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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eine bedruckbaren ein- oder mehrschichtigen Ma-
terialbahn nach dem Oberbegriff des Anspruches 1 so-
wie eine zugehdrige Beschichtungs- und/oder Druckan-
lage zur Herstellung einer bedruckbaren oder bedruck-
ten ein- oder mehrlagigen Materialbahn nach Anspruch
12.

[0002] Zur Herstellung von dekorativen Oberflachen
(beispielsweise unter Nachahmung von Echtholz-Struk-
turen, Stein und anderen Naturvorlagen oder auch kiinst-
lerischen Phantasievorlagen) werden im Rahmen der in-
dustriellen Fertigung bedruckte Papiere eingesetzt, nam-
lich sogenannte Dekorfolien. Diese Papiere werden da-
bei in der Regel mittels eines Tiefdruckverfahrens be-
druckt.

[0003] Die Druckqualitat hangt dabei von unterschied-
lichen Faktoren ab. Neben der Qualitét des verwendeten
Druckmaterials, beispielsweise der verwendeten Papier-
Druckbahn, hangt die Qualitat vor allem auch von der
Oberflachenstruktur der Druckwalzen ab.

[0004] Derartige, haufig mit Holznachahmungen be-
druckte Dekorfolien werden fiir die Herstellung bedruck-
ter oder bedruckbarer Bauteile unterschiedlichster Art
eingesetzt, ndmlich insbesondere fiir die Herstellung von
Moébelanwendungen, aber ebenso fiir die Herstellung
von Boden-, Decken- und/oder Wandanwendungen. Be-
kannt sind beispielsweise Mdbelanwendungen unter
Verwendung von Holzdekoren. Dabei werden entspre-
chende, mit Holznachahmungen bedruckte Dekorpapie-
re und oder vorimpragnierte Dekorpapiere auf entspre-
chende Tragerplatten aufgeklebt, die beispielsweise aus
einer mitteldichten oder hochdichten Faserplatte, insbe-
sondere Holzfaserplatte bestehen kénnen. Da entspre-
chende mit Dekorpapieren oder vorimpragniertem De-
korpapier versehene Platten beispielsweise in Form von
Moébelanwendung oder Laminat-FuBbdden hohen Bean-
spruchungen standhalten missen, muss ein Laminat-
FuRboden als oberste Lage eine zusatzliche Schutz-
schicht, d.h. eine entsprechende Kunststoffschicht um-
fassen, die auch als Overlay-Schicht bezeichnet wird.
[0005] Fir die bedruckten Materialbahnen werden so-
genannte Dekorpapiere eingesetzt, die zuvor mit einer
entsprechend geeigneten Kunstharzimpragnierung teil-
weise versehen werden kdnnen (vorimpragniertes Pa-
pier = VI-Papier). Ein méglichst gleichméafiges Eindrin-
gendes Harzes in die Papierschicht sollte dabei gewahr-
leistet sein.

[0006] In der Praxis ergeben sich jedoch beim Bedru-
cken derartiger vorimpragnierter Papiere Probleme be-
zuglich der erzielbaren Druckqualitat ergeben.

[0007] Ahnliche Probleme bestehen auch dann, wenn
Materialbahnen verwendet werden sollen, die beispiels-
weise eine Kunststofffolienschicht als oberste Schicht
umfassen oder aus einer Kunststofffolie bestehen.
[0008] Ganz allgemein kénnen die erwahnten, zu be-
druckenden Materialbahnen nicht nur ein- sondern auch
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mehrschichtig sein, wobei die unterste Schicht z.B. aus
einer Dekorpapierbahn und die darauf befindlichen
Schichten aus anderen Materialien bestehen und zudem
auch Haftzwischenschichten umfassen kdnnen. Genau-
so kann bei mehrschichtig zu bedruckenden Material-
bahn die oberste Schicht aus Kunststoff bestehen.
[0009] Ein gattungsbildendes Verfahren zum Bestrei-
chen einer sich bewegenden Materialbahn ist aus der
DE 26 37 840 A1 bekannt geworden. Das Verfahren ist
dabei so ausgerichtet, dass beide Seiten der sich bewe-
genden Materialbahn, vorzugsweise in Form einer Pa-
pierbahn, bestrichen werden kdnnen. Dabei wird eine
Rakel verwendet, um zur Festlegung der Dicke der auf-
zutragenden flissigen Materialschicht den entstehen-
den Uberschuss des aufgebrachten Mittels abzustreifen.
Dazu wird die Rakel in einem bestimmten Ausrichtwinkel
gegenuber der Ebenen der Materialbahn ausgerichtet.
[0010] Die Besonderheit dieses vorverdffentlichten
Verfahrens und der zugehdrigen vorverdffentlichten Vor-
richtung besteht darin, dass die zu beschichtende Mate-
rialbahn wahrend des Beschichtungsprozesses an die
Oberflache einer rotierenden Walze angelegt und tber
die Rakel an dieser Oberflache der Walze angedriickt
gehalten wird. Die Papierbahn wird dann fortbewegt und
abgezogen, wobei die Rakel zum Abstreifen des Uber-
schissigen Materials die Papierbahn stets an der rotie-
renden Walzenoberflache angedriickt halt.

[0011] AusderEP 0889 168A2istfernereinVerfahren
zur Herstellung eines Vorimpragnats und dessen Ver-
wendung zur Herstellung von Dekorverbundgebilden als
bekannt zu entnehmen. In dieser Vorveréffentlichung
wird also ein Verfahren zur Herstellung eines Vorimpra-
gnats beschrieben, das eine wassrige Dispersion auf Ba-
sis eines Acrylsaureesters/Styrol-Copolymers enthalt,
einen Trockenverfestiger auf Basis eines Copolymeri-
sats aus Acrylamid und Acrylsdure umfasst und dabei
Wasser enthélt, wobei pro Gew.-Teil trockenen Copoly-
merisat aus Acrylamid und Acrylsaure etwa 0,30 bis 13
Gew.-Teile trockenes Acrylsdureester/Styrol-Copolymer
eingesetzt werden. Das mit dem Verfahren erhaltliche
Vorimpragnat soll zur Herstellung von Dekorverbundge-
bilden dienen, wie dekorativen Laminaten und verschie-
denen Mdbelteilen.

[0012] SchlieRlich aus einer nicht vorverdffentlichten
Publikation, namlich der WO 2013/169128 A1 wiederum
allgemein ein Verfahren und eine Vorrichtung zum Auf-
tragen eines Mittels auf einer Materialbahn beschrieben.
[0013] Nurder Vollstandigkeit halber soll ferner auf ein
Verfahren zur Herstellung einer Papierschicht fur ein fl&-
chiges, bedrucktes oder bedruckbares Bauteil beispiels-
weise in Form einer Boden-, Wand-, Decken- und/oder
Méobelplatte verwiesen werden, welches beispielsweise
aus der WO 2009/097986 A1 bekanntgeworden ist.
[0014] GemaR dieser Vorveréffentlichung wird vorge-
schlagen, beispielsweise von einem (unbehandelten)
Dekorpapier auszugehen und vor dem Bedrucken die
Bedruck-Seite des Dekorpapiers mit einer Farbaufnah-
memasse zu Uberdecken. Durch Auftrag dieser Farbauf-
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nahmemasse sollen auf der Bedruckseite die Fasern
bzw. die Faserstruktur des Dekorpapiers durch die Farb-
aufnahmemasse ummantelt werden und/oder Hohlrdu-
me zwischen den Fasern ganz oder teilweise befillt wer-
den, um dadurch den Druck zu verbessern.

