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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER BEDRUCKTEN PLASTISOL- ODER LACKSCHICHT

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer bedruckten Plastisol- oder Lackschicht, das
die Schritte aufweist:
- Bereitstellen (100) eines bahnenförmigen Trägers (1)
mit einer Trennbeschichtung (2) und/oder einer Oberflä-
che mit trennender Eigenschaft;
- Aufbringen (200) einer fließfähigen, vorzugsweise flüs-

sigen oder solartigen Plastisol- oder Lackschicht (3) auf
die Trennbeschichtung (2) und/oder die Oberfläche mit
trennender Eigenschaft;
- kontaktloses Bedrucken (300) der fließfähigen Plasti-
sol- oder Lackschicht (3); und
- Härten (400) der bedruckten Plastisol- oder Lackschicht
(3).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer bedruckten Plastisol- oder Lackschicht.
[0002] Bedruckte Plastisol- oder Lackschichten wer-
den beispielsweise zur Herstellung von Wandbelägen
mit digital gedrucktem Dekor oder zur Herstellung von
Fußbodenbelägen verwendet. Aus der WO 2015/140682
A1 ist es bekannt, polymere Träger digital zu bedrucken.
Ein Qualitätskriterium für den Druck sind die Tintenver-
ankerung und die Farbhomogenität. Insbesondere bei
polymeren Trägern sind unabhängig von der verwende-
ten Tinte homogene Oberflächeneigenschaften er-
wünscht, um Fehlerbilder aufgrund von lokalen Benet-
zungsstörungen ("Inselbildung"), eine mangelnde Ab-
riebfestigkeit und sich daraus ableitende Farbungleich-
mäßigkeiten zu verhindern.
[0003] Ein Verfahren zum Tintenstrahldrucken auf ein
nicht absorbierendes Substrat ist aus der EP 2 249 971
B1 bekannt. Ein weiteres Verfahren zur Herstellung einer
Oberflächenbeschichtung, bei dem in eine noch flüssige
Materialschicht vor einem Härteschritt gedruckt wird, ist
aus der nachveröffentlichten EP 3 335 897 A1 bekannt.
[0004] Ein wesentlicher Nachteil der aus dem Stand
der Technik bekannten Verfahren, bei denen beispiels-
weise auf eine PVC-Plastisolschicht gedruckt wird, die
zuvor auf einem Trägersubstrat aufgebracht worden ist,
liegt in der erforderlichen thermischen Behandlung des
PVC-Plastisols zu dessen Gelierung bzw. Härtung. Dies
bedingt beispielsweise, dass der jeweilige Träger der Ge-
liertemperatur von typischerweise 140° C - 160° C aus-
gesetzt wird. Die in vielen Produkten, etwa in Fußboden-
belägen, eingesetzten polymeren Trägersubstrate sind
in diesem Temperaturbereich jedoch nicht mehr mecha-
nisch stabil beziehungsweise nicht mehr prozessfähig.
Beispiele für diese ungeeigneten Träger sind 50 - 250mm
dicke kalandrierte S-PVC-Filme für die Herstellung von
Luxury Vinyl Tiles (LVT) oder PVC/PET-Filme, die im De-
korbereich Verwendung finden.
[0005] Es ist daher die Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren zur Herstellung einer bedruckten Plastisol- oder
Lackschicht vorzuschlagen, welches es erlaubt, dass die
bedruckte
[0006] Plastisol- oder Lackschicht auch auf tempera-
turempfindlichen Substraten aufgebracht werden kann,
die bei den für das Härten der Plastisol- oder Lackschicht
erforderlichen Temperaturen nicht beständig bzw. nicht
prozessfähig sind.
[0007] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren mit den
Merkmalen des Anspruchs 1 gelöst. Die abhängigen An-
sprüche betreffen jeweils vorteilhafte Ausführungsfor-
men der Erfindung.
[0008] Demgemäß ist vorgesehen, dass das Verfah-
ren die Schritte aufweist:

- Bereitstellen eines bahnenförmigen Trägers mit ei-
ner Trennbeschichtung und/oder einer Oberfläche
mit trennender Eigenschaft;

- Aufbringen einer fließfähigen, vorzugsweise flüssi-
gen oder solartigen Plastisoloder Lackschicht auf die
Trennbeschichtung und/oder die Oberfläche mit
trennender Eigenschaft;

- kontaktloses Bedrucken der fließfähigen Plastisol-
oder Lackschicht; und

- Härten der bedruckten Plastisol- oder Lackschicht.

