 sind vorteilhafterweise derart, dass
die zwischen ihnen hindurchtransportierte Papierbahn
10 nicht direkt bzw. auf Scherung beansprucht wird.
[0034] Wie dargestellt, dringt von der Unterseite her
flissiges Kunstharz 44 in die Papierbahn ein. Von der
Oberseite her dringt Wasser 46 in die Papierbahn ein.
Die Papierbahn bildet eine Kapillarstruktur, die das flis-
sige Kunstharz und. das Wasser einsaugt. Die beiden
Flussigkeiten sind nichtineinander I6slich und durchdrin-
gen sich daher nicht, so dass die obere Flissigkeit in
gewisser Weise eine Sperrschicht fiir die untere Flissig-
keit und umgekehrt bildet. Das Kunstharz 44 dringt somit
nicht bis an die Oberseite der Papierwand 10 vor.
[0035] Wenn das Wasser 46 anschlieBend verdampft
wird (Fig. 7), wobei diese Verdampfung durch eine Heiz-
einrichtung 48 unterstitzt werden kann, steht die Ober-
flache des Papiers 10 frei von Kunstharz und unverandert
fur ein Bedrucken zur Verfligung.

[0036] Dem Wasser 42 kénnen Flillstoffe, Farbstoffe,
Farbpigmente oder auch Korund beigegeben werden, so
dass auf die Oberseite der Papierbahn 10 eine wassrige
Suspension aufgebracht wird, deren Feststoffe nach
dem Verdampfen der Oberseite der Papierbahn verblei-
ben und diese, frei von dem Kunstharz 44, fir eine nach-
folgende beispielsweise Tintenstrahlbedruckung ent-
sprechend den jeweiligen Anforderungen optimal vorbe-
reiten.

[0037] Als Sperrflissigkeit kénnen auch andere Flis-
sigkeiten verwendet werden, die sich mit dem Kunstharz
nicht mischen.

[0038] Die zumindest weitgehende harzfreie Obersei-
te bzw. der zumindest weitgehend harzfreie obere Be-
reich der Papierbahn 10 gemaR der rechten Halfte der
Fig. 1 oder der Fig. 7, in dem die Fasern der Papierbahn
je nach Struktur und Aufbau des Papiers mehr oder we-
niger stark ausgerichtet freiliegen, bildet einerseits eine
Verankerungsschicht fiir ein in einem nachfolgenden
Schritt aufgebracht ist, von oben her in die Papierbahn
eindringendes Laminierharz und ebenfalls eine Veran-
kerungsschicht fiir einen Lack, der auf der Oberseite der
Papierschicht aufgetragen wird und in diese eindringt.
Die Verankerungsschicht ist deshalb besonders stabil,
weil, wie aus Fig. 1 und Fig. 7 ersichtlich, Papierfasern
in das Kunstharz 14 bzw. 44 einragen und nach dessen
Trocknung in ihrer Lage stabilisiert sind und gegebenen-
falls zusatzlich langs ihrer Lange durch geringe Mengen
des getrockneten Kunstharzes stabilisiert sind.

[0039] Das Kunstharz 44 kann je nach Anforderungen
unterschiedlichster Art sein. Wenn die Papierbahn 10 auf
einen Grundkérper 22 (Fig. 5) mitebener Oberflache auf-
kaschiert werden soll, beispielsweise durch Aufpressen
und dazwischen Anordnung einer Kleberschicht, kann
das Kunstharz duroplastisch sein, d.h. nach dem Aus-
harten durch Erwarmen nicht mehr verflissigbar oder
erweichbar sein. Wenn die Papierbahn beim Aufbringen
auf den Grundkérper gebogen werden muss, ist das
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Kunstharz vorteilhafter Weise thermoplastisch, so dass
es beim Aufkaschieren der Papierbahn auf die Oberfla-
che eines Grundkodrpers unter Erwarmung erweicht.
Wenn die Oberflache des Grundkorpers 22 derart ist,
dass die Papierbahn, um sich dreidimensionalen Ober-
flachenstrukturen anzupassen, gedehnt werden muss,
ist die Papierbahn dehnfahig, indem sie beispielsweise
eine Struktur mit noch nicht ausgerichteten Fasern hat,
die in ihrer Ausrichtung oder in ihrer Ladnge verandert
werden kdnnen.