[0015] Nach Durchfiihrung des Druckverfahrens kann
dann das bedruckte Dekorpapier beharzt werden. Dies
erfolgt Ublicherweise und bevorzugt dadurch, dass die
bedruckte Dekorpapierbahn durch eine entsprechende
Wanne mit Harz hindurchgeflihrt und nachher unter Ein-
wirkung von Hitze getrocknet wird. Die so behandelte
und mit Harz durchtrénkte bedruckte Papierbahn kann
dann auf Holzplatten durch Beheizung aufgetragen wer-
den, weshalb bevorzugt ein unter Hitzeeinwirkung reak-
tivierbares Harz wie beispielsweise Aminoplast, Mela-
minharz oder dergleichen vorgeschlagen wird.

[0016] Aus der vorstehend genannten Schilderung er-
gibt sich also, dass gemaR der in Rede stehenden Vor-
veroffentlichung unbeharztes Dekorpapier verwendet
werden soll, das auf der Druckseite mit Farbaufnahme-
material beschichtet, anschlielend bedruckt und dann
mittels Harz durchtrankt werden soll. Grundsatzlich soll
es aber auch mdglich sein, dass die Papierschicht vor
dem Bedrucken derart definiert von der Unterseite her
beharzt ist, dass der Oberbereich der Faserstruktur mit
geringem oder ohne Harzanteil sich bevorzugt tiber ma-
ximal 30 % der Dicke der Faserstruktur erstreckt. Mit an-
deren Worten ist es gemaR dieser Vorverdffentlichung
wesentlich, dass vor dem Bedrucken auf der Bedruck-
Seite kein Harz vorhanden ist. Dazu wird bevorzugt die
bedruckte Dekorpapierbahn erst nach Durchfiihrung des
Druckvorganges beharzt. Im Falle einer Harzbehandlung
vor dem Drucken soll dann jedoch nur die Unterseite der
Dekorpapierbahn mit Harz durchtrankt werden, und zwar
unter Aussparung eines Durchharzens auf der Drucksei-
te.

[0017] Dabei ist es aus dieser Vorverdffentlichung
auch bekannt, dass die verwendete Farbaufnahmemas-
se durch unterschiedliche Verfahren auf der Dekorpa-
pierbahn aufgetragen werden kann. Es ist erwdhnt, dass
die Farbaufnahmemasse beispielsweise separat oder
zusammen mit einer Sperrflissigkeit durch Walzen,
Sprihen, Rakeln, Blade-Coating, Luftbirsten, Guss-
strich-Verfahren, Filmpressen, Leinpressen, Vorhang-
gieRverfahren und/oder durch Schlitzdisenauftrag auf-
gebracht werden kann.

[0018] DieAusbildungundVerwendungvon Rakelklin-
gen fir Papier-, Karton-, Endbearbeitung- oder Tissue-
Maschinen ist ferner beispielsweise aus der WO
2008/037850 A1 als bekannt zu entnehmen.

[0019] In dieser Vorverdffentlichung wird eine Ra-
kelklinge gezeigt, die einen spezifischen Aufbau auf-
weist, um moglichst lange einsetzbar zu sein. Dabei wird
die in dieser Vorverodffentlichung beschriebene Rakel so
angeordnet, dass das frei vorlaufende Ende der Rakel
an einer Oberflache einer Rolle oder eines Zylinders an-
liegt. Erwahntist ferner, dass derartige in dem Dokument
WO 2008/037850 A1 beschriebene Rakeln unterschied-
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lich eingesetzt werden kénnen. Die beschriebenen Ra-
keln kénnen beispielsweise als Schaberklingen einge-
setzt werden. In diesem Falle ist die Rakel gegen die
Drehrichtung der Rolle gerichtet. Die in dem Dokument
beschriebene Rakel kann aber auch als Beschichtungs-
klinge eingesetzt werden. In diesem Falle ist die Rakel
in Drehrichtung der Rolle gerichtet.

[0020] Davonausgehend istes Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung ein verbessertes Verfahren sowie eine
verbesserte Vorrichtung zur Herstellung von bedruckba-
ren oder bedruckten, ein- oder mehrschichtigen Materi-
albahnen zu schaffen, insbesondere zur weiteren Verar-
beitung zu bedruckten Tragerplatten oder Baumateriali-
en, beispielsweise in Form von Mébel-, Boden-, Decken-
und/oder Wandelementen.

[0021] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf beziglich
des Verfahrens entsprechend den im Anspruch 1 und
bezlglich einer entsprechenden Beschichtungs-
und/oder Druckanlage entsprechend den im Anspruch
12 angegebenen Merkmalen geldst. Vorteilhafte Ausge-
staltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen
angegeben.

[0022] Es muss als Uiberaus lUiberraschend bezeichnet
werden, dass im Rahmen der erfindungsgeméafien L6-
sung deutlich verbesserte Druckergebnisse erzielbar
sind.

[0023] Die vorliegende Erfindung geht dabei in Uber-
einstimmung mitdem Stand der Technik davon aus, dass
die zu bedruckende Materialbahn vor dem Bedrucken
mit einer Primerschicht versehen werden soll.

[0024] Um ein verbessertes Druckergebnis zu erzie-
len, muss zum einen eine bestimmte Vorbehandlung fir
eine zu bedruckende Materialbahn durchgefiihrtwerden,
indem eine bestimmte Substanz in einer bestimmten vor-
wahlbaren und flr den spezifischen Druck optimierten
Schichtdicke auf der spater zu bedruckenden Material-
bahn aufgetragen wird.

[0025] Dazu wird zunachst einmal im Rahmen der Er-
findung eine Primerschicht mit einer Uberschussmenge
auf der Bedruckseite der Materialbahn aufgetragen. Um
dann die nicht benétigte Uberschussmenge wiederum
von der Bedruckseite der Materialbahn zu entfernen wird
ein sogenanntes Rakelmesser verwendet, welches
nachfolgend auch als Bladerakel bezeichnet wird. Diese
Bladerakel kann so in ihrem Abstand und bevorzugt in
ihrer Ausrichtlage gegenuber der vorbeigefiihrten Mate-
rialbahn eingestellt werden, dass das flieRfahige oder
zahflieRende Material des zu verwendenden Primers auf
diesem Rakelmesser auflduft und nur in der gewlinsch-
ten voreingestellten Schichtdicke an dem Rakelmesser
auf der zu bedruckenden Materialbahn haftend passie-
ren kann. Das uberschissige Material wird also abge-
streift und gesammelt.