[0009] Die Herstellung der bedruckten Plastisol- oder
Lackschicht kann somit unabhängig von der Bereitstel-
lung des Trägersubstrats erfolgen, auf welchem die be-
druckte Plastisol- oder Lackschicht insbesondere zu De-
korzwecken in einem nachfolgenden Verfahrensschritt
aufgebracht werden kann. Dies hat zur Folge, dass die
thermische Behandlung der Plastisol- oder Lackschicht,
insbesondere ein entsprechender Gelierschritt, ein Här-
teschritt oder ein Trocknungsschritt, ohne thermische
Belastung des Substrates erfolgt. Nach dem Härten der
bedruckten Plastisol- oder Lackschicht kann diese inline
einer Laminiervorrichtung zugeführt werden, wo sie auf
ein gegebenenfalls temperaturempfindliches Trägersub-
strat laminiert wird. Alternativ kann die bedruckte Plasti-
sol- oder Lackschicht auf dem bahnenförmigen Träger
bis zu einer Weiterverarbeitung gelagert werden, wozu
sie beispielsweise mit dem bahnförmigen Träger auf eine
Aufwickelspule aufgewickelt wird.
[0010] Das Bereitstellen eines bahnenförmigen Trä-
gers mit einer Trennbeschichtung und/oder einer Ober-
fläche mit trennender Eigenschaft kann das Bereitstellen
eines Releaseliners oder eines umlaufenden Transfer-
bandes aufweisen. Der Releaseliner beziehungsweise
das umlaufende Transferband können als Trennbe-
schichtung eine silikonhaltige Beschichtung aufweisen.
Die Trennbeschichtung und/oder die Oberfläche mit tren-
nender Eigenschaft sind auf keine besonderen Ausfüh-
rungsformen beschränkt. Die Trennbeschichtung muss
insbesondere auch nicht zwingend eine zu dem bahnen-
förmigen Träger separate Schicht sein. Die Trennbe-
schichtung kann durch eine Konditionierung des bahnen-
förmigen Trägers mit adhäsionsmindernden Materialien
erhalten werden, beispielsweise durch Silikonisierung ei-
nes Trägergewebebands. Wesentlich ist allein eine nicht
klebende bzw. trennende Eigenschaft zwischen der
Oberfläche des Trägers und der Plastisol- oder Lack-
schicht. So sind beispielsweise Edelstahlbänder be-
kannt, die es ohne die Aufbringung einer trennenden
Schicht das Ablösen einer gehärteten Plastisol- oder
Lackschicht erlauben.
[0011] Bei dem Härten kann die bedruckte Plastisol-
oder Lackschicht auf mehr als 130°C und vorzugsweise
auf mehr als 150°C erwärmt werden.
[0012] Das kontaktlose Bedrucken der fließfähigen
Plastisol- oder Lackschicht kann einen Digitaldruck, bei-
spielsweise einen Tintenstrahldruck oder einen Laser-
druck aufweisen.
[0013] Bei dem Aufbringen einer fließfähigen Plastisol-
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oder Lackschicht kann eine UV-Lackschicht aufgebracht
werden, die nach dem kontaktlosen Bedrucken mittels
UV-Bestrahlung gehärtet wird. Alternativ oder zusätzlich
kann das Aufbringen einer fließfähigen Plastisol- oder
Lackschicht das Aufbringen einer solartigen PVC-Plas-
tisolschicht aufweisen, die bei dem Härten, welches ein
Gelieren der solartigen Plastisolschicht aufweisen kann,
auf eine Temperatur von vorzugsweise mehr als 130°C
erwärmt wird. Gemäß einer weiteren Alternative kann bei
dem Aufbringen einer fließfähigen Plastisol- oder Lack-
schicht eine wässrige Lackschicht aufgebracht werden,
die nach dem kontaktlosen Bedrucken mittels Trocknung
gehärtet wird.
[0014] Nach dem Härten der bedruckten Plastisol-
oder Lackschicht kann eine Haftgrundierung auf die be-
druckte und gehärtete Plastisol- oder Lackschicht aufge-
bracht und anschließend getrocknet werden. Die Haft-
grundierung kann auf die während des Bedruckens be-
druckte Seite der Plastisol- oder Lackschicht aufgebracht
werden. Sie kann dazu dienen, die Anhaftung der Plas-
tisol- oder Lackschicht an einem Klarfilm bzw. an einem
Verschleißschutzfilm zu verbessern.
[0015] Nach dem Härten der bedruckten Plastisol-
oder Lackschicht kann der bahnenförmige Träger mit der
darauf aufgebrachten Plastisol- oder Lackschicht auf ei-
ner Aufwickelspule für die spätere Weiterverarbeitung
bereitgestellt werden.
[0016] Nach dem Härten kann die bedruckte Plastisol-
oder Lackschicht auf dem bahnenförmigen Träger einer
Laminiervorrichtung zugeführt und mit der Laminiervor-
richtung auf ein Substrat laminiert werden. Dadurch,
dass das Substrat nicht den Temperaturen ausgesetzt
ist, die für die Härtung der Plastisol- oder Lackschicht
angewandt werden, ist eine Kontrolle der Dimensionen
des gegebenenfalls temperatursensiblen Substrats
möglich, was eine wesentliche Voraussetzung für das
häufig dem Laminieren nachfolgenden Prägen im Regis-
ter ist, beispielsweise zur Herstellung von Fußbodenbe-
lägen, etwa LVTs. Das Verfahren kann demgemäß nach
dem Laminieren der gehärteten und bedruckten Plasti-
sol- oder Lackschicht auf ein Substrat das Prägen des
Laminats aufweisen.
[0017] Vor dem Laminieren oder während des Lami-
nierens kann die Plastisol- oder Lackschicht von dem
bahnenförmigen Träger abgelöst und entfernt werden.
Bei einer alternativen Ausführungsform kann der bah-
nenförmige Träger an der Plastisol- oder Lackschicht
verbleiben und als Zwischenschicht zwischen der Plas-
tisol- oder Lackschicht und dem Substrat mit der Plasti-
sol- oder Lackschicht auf das Substrat laminiert werden.
[0018] Das Laminieren der Plastisol- oder Lackschicht
auf das Substrat kann das Laminieren der Plastisol- oder
Lackschicht auf einen Klarfilm und/oder auf das Substrat
eines Bodenbelags aufweisen. Dazu kann die Klar-
schicht auf die Plastisol- oder Lackschicht laminiert wer-
den, wobei die Plastisol- oder Lackschicht in dem erzeug-
ten Laminat zwischen dem Substrat und dem Klarfilm
angeordnet ist.