[0040] Eine weitere Mdglichkeit des Aufbringens der
Papierbahn auf einen Grundkérper besteht darin, dass
die Oberflache des Grundkdrpers mit einem in ausge-
hartetem Zustand auf ihr haftenden Kunstharz beschich-
tet wird und die Papierbahn auf den mit Kunstharz be-
schichteten Grundkorper aufgewalzt wird, wobei die die
Papierbahn auf den Grundkérper unter Druck aufpres-
sende Walze die Aufbringwalze 38 der Flussigkeitsauf-
bringeinrichtung 34 (Fig. 6) sein kann. Auf diese Weise
wird das anhand der Figuren 6 und 7 geschilderte Ver-
fahren gleichzeitig mit dem Aufbringen der Papierbahn
auf den Grundkorper durchgefihrt.

[0041] Es sei darauf hingewiesen, dass inshesondere
bei plattenformigen Grundkdrpern, auf deren Oberseite
eine Papierbahn aufkaschiert wird, auf die Unterseite ei-
ne als Zuganker wirkende Schicht aufkaschiert, bei-
spielsweise aufgeklebt, wird, damit sich der fertige Ge-
genstand infolge von von der Papierschicht her beispiels-
weise bei deren Bedrucken oder deren weiterer Oberfla-
chenbehandlung (Aufbringen eines Schutzlackes) ent-
stehenden Spannungen nicht verzieht.

[0042] Das Bedrucken der Papierschicht kann vor de-
ren Aufbringen auf einen Grundkdrper oder nach deren
Aufbringen auf einen Grundkdérper erfolgen. Ebenso
kann eine Schutzschicht auf die Bedruckungsschicht be-
reits vor dem Aufbringen der Papierbahn auf den Grund-
kérper oder erst nach dem Aufbringen erfolgen.

[0043] Fig. 8 verdeutlicht in den Figurenteilen A, B, C
drei unterschiedliche Mdglichkeiten, wie eine erfindungs-
gemal von einer Seite her mit Kunstharz getrankte Pa-
pierbahn auf einen Grundkérper aufgebracht werden
kann, wobei das Aufbringen durch Aufwalzen, in einer
Form und/oder durch ein Vakuumverfahren erfolgen
kann.

[0044] GemaR Fig. 8A wird eine von ihrer Unterseite
her mit Kunstharz getrankte und gegebenenfalls bereits
bedruckte Papierbahn 10, mit einer weiteren Harz- bzw.
Kleberschicht 50 versehen, und auf den Grundkorper 22
aufgebracht. Die Kleberschicht 50 vermittelt die Haftung
zwischen dem Grundkdérper und der mit Harz getrankten
Unterseite der Papierbahn.

[0045] Gemal Fig. 8B ist die Unterseite der Papier-
bahn 10, mit einer teilweise in die Papierbahn 10, ein-
gedrungenen Harzschicht 52 versehen, die beim Auf-
pressen der Papierbahn 10, auf den Grundkérper 22
auch die Haftung tGbernimmt.

[0046] GemaR Fig. 8C wird auf den Grundkoérper 22
eine Kleberschicht 54 aufgebracht, auf die anschlieRend
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die fertig vorbereitete Papierbahn 10 aufgebracht wird.
[0047] BeidenVerfahrengemaf Fig. 8A und C handelt
es sich somit bezuglich des Aufbringens der Kleber- bzw.
Kunstharzschicht um zweistufige Verfahren, wahrend
das Verfahren gemaf Fig. 8B einstufig ist.

[0048] Fig. 9 zeigt verschiedene Arten von Grundkor-
pern 22, auf die bereits bedruckte oder nicht bedruckte
und lediglich zum Bedrucken vorbereitete Papierbahnen
10 aufgebracht sind.