[0026] Dabei ist es im Rahmen der erfindungsgema-
Ren Lésung von Bedeutung, dass die Bladerakel und vor
allem deren Spitze beispielsweise zwischen zwei beab-
standeten Walzen (also allgemein zwischen zwei beab-
standeten Anlagelinien, zwischen denen die Material-
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bahn gefiihrt ist) so angeordnet ist, dass die Spitze der
Rakel von der beschichteten Materialbahn in Form einer
zwischen der Rakel und der Materialbahn sich aufbau-
enden hydrodynamischen Hochdruckzone abhebt. Da-
durch wird ein direkter Kontakt zwischen der Spitze und
der Materialbahn unterbrochen. In Folge der erwahnten
hydrodynamischen Hochdruckzone, die dem sogenann-
ten Aquaplaning-Effekt dhnlich ist, wird ein unterbre-
chungsfreier Auftakt des Primarmaterials auf der gesam-
ten Breite der Materialbahn in exakt voreingestellter
Schichtdicke mit optimaler Qualitat sichergestellt.
[0027] Dies kann allerding im Rahmen der Erfindung
nur dadurch realisiert werden, dass die Rakel und damit
deren RakelSpitze nicht dort mit der Oberflache der Ma-
terialbahn 1 wechselwirkt, bei der die Materialbahn auf
der Walzentrommel einer Walze aufliegt. Erfindungsge-
mah ist die Rakel so angeordnet, dass deren Spitze von
den méglichen Umlenkwalzen beabstandet angeordnet
ist, also aufRerhalb des sogenannten Umschlingungsbe-
reiches auf einer Walze, auf welchem die Materialbahn
auf der Oberflache einer sich drehenden Walze anliegt.
[0028] SchlieBlich wird ein Primermaterial verwendet,
das noch im Rahmen der Erfindung definierte Eigen-
schaften beziglich des Feststoffanteils und bezuglich
der Auslaufzeit aufweist.

[0029] Besonders gute Ergebnisse lassen sich dann
erzielen, wenn die im Rahmen der Unteranspriiche an-
gegebenen Werte fir die Einstellung der Bladerakel zum
einen verwendet werden und zum anderen ein Primer-
material eingesetzt wird, welches die aus den Anspri-
chen sowie der Beschreibung ersichtlichen charakteris-
tischen Werte aufweist.

[0030] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von
Zeichnungen ndher erldutert. Dabeizeigen im Einzelnen:

eine schematische Seitenansicht einer erfin-
dungsgemafien Anlage zur Vorbehandlung
einer zu bedruckenden Materialbahn; und

Figur 1:

Figur 2:  eine vergroRerte Detaildarstellung des Ra-
kelmessers in seiner Ausrichtlage zu der da-

ran vorbeigefihrten Materialbahn.

[0031] In Figur 1 und 2 ist schematisch gezeigt, wie
eine zu bedruckende Materialbahn 1 mit einem flie3fa-
higen, d.h. zumindest zahflieRfahigen Material beschich-
tet werden kann.

[0032] Bei der Materialbahn 1 kann es sich um eine
folienahnliche Materialbahn 1 in einer vorgegebenen
Breite handeln. Die Breite ist dabei abgestimmt auf die
in den Zeichnungen nicht dargestellte Verwendung tb-
licher Druckzylinder einer Druckanlage. Dabei kann es
sich beispielsweise um ein Tiefdruckverfahren, ein Ink-
Jet-Druckverfahren, oder um ein anderes gangiges
Druckverfahren handeln. Der in den Zeichnungen dar-
gestellte Ausschnitt der Anlage kann dabei Teil einer ge-
samten Druckanlage sein, da das erfindungsgemale
Verfahren auch vorzugsweise in einem sogenannten On-
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line-Verfahren durchfiinrbar ist, also die zu bedruckende
Materialbahn durchgéngig und fortlaufend zunachst be-
schichtet und dann entsprechend bedruckt wird.

[0033] Ebensoist es auch méglich, dass die zu bedru-
ckende Materialbahn zundchstim Rahmen der Erfindung
entsprechend vorbehandelt und dann beispielsweise auf
einer Wickelstation aufgewickelt wird, um erst spater in
einem zweiten separaten, zeitlich und gegebenenfalls
auch ortlich getrennten Schritt bedruckt zu werden.
[0034] Bei der erwdhnten Materialbahn kann es sich
beispielsweise um eine vorimpragnierte Papierbahn
handeln, namlich um vorimpragniertes Dekorpapier 1'.
Ebenso kann auch gegebenenfalls eine Kunststofffolie
oder Kunststofffolienbahn 1" verwendet werden. Dabei
kann es sich um ein- oder mehrlagige, d.h. ein- oder
mehrschichtige Materialbahnen handeln, bei denen bei-
spielsweise die der Bedruckseite 1a naher liegende
Schicht aus Dekorpapier 1’ oder aus einer Kunststofffolie
1" und die anderen Schichten aus vergleichbaren oder
anderen Materialien bestehen oder diese umfassen kon-
nen. So kann eine mehrlagige Dekorpapierbahn auch
Kunststofffolienschichten und umgekehrt ein Kunststoff-
film auf der druckabgewandten Seite zumindest eine Pa-
pierschicht umfassen. Ebenso kdnnen beispielsweise
auch Haftvermittler oder Klebeschichten zwischen den
einzelnen Schichten vorgesehen sein. Einschrdnkungen
bestehen insoweit nicht.

[0035] Der Hauptanwendungsfall im Rahmen der Er-
findung ist die vorbereitende Behandlung einer vorim-
pragnierten Papierschicht, ndmlich eines sogenannten
vorimpragnierten Dekorpapiers. Unter "Dekorpapieren”
sollen dabei alle Vorimpragnate, Folienpapiere, Diinnfo-
lienin verschiedenster Farbstellung etc. verstanden wer-
den.

[0036] Dabei kann beispielsweise die Materialbahn 1,
insbesondere in Form des Dekorpapiers 1’ mit verschie-
densten Harzlésungen getrankt sein, beispielsweise Ma-
laminharze und Harnstoffharze in unterschiedlichsten
Kompositionen, Kunststoffacrylatverbindungen (z.B.
Acronal, Acrodur in Abmischung mit verschiedenen che-
mischen Hilfsmitteln), geleimte Papiere unter Verwen-
dung von Starkeleimung, AKD-Leimung oder Leimungs-
mittel in Verbindung mit Acrylaten etc.