[0049] Der Grundkoérper 22 gemaf Fig. 9A hat eine
ebene Oberseite, auf die die Papierbahn 10 aufgebracht
ist. Die Papierbahn 10 kann somit in sich steif sein.
[0050] Bei den Ausfihrungsformen gemaR Fig. 9B
wird die Papierbahn 10 zumindest beim Aufbringen auf
Biegung beansprucht, so dass sie teilweise durchdrin-
gendes Kunstharz ein Biegen der Papierbahn zulassen
muss. Bei der obersten Ausflihrungsform der Fig. 9B sind
zwei Grundkoérper 22 Giber die Papierbahn 10 verbunden,
so dass die Papierbahn 10 gegebenenfalls ein Film-
scharnier bildet, fir das sie durch entsprechende Konsi-
stenz des Kunstharzes geeignet ist.

[0051] Der Grundkoérper 22 gemal Fig. 9C hat eine
dreidimensional gewdlbte Oberflache (seine Kontur ist
in von Fig. 9C verschiedenen Schnittebenen unter-
schiedlich). Dazu ist die auf die Oberseite des Grundkor-
pers 22 aufkaschierte Papierbahn 10, zumindest wah-
rend ihres Aufbringens durch entsprechende Konsistenz
des Rohpapiers dehnbar und die Harzimpragnierung
entsprechend weich, so dass sich die mit dem Harz teil-
weise durchtrankte Papierbahn beim Aufkaschieren
ohne Falten- oder gar Rissbildung an die Oberflache des
Grundkorpers 22 anpasst. Die auf die gemal der Figur
rechten Seitenflache aufgebrachte Papierbahn 10, kann
verschieden von der Papierbahn 10, sein. Beide Papier-
bahnen kdénnen auch einteilig miteinander ausgebildet
sein. Vorteilhaft ist jedoch, die Papierbahn 10, und 10,
getrennt voneinander aufzubringen, indem beispielswei-
se zunachst die Papierbahn 10, auf die dreidimensionale
Oberflache des Grundkérpers 22 auflaminiert, verpresst
oder sonst wie in einem Soften-Forming-Verfahren auf-
gebracht wird und anschlieRend der Rand der Papier-
bahn 10, mit Hilfe eines in die Ebene r ausgefiihrten
Schnittes abgetrennt wird. Der Schnitt kann in der Press-
form oder am Grundkérper angedeutet sein, so dass er
anschlieRend sauber ausgefiihrt wird und die auf die Sei-
tenflachen des Grundkorpers 22 aufgebrachte Papier-
bahn 10, sauber an die Papierbahn 10, anschlieft. Auf
diese Weise wird vermieden, dass die bei dreidimensio-
naler Aufbringung der Papierbahn 10, sich an Uberste-
henden Bereichen bildenden Verwerfungen vermieden
werden.

[0052] Fig. 10 zeigt in den unterschiedlichen Darstel-
lungen unterschiedliche Mdéglichkeiten, wie ein mit einer
Papierbahn 10 kaschierter Grundkorper 22 mit Hilfe ei-
nes Druckkopfes tintenstrahlbedruckt werden kann.
[0053] GemaR a) wird die ebene Oberseite des Ge-
genstandes mit einem Druckkopf 56 bedruckt, der in ei-
ner waagrechten Ebene bewegbar ist. GemafR b) wird
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die senkrechte Seitenflache des Gegenstandes mit ei-
nem Druckkopf 58 bedruckt, derin einer vertikalen Ebene
bewegbar ist. Ein Gegenstand mit einer waagrechten
und senkrechten Oberflache gemal c) wird mit beiden
Druckkopfen 56 und 58 bedruckt.