[0037] Die bevorzugte Auftragsmenge der o.g. Mdg-
lichkeiten kann beispielsweise zwischen 10% und 50%
bezogen auf die Flachenmasse der Materialbahn 1, ins-
besondere der Dekorpapierbahn 1’ liegen, wobei die Fla-
chenmale dieser Materialbahn 1 und insbesondere der
Dekorpapierbahn 1’ iiblicherweise zwischen 30 g/m2 und
100 g/m2 Giblicherweise liegen oder liegen kénnen.
[0038] Eine solche Materialbahn wird mit Hilfe einer
geeigneten Antriebseinrichtung unter Verwendung einer
oder mehrerer angetriebener Walzen und Rollen durch
die Anlage fortbewegt, wobei in der Regel sogenannte
Zug-, Stutz- und/ oder Fuhrungswalzen verwendet wer-
den, die entsprechend in Rotation gesetzt werden, also
aktiv angetrieben werden. Ferner kénnen auch leerlau-
fende Walzen vorgesehen sein, Uber die die Material-
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bahn 1 in einem entsprechend der Wegbahn vorgege-
benen Umschlingungswinkel vorbeigefiihrt wird, und da-
bei die entsprechend aktiv nicht angetriebenen Walzen
mit in Rotation versetzt.

[0039] Wie aus Figur 1 ferner zu ersehen ist, ist des
Weiterenin der Anlage eine Applikationswalze 2 und eine
Zugwalze 3 vorgesehen, wobei zwischen diesen beiden
Walzen 2 und 3 der im Rahmen der Erfindung vorgese-
hene Abstreifer 4, d.h. der sogenannte Rakelabstreifer
oder die sogenannte Bladerakel 4’ positioniert ist.
[0040] Dieser Abstreifer 4 beispielsweise in Form der
Bladerakel 4’ ist unmittelbar in Abzugsrichtung A der Ma-
terialbahn 1 vor der Zug- oder Antriebswalze 3 angeord-
net, also bevor die Materialbahn 1 die Umfangswandung
3a der Zugwalze 3 berlhrt, also aulRerhalb des soge-
nannten Umschlingungsbereiches auf dieser Antriebs-
walze 3. Die Applikationswalze 2 ist Gber eine Primer-
wanne 5 angeordnet, die mit dem anzuwendenden Pri-
mermaterial 6 beflllt ist. Diese Primerwanne 5 befindet
sich also unmittelbar unterhalb der Materialbahn 1 in Ab-
zugsrichtung A vor der Rakelanordnung.

[0041] AuBerdem sind sowohl Zug- als auch Auftrag-
module mit zusatzlichen Flhrungs- oder Stitzwalzen
vorgesehen.

[0042] Dererwahnte Abstreifer 4 ist an einem Einstell-
mechanismus 7 befestigt, mittels dessen eine Positions-
und/oder Lageneinstellung des Abstreifers 4 und damit
vor allem eine entsprechende Einstellung der Rakelspit-
ze 44 gegeniiber der Materialbahn 1 vorgenommen wer-
den kann.

[0043] Die Bladerakel 4’ kann also mittels des Einstell-
mechanismus 7 gegeniiber der Materialbahn 1, d.h. ins-
besondere der vorimpragnierten Papierbahn 1’ oder Pa-
pierschicht 1’ oder einer Kunststofffolie oder Kunststoff-
folienbahn 1" in einem geeigneten Winkel o eingestellt
werden, d.h. in einem geeigneten Winkel gegeniber der
Ebene der Materialbahn 1. Dieser Winkel o sollte bevor-
zugt zwischen 25° und 75° liegen. Diese Werte sind zum
Teil auch abhangig von dem verwendeten, nachfolgend
noch ausfihrlich erérterten Primermaterial. Es hat sich
allerdings gezeigt, dass der kleinsten Winkel 1a zwi-
schen der Ebene des Bladerakels 7’ und der Ebene der
Materialbahn 1 gréRer als 30°, insbesondere gréRer als
35°,40°, 45°, 50°, 55° oder 60° sein sollte. Andererseits
sollte der Winkel a in der Regel kleiner als 70°, 65°, 60°,
55°, 50°, 45° oder 40° sein. Mit anderen Worten liegen
optimale Winkelbereiche zwischen 35° und 55°, insbe-
sondere zwischen 40° und 50°, vor allem um 45°.
[0044] In der Praxis wird die Einstellung des Abstrei-
fers 4, d.h. der Bladerakel 4’ gegenliber dem entspre-
chend gefiihrten und wahrend des Produktionsablaufes
durch die Rotationswalzen gespannten und beschichte-
ten Materialbahn 1 in geeigneter Weise vorgenommen,
wodurch eine hydrodynamische Hochdruckzone 8 (Figur
2) in dem Winkelbereich zwischen der Bladerakel 4’ und
der Materialbahn 1 gebildet wird. In dieser hydrodynami-
schen Hochdruckzone 8 baut sich ein auch vom Primer-
material abhangiger spezifischer stabiler hydrodynami-
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scher Oberflachen-Uberdruck des Primermaterials, d.h.
des flissigen, flieRfahigen oder zumindest zahflieRfahi-
gen Primermaterials auf, wodurch dieses Primermaterial
gleichmaRig Uber die gesamte Oberflache 1a der Mate-
rialbahn 1 aufgetragen wird. Es handelt sich dabei um
einen ahnlichen Effekt, wie er unter dem Begriff "Aqua-
planing" bekannt ist.

[0045] Die Regulierung des Bladerakel-Einstellwin-
kels o. gegenuliber der Oberflache der Materialbahn 1 in
Form der vorimpragnierten Papierbahn 1’ oder der
Kunststofffolienbahn 1" in Verbindung mit entsprechend
ausgewahlten Parametern im Hinblick auf die Geschwin-
digkeit des Bahnvorschubs, der Materialspannung, der
eingesetzten Primer-Menge flhrt letztlich auch zu einer
Selbstreinigung beziiglich der eingesetzten Bladerakel
4’. Wie die entsprechenden Parameter im Hinblick auf
Vorschub-Geschwindigkeit der Materialbahn, Aufbau
der notwendigen Bahnspannung und des Bahnandrucks
eingestellt werden koénnen, ist durch entsprechende
grundsatzlich bekannte Anlagen hinlanglich bekannt. Es
wird insoweit auf derartige bekannte Anlagen verwiesen.
[0046] Zusammenfassend kann also festgehalten
werden, dass sich wahrend des Auftrags des Primerma-
terials auf der Materialbahn 1 in Folge der Vorwartsbe-
wegung A der Materialbahn 1 durch die Anlage hindurch,
vor der Klinge der Bladerakel 7 durch das auf der Mate-
rialbahn 1 aufgetragene flissige oder flie3fahige Primer-
material die erwdhnte hydrodynamische Hochdruckzone
8 in Form eines "Keils" ausbildet, aufgrund dessen die
Spitze 44 der Bladerakel-Klinge 4 von der beschichteten
Materialbahn 1 abhebt. Somit wird ein direkter Kontakt
zwischen der Spitze 44 und der Materialbahn 1 unter-
brochen. In Folge der erwdhnten hydrodynamischen
Hochdruckzone 8, die dem sogenannten Aquaplaning-
Effekt ahnlich ist, wird ein unterbrechungsfreier Auftrag
des Primermaterials auf der gesamten Breite der Mate-
rialbahn 1 in exakt voreingestellter Schichtdicke mit op-
timaler Qualitat sichergestellt.