[0054] Ein Gegenstand, der weiche mit grof3en Radien
ausgebildete Kanten hat, kann beispielsweise auf seiner
ebenen Oberseite mit dem Druckkopf 56 bedruckt wer-
den. Die Seitenflache einschlieBlich der gewdlbten
Randbereiche werden mit einem Druckkopf 60 bedruckt,
der um eine senkrecht auf der Zeichnungspapierebene
stehende Achse schwenkbar und senkrecht bewegbar
ist.

[0055] Beider Ausflihrungsform gemaR Fig. 4e) ist der
Druckkopf 62 um eine auf der Zeichnungspapierebene
senkrecht stehende Achse schwenkbar und in waag-
rechter und senkrechter Richtung bewegbar.

[0056] BeiderAusfihrungsform gemaR Fig. 4f) bei der
die Oberflache des zu bedruckenden Gegenstandes
dreidimensional gewdlbt ist, wird ein Druckkopf 64 ver-
wendet, der mittels eines Roboters um zwei senkrecht
aufeinander stehende Achsen verschwenkbar und in der
waagrechten und senkrechten bewegbar ist. Wenn die
Oberflache des Gegenstandes gemal f) lediglich um
senkrecht auf der Zeichnungsebene stehende Achsen
gewolbte Bereiche aufweist, kann der Druckkopf 62 ge-
maR e) verwendet werden.

Bezugszeichenliste
[0057]

10 Papierbahn

12 Unterseite

14 Melaminharz

16  Oberseite

18 Walze

20 Behalter

22 Grundkérper

24 Beschichtung

26  Farbschicht

28  Schutzschicht

30 Papier

32 Randkante

34  Flussigkeitsaufbringeinrichtung
36  Flussigkeitsaufbringeinrichtung
38  Aufbringwalze

40 Beschickungswalze
42  Vorratstank

44  Kunstharz

46  Wasser

48  Heizeinrichtung

50 Kleberschicht

52  Harzschicht

54  Kleberschicht

56  Druckkopf

58  Druckkopf

60  Druckkopf



62
64

11 EP 1749 676 B1 12

Druckkopf
Druckkopf

Patentanspriiche

1.

Verfahren zum Herstellen einer insbesondere mit-
tels eines Tintenstrahldruckverfahrens bedruckba-
ren Oberflache, bei welchem Verfahren eine langs
ihrer gesamten Dicke fir flissiges Kunstharz saug-
féhige Papierbahn (10) von einer Seite her derart mit
dem flissigen Kunstharz (14; 44) getrankt wird, dass
das Kunstharz die Papierbahn nicht vollstandig
durchdringt, so dass die andere Seite (16) der Pa-
pierbahn zumindest weitgehend frei von Kunstharz
bleibt.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Menge und/
oder Viskositat und/oder Kapillaritdt und/oder Tem-
peratur des flissigen Kunstharzes (14; 44) derart
gesteuert wird, dass es die Papierbahn (10) nicht
vollstandig durchdringt.

Verfahren nach Anspruch 1, wobei die Papierbahn
(10) von einer Seite her mit flissigem Kunstharz (44)
und von der anderen Seite her mit einer in sie ein-
dringenden Sperrflissigkeit (46) getrankt wird, die
in der Papierbahn eine Sperrschicht fur das fllissige
Kunstharz bildet und nach Harten des Kunstharzes
verdampft wird.

Verfahren nach Anspruch 3, wobei die Sperrflissig-
keit (46) wenigstens einen, beim Verdampfen in der
Papierbahn zurtickbleibenden Feststoff enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, wobei
das Kunstharz (14; 44) thermoplastisch ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
das von einer Seite her in die Papierbahn (10) ein-
dringende flissige Kunstharz auf einen Grundkorper
aufgebracht wird, auf den die Papierbahn aufge-
bracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, wobei
die nicht vollstdndig von Kunstharz durchdrungene
Papierbahn (10) auf einen Grundkdrper (22) aufge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, wobei auf den Grund-
korper (22) vor dem Aufbringen der Papierbahn ein
Kleber (54) aufgebracht wird.

Papierbahn miteinerinsbesondere mittels eines Tin-
tenstrahldruckverfahrens bedruckbaren Oberfla-
che, welche Papierbahn (10) an ihrer bedruckbaren
Oberflache (16) saugfahig flir Kunstharz ist und an
ihrer von der bedruckbaren Oberflache abgewand-
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10.

11.

12.

ten Seite mit Kunstharz getrénkt ist, wobei das
Kunstharz (14; 44) die Papierbahn nicht vollstandig
durchdringt, so dass die bedruckbare Oberflache zu-
mindest im Wesentlichen frei von Kunstharz ist.

Papierbahn nach Anspruch 9, welche Papierbahn
(10) eine dehnfahige Struktur aufweist.

Bedruckbarer Gegenstand, der zumindest teilweise
mit einer Papierbahn nach Anspruch 9 oder 10 be-
schichtet ist.

Vorrichtung zur Aufbringung von Flissigkeiten auf
eine Papierbahn, enthaltend zwei in gegenseitigem
Abstand angeordnete Aufbringwalzen (38), zwi-
schen denen die Papierbahn (10) hindurchtranspor-
tiert wird, wobei die Aufbringwalzen jeweils durch
eine Flussigkeitsversorgung (34, 36; 40) mit Flissig-
keiten (44, 46) beschickt werden,

dadurch gekennzeichnet, dass

der eine Vorratstank (42) ein Kunstharz (44) und der
andere Vorratstank (42) eine Sperrflissigkeit (46)
enthalt, wobei die Sperrflissigkeit derart ist, dass sie
fur das flissige Kunstharz eine Sperrschicht bildet,
so dass das Kunstharz die Papierbahn nicht voll-
standig durchdringt, und nach Harten des Kunsthar-
zes durch Erwarmen verdampfbar ist.

Claims

Method for manufacturing a surface printable in par-
ticular by means of an ink jet printing method, in
which method a paper sheet (10) absorbent for liquid
resin over its entire thickness is impregnated on one
side with the liquid resin such that the liquid resin
does not completely penetrate the paper sheet, so
that the other side (16) of the paper sheet remains
at least substantially free of resin.

Method according to claim 1, wherein the quantity
and/or the viscosity and/or the capillarity and/or the
temperature of the liquid resin (14; 44) is controlled
such that it does not completely penetrate the paper
sheet (10).

Method according to claim 1, wherein the paper
sheet (10) is impregnated on one side with liquid
resin (44) and on the other side with a barrier fluid
(46) permeating therein, which barrier fluid (46)
forms a barrier layer for the liquid resin in the paper
sheet and is evaporated after curing the resin.

Method according to claim 3, wherein the barrier fluid
(46) comprises at least one solid material that re-

mains in the paper sheet when evaporating.

Method according to one of claims 1 to 4, wherein
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the resin (14; 44) is thermoplastic.

Method according to one of claims 1 to 5, wherein
the liquid resin permeating into the paper sheet (10)
on one side thereofis applied onto a base body, onto
which base body the paper sheet is applied.

Method according to one of claims 1 to 5, wherein
the paper sheet (10), which is not completely pene-
trated by resin, is applied onto a base body (22).

Method according to claim 7, wherein an adhesive
(54) is applied onto the base body (22) before ap-
plying the paper sheet.

Paper sheet having a surface printable in particular
by means of an ink jet printing method, which paper
sheet (10) is absorbent for resin on its printable sur-
face (16) and is impregnated with resin on its side
facing away from the printable surface, wherein the
resin (14; 44) does not completely penetrate the pa-
per sheet, so that the printable surface is at least
substantially free of resin.

Paper sheet according to claim 9, which paper sheet
(10) includes a stretchable structure.

Printable object that is laminated at least partially
with a paper sheet according to claim 9 or 10.