[0047] Aus Figur 1 ist dabei auch zu ersehen, dass
sich die Folienbahn zwischen zwei Rollen abstitzt, hier
zwischen einer Anlagelinie (parallel zur Rotationsachse)
auf der Auftragswalze 2 sowie auf der Zugwalze 3. Die
Bladerakel 4’ und damit die Klinge der Bladerakel 4’ ist
dabei so angeordnet, dass die Materialbahn 1 hier zwi-
schen der Anlagelinie auf der Walze 2 und der Walze 3
leicht winkelig verlauft, wie dies aus Figur 1 zu ersehen
ist. Dadurch wird ein entsprechender Druck Uber die Bla-
derakel mittelbar auf die Materialbahn ausgetbt, da zwi-
schen der vorlaufenden Klinge 44 und der Materialbahn
1 noch die entsprechende Primermaterialschicht in ent-
sprechender Dicke durchlauft.

[0048] Die gesamte Anordnung ist dabei derart, dass
die Auftragswalze 2 das entsprechende Primermaterial
wahrend der Rotationsbewegung aus der Wanne 5 ent-
nimmt und auf der Druckseite 1a der Materialbahn 1 auf-
trégt, wobei dieser Auftrag auf der Unterseite der Mate-
rialbahn 1 erfolgt, die in diesem Bereich zumindest na-
herungsweise horizontal zwischen den Walzen 2 und 3
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fortbewegt wird, also mit zumindest Uberwiegend hori-
zontal ausgerichteter Bewegungskomponente, so dass
das auf der Bladerakel 4’ auflaufende und teilweise ab-
gestreifte Uberschiissige Primermaterial der Schwerkraft
folgend nach unten hin ablaufen und durch einen Wan-
nenauffang-Abschnitt 55 aufgefangen und in die Wanne
5 zuriickgefiihrt werden kann.

[0049] Diegeschilderten verbesserten Druckergebnis-
se haben sich beispielsweise dann erzielen lassen, wenn
eine Bladerakel 4 verwendet worden ist, die beispiels-
weise aus Edelstahl, Kunststoff oder anderen Materialien
auch beschichteten besteht und platten- oder leistenfor-
mig gestaltet ist. Die platten- oder leistenférmige, aus
Edelstahl bestehende Bladerakel erstreckt sich dabei
senkrecht zur Vorschubbewegung A der Materialbahn,
also parallel zur jeweiligen Drehachse der Walzen. Die
Rakelstarken, also die Dicke der Bladerakeln quer zu
deren Langserstreckung kann in weiten Bereichen vari-
ieren, beispielsweise zwischen 0,1 mm bis 15 mm liegen.
Bevorzugte Werte liegen oberhalb von 0,2 mm, 0,3 mm
oder 0,4 mm bzw. 0,5 mm. Ebenso sollten bevorzugte
Werte unter 15 mm liegen, beispielsweise unter 12,5 mm,
10 mm, 7,5 mm oder 5 mm. Entsprechende Werte kén-
nen auch fir die Phasenbreite D an der Rakelschneide
vorliegen (Figur 2).

[0050] Der Vollstandigkeit halber soll erwahnt sein,
dass Ubliche Anlagengeschwindigkeiten, mit der ein der-
artiges Dekorpapier oder Dekorfolie mit dem erwahnten
nachfolgend erdrterten Primer beschichtet werden soll,
zwischen 100 m/min bis 350 m/min liegen kénnen. Ganz
allgemein lassen sich optimale Werte auch in Zwischen-
bereichen erreichen, also auch mit Anlagengeschwindig-
keiten die gréRer sind als 100 m/min, nadmlich beispiels-
weise 110 m/min, 120 m/min, 130 m/min, 140 m/min, 150
m/min, 160 m/min, 170 m/min, 180 m/min, 190 m/min,
200 m/min, 210 m/min, 220 m/min, 230 m/min, 240
m/min, 250 m/min. Andererseits werden die Anlagenge-
schwindigkeiten bevorzugt nicht Gber 350 m/min liegen,
fur viele Anwendungsfélle unter diesem Wert, namlich
unter 340 m/min, 330 m/min, 320 m/min, 310 m/min, 300
m/min, 290 m/min, 280 m/min, 270 m/min, 260 m/min,
250 m/min, 240 m/min, 230 m/min, 220 m/min, 210 m/min
oder unter 200 m/min.

[0051] Nachfolgend wird auf die Primer-L&sung einge-
gangen, die bevorzugt als aufzutragende Schicht einge-
setzt werden soll. Das Primermaterial ist eine wasserba-
sierende Kunstharz- oder auch Acrylatharz-Dispersion.
Mit anderen Worten handelt es sich beim Primermaterial
nicht um einen Lack. Es wird vielmehr ein lackfreies Pri-
mermaterial verwendet.

[0052] Das Primermaterial sollte so gewahlt werden,
dass es beispielsweise eine Viskositat (kinematisch bei
20°C) zwischen 10 sec. bis 30 sec. nach der DIN-Norm
53211/4 aufweist. Mit anderen Worten betragt also die
Auslaufzeit des Primermaterials (Primer-Lésung) aus
dem DIN-MeRbecher 10 sec. bis etwa 30 sec..

[0053] Als ginstig zur Erzielung optimaler Drucker-
gebnisse hat sich ferner herausgestellt, dass das Primer-
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material pH-Werte aufweisen sollte, die zwischen 5 und
9liegen, vorzugsweise zwischen 6,5 und 8, insbesonde-
reum 7,5.

[0054] Das Primermaterial weistzudem einen Festkor-
pergehalt von 20% und mehr auf, insbesondere von zu-
mindest 25%, 30%, 35%, 40%, 45% oder zumindest
50%. Andererseits ergeben sich gute und ausreichende
Werte auch dann, wenn der Festkérpergehalt kleiner
oder gleich 70%, 65%, 60%), 55%), 50% oder kleiner 45%
ist. Ein Wert um 45% bis 55% ist in vielen Fallen optimal.
[0055] SchlieRlich erweist es sich ebenfalls als glins-
tig, wenn das verwendete Primermaterial mit Wasser
mischbar oder in Wasser I6slich ist. Ein bevorzugtes Pri-
mermaterial soll dabei vollstandig mit Wasser mischbar
oder in Wasser l6sbar sein. Schlie3lich soll das Primer-
material einen niedrigen Losungsmittelgehalt von unter
3%, insbesondere von unter 2%, 1% oder sogar 0,5%
aufweisen. Wenn das Primermaterial zudem einen
Flammpunkt von Gber 100°C aufweist, ergeben sich in
der Regel auch keine Probleme, wenn das Material noch
vor dem Druck einer Warmebehandlung unterzogen wer-
den sollte.

[0056] Unter Verwendung eines derartigen Primerma-
terials ist es moglich, eine bedruckbare Materialbahn 1,
insbesondere eine bedruckbare vorimpragnierte Papier-
schicht oder ein sogenanntes vorimpragniertes Dekor-
papier in optimaler Weise zu bedrucken, wodurch sich
sehr viel bessere Druckergebnisse erzielen lassen, ins-
besondere beieinem Tiefdruckverfahren (wobeiauch ein
Ink-Jet-Verfahren oder andere Druckverfahren grund-
satzlich in Betracht kommen kdnnen).

[0057] Nachdem also die vor allem auf der Bedruck-
seite 1a vorimpragnierte Materialbahn 1 insbesondere in
Form einer vorimpragnierten Papierbahn 1’ mit dem er-
wahnten Primer beschichtet wurde, kann dann, nachdem
der Primer zumindest eine ausreichende Trocknungs-
oder Antrocknungsphase durchlaufen hat, die entspre-
chend vorbehandelte Materialbahn 1 bedruckt werden.
[0058] Bevorzugtwerdenbeim erwdhnten nachfolgen-
den Druck wasserbasierende Tiefdruckfarben mit einem
Festkdrpergehalt von 5% bis 35%, insbesondere von
10% bis 30%, oder von 15% bis 25% verwendet. Die
bevorzugt wasserbasierenden Tiefdruckfarben sollen
beispielsweise einen pH-Wert zwischen 7 bis 9 aufwei-
sen, insbesondere einen Wertvon 7,5 bis 8,5. Besonders
gute Ergebnisse lassen sich dann erzielen, wenn die
Druckfarben eine Flielgeschwindigkeit von 13 sec. bis
30 sec. entsprechend der bereits bezliglich des Primer-
materials beschriebenen DIN-Norm 53211/4 aufweisen.
Bevorzugte Werte liegen beispielsweise zwischen 18
sec. bis 25 sec..

[0059] Die Druckfarben kénnen ferner Bindemittel ent-
halten. Bevorzugt besteht das Bindemittel der einzelnen
Grundfarben aus Kasein. Ferner kann den Druckfarben
ein Verschnitt aus dem Bindemittel Kasein oder anderen
in der Farbherstellung Gblichen Bindemitteln zugegeben
sein.

[0060] Im Rahmen der Erfindung ist erldutert worden,
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dass durch Verwendung des Primers letztlich die zu be-
druckende Papier- und/oder Folienbahn vor allem auch
geglattet werden kann. Es handelt sich in soweit auch
um eine Unebenheitenin der Dekorpapierbahn glattende
Schicht, die aufgetragen wird. Zudem handelt es sich bei
dem verwendeten Material auch um eine Art Haftvermitt-
ler, der als Haftvermittler zu der aufzutragenden Druck-
farbe dient. Dadurch lassen sich die deutlich verbesser-
ten Druckergebnisse erzielen.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung einer bedruckbaren oder
bedruckten ein- oder mehrschichtigen Materialbahn
(1), die zumindest eine Materialbahn (1) aus impra-
gniertem Dekorpapier (1’), normalem Dekorpapier
(1) oder zumindest eine Materialbahn (1) in Form
einer Kunststofffolie (1") umfasst, insbesondere zur
weiteren Verbindung mit einer Tragerplatte oder ei-
nem Trager-Element fir die Mébel-, Boden-, De-
cken- und/oder Wandanwendung, mit folgenden
Merkmalen:

- auf der zum Bedrucken vorgesehenen Seite
der Materialbahn (1a) wird vor dem Bedrucken
eine Primerschicht (6) mit einem Primermaterial
aufgetragen, welches einen Festkdrper-Anteil
umfasst,

gekennzeichnet durch die folgenden weiteren
Merkmale

- die Primerschicht (6) wird mit einer Uber-
schussmenge auf der Bedruckseite (1a) der Ma-
terialbahn (1) aufgetragen,

- Uber einen in Abzugsrichtung oder Vorschub-
richtung (A) der Materialbahn (1) nachfolgenden
Rakel-Abstreifer (4) wird Uberschissiges Pri-
mermaterial abgestreift, wozu die Ebene der Ab-
zugs-Rakel (4) in ihrem Ausrichtwinkel (o) ge-
geniber der Ebene der Materialbahn (1) und in
ihrer Relativlage und/oder ihrem Abstand zur
Ebene der Materialbahn (1) einstellbar ist,

- die Abzugs-Rakel (4) wird mitihrer Rakelspitze
(44) zwischen zwei beabstandeten Walzen
und/oder zwei beabstandeten Anlagelinien, auf
der sich die Materialbahn (1) abstitzt, positio-
niert,

-es wird ein Primermaterial verwendet, welches
eine Auslaufzeit gemaR DIN-Norm 53211/4 zwi-
schen 10 sec. und 30 sec. aufweist, und/oder
-es wird ein Primermaterial verwendet, welches
einen Festkorper-Anteil zwischen 20% und 70%
aufweist.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, dass ein Primermaterial verwendet wird,
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- welches aus einer wasserbasierenden Kunst-
harz- oder Acrylharz-Dispersion besteht oder
diese umfasst, und/oder

- dessen pH-Wert zwischen 5 und 9 oder zwi-
schen 6,5 und 8 oder um 7,5 liegt, und/oder

- welches véllig in Wasser I8slich oder mit Was-
ser mischbar ist, und/oder

- dessen Flammpunkt Gber 100°C liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Abstreif-Rakel
(4) verwendet wird, die eine Rakelstarke oder Ra-
keldicke zwischen 0,1 mm und 15 mm oder eine Di-
cke aufweist, die gréRRer oder gleich 0,2 mm, 0,3 mm,
0,4 mm oder 0,5 mm ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Abstreif-Rakel
(4) verwendet wird, die eine Rakelstarke oder Ra-
keldicke aufweist, die kleiner als 12,5 mm, 10 mm,
7,5 mm, 5 mm oder kleiner als 2,5 mm ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abstreif-Rakel (4)
verwendet wird, die aus Edelstahl oder aus Kunst-
stoff besteht oder mit Edelstahl beschichtet oderum-
mantelt ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abstreif-Rakel
(4), d.h. die Ebene der Abstreif-Rakel (4) in einem
Winkel (o) auf der Auflaufseite der Materialbahn (1)
eingestellt wird, der zwischen 25° und 75°, oder zwi-
schen 30° und 65°, 35° und 55° oder zwischen 40°
und 50°, oder um 45° liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass als Materialbahn (1)
Dekorpapiere, Vorimpragnate, Folienpapiere oder
Dunnfolien verwendet werden, deren Flachenge-
wichtsmafie zwischen 30 g/m2 und 100 g/m2 oder
zwischen 40 g/m2 und 90 g/mZ2, zwischen 50 g/m2
und 80 g/m2 oder zwischen 60 g/m2 und 70 g/m2
liegen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Materialbahn (1)
verwendet wird, die aus vorimpragnierten Dekorpa-
pier (1) besteht oder dieses umfasst, welches mittels
Harzlésungen oder Kunststoffacrylatverbindungen
getrankt ist oder aus geleimten Papieren besteht
oder diese umfasst.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Vorimpragnat mit einer
Auftragsmenge auf die Materialbahn (1) aufgetragen
wird, die zwischen 10 g/m2 und 50 g/m? des Fla-
chengewichtes des verwendeten Dekorpapiers (1°)
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liegt, wobei die Flachenmale des verwendeten De-
korpapieres (1’) zwischen 30 g/m2 und 100 g/m2
liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die mit einem Primer-
material (6) beschichtete Materialbahn (1) mit was-
serbasierenden Druckfarben oder wasserbasieren-
den Tiefdruckfarben bedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Druckfarben verwendet werden,