Device for applying liquids onto a paper sheet com-
prising

two application rollers (38) disposed in opposing
separation, between which the paper sheet (10) is
transported therethrough, wherein the application
rollers are each coated with liquids (44, 46) by aliquid
supply (34, 36; 40),

characterised in that

the one reservoir tank (42) contains a resin (44) and
the other reservoir tank (42) contains a barrier fluid
(46), wherein the barrier fluid is such that it forms a
barrier layer for the liquid resin, so that the resin does
not completely penetrate the paper sheet, and it is
vaporizable by heating after curing the resin.

Revendications

Procédé de fabrication d’une surface pouvant étre
imprimée notamment au moyen d’un procédé d’im-
pression par jet d’encre, d’aprés lequel une nappe
de papier (10) absorbante, le long de la totalité de
son épaisseur, pour une résine synthétique liquide,
est imprégnée, a partir d’'une face, avec la résine
synthétique liquide (14; 44) de facon telle que la ré-
sine synthétique ne traverse pas totalementla nappe
de papier, de sorte que l'autre face (16) de la nappe
de papier reste au moins dans une large mesure
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10.

11.

exempte de résine synthétique.

Procédé selon la revendication 1, d’aprés lequel on
commande la quantité et/ou la viscosité et/ou la ca-
pillarité et/ou la température de la résine synthétique
liquide (14; 44) de fagon a ce qu’elle ne traverse par
totalement la nappe de papier (10).

Procédé selon la revendication 1, d’aprés lequel la
nappe de papier (10) est imprégnée, a partir d’'une
face, par la résine synthétique (44), et a partir de
I'autre face, par un liquide de barrage (46) quiy pé-
nétre et forme dans la nappe de papier une couche
de barrage pour la résine synthétique liquide, et qui
est évaporée apres durcissement de la résine syn-
thétique.

Procédé selon la revendication 3, d’apres lequel le
liquide de barrage (46) renferme au moins une subs-
tance solide restant dans la nappe de papier lors de
I’évaporation.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 4,
d’aprés lequel la résine synthétique (14; 44) est ther-
moplastique.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 5,
d’aprés lequellarésine synthétique liquide pénétrant
dans la nappe de papier (10) a partir d’une face, est
appliquée sur un corps de base sur lequel est alors
appliquée la nappe de papier.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 5,
d’aprés lequel la nappe de papier (10) non totale-
ment traversée par la résine synthétique, est appli-
quée sur un corps de base (22).

Procédé selon la revendication 7, d’aprés lequel on
applique une colle (54) sur le corps de base (22),
avant I'application de la nappe de papier.

Nappe de papier présentant une surface pouvant
étre imprimée notamment au moyen d’un procédé
d’impression par jet d’encre, la nappe de papier (10)
étant absorbante pour une résine synthétique, sur
sasurface (16) pouvant étre imprimée, etimprégnée
de résine synthétique sur sa face opposée a celle
ou se trouve la surface pouvant étre imprimée, la
résine synthétique (14; 44) ne traversant pas totale-
ment la nappe de papier, de sorte que la surface
pouvant étre imprimée est au moins sensiblement
exempte de résine synthétique.

Nappe de papier selon la revendication 9, la nappe
de papier (10) présentant une structure expansible.

Objet pouvant étre imprimé, qui est revétu au moins
partiellement d’une nappe de papier selon les reven-
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dications 9 ou 10.

Dispositif pour I'application de liquides sur une nap-
pe de papier, comprenant deux rouleaux applica-
teurs (38) agencés a distance réciproque l'un de
l'autre et entre lesquels est transportée la nappe de
papier (10), les rouleaux applicateurs étant alimen-
tés respectivement en liquides (44, 46), chacun par
un systéeme de fourniture de liquide (34, 36; 40),
caractérisé en ce qu’un réservoir (42) contient une
résine synthétique (44) et un autre réservoir (42)
contient un liquide de barrage (46), le liquide de bar-
rage étant tel que d’une part il forme une couche de
barrage pour la résine synthétique liquide, de sorte
que larésine synthétique ne traverse pas totalement
la nappe de papier, et que d’autre part il puisse étre
évaporé par chauffage, aprés durcissement de la
résine synthétique.
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