- die einen Festkorperanteil zwischen 5% und
35% aufweisen, und/oder

- die einen pH-Wert zwischen 7 bis 9 oder zwi-
schen 8 bis 8,5 aufweisen, und/oder

- deren FlieRgeschwindigkeit zwischen 13 sec.
und 30 sec. liegt, und/oder

- und zwar in Abmischungen, deren FlieRge-
schwindigkeit zwischen 15 sec. bis 30 sec. liegt,
- bei denen fiir die einzelnen Grundfarben Bin-
demittel in Form von Kasein verwendet wird,
und/oder

- die mit einem Bindemittel in Form von Soja
und/oder Kasein versetzt sind.

Beschichtungs- und/oder Druckanlage zur Herstel-
lung einer bedruckbaren oder bedruckten ein- oder
mehrlagigen Materialbahn (1) nach einem der An-
spriche 1 bis 11, mit folgenden Merkmalen:

- mit einer Primer-Auftragseinrichtung zur Auf-
tragung einer Primerschicht auf einer Bedruck-
seite (1a) einer Materialbahn (1),

- mit einem zur Primer-Auftragseinrichtung in
Abzugs- oder Vorschubrichtung (A) der Materi-
albahn (1) nachfolgenden Rakel-Abstreifer (4),
der zur Abstreifung von Uberschissigem Pri-
mermaterial vorgesehen ist,

- die Ebene der Abzugs-Rakel (4) ist in ihrem
Ausrichtwinkel (o) gegeniber der Ebene der
Materialbahn (1) und damit in ihrer Relativiage
und/oder in ihrem Abstand zur Ebene der Ma-
terialbahn (1) einstellbar, und

- die Abzugs-Rakel (4) ist mit ihrer Rakelspitze
(44) zwischen zwei beabstandeten Walzen
und/oder zwei beabstandeten Anlagelinien, auf
der sich die Materialbahn (1) abstitzt, positio-
niert.

Claims

Method for producing a printable or printed single or
multi-layer materialweb (1), which comprises atleast
one material web (1) made of impregnated decora-
tive paper (1’), normal decorative paper (1), or at
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least one material web (1) in the form of a plastics
film (1 "), in particular for further combining with a
base panel or a base element for furniture, floor, ceil-
ing and/or wall application, having the following fea-
tures:

- prior to printing, a primer layer (6) comprising
a primer material having a solids portion is ap-
plied to the side of the material web (1 a) intend-
ed to be printed,

characterised by the following further features:

- the primer layer (6) is applied in an excess
amount to the printing side (1a) of the material
web (1),

- excess primer material is scraped off by means
of a doctor scraper (4) which follows the material
web (1) in the removal direction or feed direction
(A), for which purpose the angle of orientation
(o) of the plane of the removal doctor blade (4)
can be adjusted relative to the plane of the ma-
terial web (1) and the relative position of said
plane of said removal doctor blade and/or the
spacing thereof can be adjusted relative to the
plane of the material web (1),

- the removal doctor blade (4) is positioned so
as to have the doctor blade tip (44) thereof be-
tween two rollers and/or two contact lines which
are spaced apart and on which the material web
(1) is supported,

- a primer material is used which has a runout
time according to DIN standard 53211/4 of be-
tween 10 seconds and 30 seconds, and/or

- a primer material is used which has a solids
portion of between 20 % and 70 %.

2. Method according to claim 1, characterised in that

a primer material is used

- which consists of or comprises a water-based
synthetic resin or acrylic resin dispersion, and/or
- has a pH value of between 5 and 9 or of be-
tween 6.5 and 8 or of approximately 7.5, and/or
- is completely soluble in water or is miscible
with water, and/or

- has a flash point of over 100 °C.

Method according to either claim 1 or claim 2, char-
acterised in that a scraper doctor blade (4) is used
which has a doctor blade thickness of between 0.1
mm and 15 mm or has a thickness which is greater
than or equal to 0.2 mm, 0.3 mm, 0.4 mm or 0.5 mm.

Method according to any of claims 1 to 3, charac-
terised in that a scraper doctor blade (4) is used
which has a doctor blade thickness of less than 12.5
mm, 10 mm, 7.5 mm, 5 mm or less than 2.5 mm.
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Method according to any of claims 1 to 4, charac-
terised in that the scraper doctor blade (4) which is
used consists of stainless steel or of plastics material
or is coated with or encased in stainless steel.

Method according to any of claims 1 to 5, charac-
terised in that the scraper doctor blade (4), i.e. the
plane of the scraper doctor blade (4), is adjusted at
an angle (o) to the runout side of the material web
(1) which is of between 25° and 75°, or of between
30° and 65°, 35° and 55° or of between 40° and 50°
or of approximately 45°.

Method according to any of claims 1 to 6, charac-
terised in that decorative paper, pre-impregnates,
film papers or thin films are used as the material web
(1), the basis weight of which is of between 30 g/m?
and 100 g/m2, or of between 40 g/m2 and 90 g/m2,
of between 50 g/m2 and 80 g/m2 or of between 60
g/m2 and 70 g/m2.

Method according to any of claims 1 to 7, charac-
terised in that a material web (1) is used which con-
sists of or comprises pre-impregnated decorative pa-
per (1) whichis saturated by means of resin solutions
or plastics acrylate compounds or consists of or com-
prises sized paper.

Method according to either claim 7 or claim 8, char-
acterised in that the pre-impregnate is applied to
the material web (1) at an application amount which
is of between 10 g/m2 and 50 g/m2 of the basis weight
of the decorative paper (1°) used, the basis weight
of the decorative paper (1’) used being between 30
g/m2 and 100 g/m2,

Method according to any of claims 1 to 9, charac-
terised in that the material web (1) coated with a
primermaterial (6) is printed using water-based print-
ing inks or water-based intaglio inks.

Method according to claim 10, characterised in that
printing inks are used

- which have a solids portion of between 5 %
and 35 %, and/or

- have a pH value of between 7 and 9 or of be-
tween 8 and 8.5, and/or

- have a flow rate of between 13 seconds and
30 seconds, and/or

- and specifically in mixtures of which the flow
rate is of between 15 seconds and 30 seconds,
- in which a bonding agent in the form of casein
is used for the individual basic colours, and/or
- which are blended with a bonding agent in the
form of soya and/or casein.

Coating and/or printing press for producing a print-
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able or printed single or multi-layer material web (1)
according to any of claims 1 to 11, having the follow-
ing features:

- comprising a primer application device for ap-
plying a primer layer to a printing side (1 a) of a
material web (1),

- comprising a doctor blade scraper (4) which
follows the primer application device in the re-
moval or feed direction (A) of the material web
(1) and is provided for scraping off excess primer
material,

- the angle of orientation (a) of the plane of the
removal doctor blade (4) can be adjusted rela-
tive to the plane of the material web (1) and thus
the relative position and/or the spacing of said
plane of said removal doctor blade relative to
the plane of the material web (1) can be adjust-
ed, and

- the removal doctor blade (4) is positioned so
as to have the doctor blade tip (44) thereof be-
tween two rollers and/or two contact lines which
are spaced apart and on which the material web
(1) is supported.

Revendications

Procédé de fabrication d’'une bande de matiére mo-
no- ou multicouche imprimable ou imprimée (1) qui
comprend au moins une bande de matiere (1) en
papier décor imprégneé (1°), en papier décor normal
(1) ou au moins une bande de matiére (1) sous la
forme d’une feuille en matiére plastique (1"), desti-
née en particulier a la relier a une plague de support
ou a un élément de support pour I'application a des
meubles, des sols, des plafonds et/ou des murs,
comprenant les éléments suivants :

- avant 'impression, sur le c6té de la bande de
matiére (1a) prévu pour 'impression, on dépose
une couche d’apprét (6) pourvue d’'un matériau
d’apprét qui comprend une part de corps soli-
des,

caractérisé par les autres éléments suivants :

- on dépose la couche d’apprét (6) avec une
quantité excédentaire sur le coté d’impression
(1a) de la bande de matiere (1),

- le matériau d’apprét excédentaire estraclé par
une racle (4) qui suit la bande de matiére (1) en
direction d’extraction ou d’avance (A), ce pour-
quoi le plan de la racle d’extraction (4) est ré-
glable quant a son angle d’orientation (a) par
rapport au plan de la bande de matiére (1) et
quant a sa position relative et/ou a sa distance
par rapport au plan de la bande de matiére (1),
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- la racle d’extraction (4) est positionnée par sa
pointe de racle (44) entre deux rouleaux écartés
et/ou entre deux lignes d’appui écartées sur les-
quel(le)s vient s’appuyer la bande de matiére
M,

- on utilise un matériau d’apprét qui présente un
temps d’écoulement selon la norme DIN
53211/4 entre 10 secondes et 30 secondes,
et/ou

- on utilise un matériau d’apprét qui présente
une part de corps solides comprise entre 20 %
et70 %.

2. Procédéselonlarevendication 1, caractérisé en ce

que l'on utilise un matériau d’apprét

- qui est constitué de ou comprend une disper-
sion de résine synthétique ou de résine acryli-
que a base aqueuse, et/ou

- dont le pH est compris entre 5 et 9 ou entre
6,5 et 8 ou est d’environ 7,5, et/ou

- qui est totalement soluble a I'eau ou suscepti-
ble d’étre mélangé a I'eau, et/ou

- dont le point éclair est supérieur a 100 °C.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 2, ca-
ractérisé en ce que l'on utilise une racle (4) qui pré-
sente une valeur de raclage ou une épaisseur de
raclage comprise entre 0,1 mm et 15 mm ou une
épaisseur qui est supérieure ou égale a 0,2 mm, 0,3
mm, 0,4 mm ou 0,5 mm.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que l'on utilise une racle (4) qui pré-
sente une valeur de raclage ou une épaisseur de
raclage inférieure a 12,5 mm, 10 mm, 7,5 mm, 5 mm
ou inférieure a 2,5 mm.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que l'on utilise la racle (4) qui est
constituée d’acier inoxydable ou de matiére plasti-
que ou qui est revétue ou enveloppée d’acier inoxy-
dable.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que la racle (4), c’est-a-dire le plan
de laracle (4) est réglé sous un angle (o) sur le coté
d’entrée de la bande de matiere (1) qui est compris
entre 25° et 75° ou entre 30° et 65°, 35° et 55° ou
entre 40° et 50°, ou qui est d’environ 45°.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que I'on utilise a titre de bande de
matiére (1) des papiers décors, des pré-imprégnés,
des papiers en feuille ou des feuilles minces dont
les grammages sont compris entre 30 g/m2 et 100
g/m2 ou entre 40 g/m2 et 90 g/m2, entre 50 g/m? et
80 g/mZ2 ou entre 60 g/m2 et 70 g/m2.
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Procédé selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que |'on utilise une bande de matiere
(1) qui est constituée de ou comprend un papier dé-
cor pré-imprégné (1), qui est imprégné par des so-
lutions de résine ou par des composés de matiére
plastique et d’acrylate, ou bien qui est constituée de
ou comprend des papiers encollés.

Procédé selon la revendication 7 ou 8, caractérisé
en ce que l'on dépose le pré-imprégné en une quan-
tité de déposition sur la bande de matiere (1) qui est
comprise entre 10 g/m2 et 50 g/m2 du grammage du
papier décor utilisé (1°), le grammage du papier dé-
cor utilisé (1’) étant compris entre 30 g/m?2 et 100
g/m2,

Procédé selon 'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que la bande de matiere (1) revétue
du matériau d’apprét (6) est imprimée avec des en-
cres d’'impression a base aqueuse ou des encres
d’héliogravure a base aqueuse.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que I'on utilise des encres d'impression

- qui présentent une part de corps solides com-
prise entre 5 % et 35 %, et/ou

- qui présentent un pH compris entre 7 et 9 ou
entre 8 et 8,5, et/ou

- dont la vitesse d’écoulement est comprise en-
tre 13 secondes et 30 secondes, et/ou

- qui se présentent dans des mélanges dont la
vitesse d’écoulement est comprise entre 15 se-
condes et 30 secondes,

- dans lesquelles on utilise un liant sous forme
de caséine pour les couleurs de base individuel-
les, et/ou

- qui sont pourvues d'un liant sous la forme de
soja et/ou de caséine.

Installation de revétement et/ou d'impression pour
la fabrication d’'une bande de matiére mono- ou mul-
ticouche imprimable ou imprimée (1) selon I'une des
revendications 1 a 11, présentant les caractéristi-
ques suivantes :

- elle comprend un dispositif d’application d’ap-
prét pour appliquer une couche d’apprét sur une
face d’impression (1a) d’'une bande de matiere
(),

- elle comprend une racle (4) qui suit le dispositif
d’application d’arrét en direction d’extraction ou
d’avance (A) la bande de matiére (1), racle qui
est prévue pour racler un matériau d’apprét ex-
cédentaire,

- le plan de la racle d’extraction (4) est réglable
quant a son angle d’orientation (o)) par rapport
au plan de la bande de matiere (1) et donc quant
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asa position relative et/ou a sa distance par rap-
port au plan de la bande de matiére (1), et

- la racle d’extraction (4) est positionnée par sa
pointe de racle (44) entre deux rouleaux écartés
et/ou entre deux lignes d’appui écartées sur les-
quel(le)s vient s’appuyer la bande de matiére
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