[0019] Das Laminieren der bedruckten Plastisol- oder
Lackschicht auf das Substrat kann bei einer Temperatur
der Laminiervorrichtung von weniger als 130° C und vor-
zugsweise bei einer Temperatur von weniger als 110° C
mit dem z.B. thermisch plastifizierten Substrat durchge-
führt werden. Bei dem Bedrucken kann eine Tinte in die
fließfähige Plastisol- oder Lackschicht eingebracht wer-
den. Alternativ kann eine klebrige Eigenschaft ohne ther-
mische Plastifizierung genutzt werden, z.B. ein Hotmelt.
Das Bedrucken kann beispielsweise einen Digitaldruck
aufweisen. Der Digitaldruck kann beispielsweise als ein
Laserdruck oder als ein Tintenstrahldruck ausgeführt
sein.
[0020] Wenn die fließfähige Plastisol- oder Lack-
schicht eine Plastisolschicht ist, kann das Härten der be-
druckten Plastisolschicht das Vergelen bzw. Gelieren der
bedruckten Plastisolschicht beinhalten, wobei die Tinte
in der vergelten bzw. gelierten Plastisolschicht stabilisiert
wird.
[0021] Bei dem Bereitstellen eines bahnenförmigen
Trägers mit einer Trennbeschichtung und/oder einer
Oberfläche mit trennender Eigenschaft kann beispiels-
weise ein silikonisiertes Papier, Textil oder Gewebe be-
reitgestellt werden, auf das bei dem Aufbringen ein PVC-
Plastisol aufgebracht wird, das nach dem Bedrucken bei
dem Härten geliert bzw. vergelt wird.
[0022] Bei dem Bereitstellen kann ein bahnenförmiger
Träger ohne Trennbeschichtung und/oder Oberfläche
mit trennender Eigenschaft bereitgestellt werden, der
nach dem Bedrucken und Härten als Teilschicht eines
Mehrschichtlaminats beim Laminieren erhalten bleibt.
[0023] Weitere Einzelheiten der Erfindung werden an-
hand der nachstehenden Figuren erläutert. Dabei zeigt:

Figur 1 in schematischer Darstellung eine erste Aus-
führungsform eines möglichen Anlagenlay-
outs zur Durchführung des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens;

Figur 2 in schematischer Darstellung eine zweite
Ausführungsform eines möglichen Anlagen-
layouts zur Durchführung des erfindungsge-
mäßen Verfahrens;

Figur 3 in schematischer Darstellung eine dritte Aus-
führungsform eines möglichen Anlagenlay-
outs zur Durchführung des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens; und

Figur 4 in schematischer Darstellung eine vierte Aus-
führungsform eines möglichen Anlagenlay-
outs zur Durchführung des erfindungsgemä-
ßen Verfahrens.

[0024] Bei der in Figur 1 gezeigten Ausführungsform
wird ein bahnenförmiger Träger 1 mit einer Trennbe-
schichtung 2 und/oder einer Oberfläche mit trennender
Eigenschaft von einer Abwickelspule 13 in einem Ver-

3 4 



EP 4 397 500 A2

4

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

fahrensschritt 100 bereitgestellt. Der bahnenförmige Trä-
ger 1 mit der Trennbeschichtung 2 und/oder der Ober-
fläche mit trennender Eigenschaft wird einem Plastisol-
auftragwerk 14 zugeführt, mit Hilfe welches in einem
Schritt 200 eine fließfähige Plastisolschicht 3 auf die
Trennbeschichtung 2 und/oder die Oberfläche mit tren-
nender Eigenschaft aufgebracht wird. Die Plastisol-
schicht 3 ist insbesondere dann noch fließfähig und weist
eine solartige Beschaffenheit auf, wenn sie noch nicht
vergelt bzw. geliert oder gehärtet worden ist.
[0025] Nachdem die fließfähige Plastisol- oder Lack-
schicht 3 auf die Trennbeschichtung 2 und/oder die Ober-
fläche mit trennender Eigenschaft des bahnenförmigen
Trägers 1 in dem Schritt 200 aufgebracht worden ist, wird
sie in ihrem fließfähigen Zustand in einem Schritt 300
berührungslos bedruckt. Dazu wird bei der vorliegenden
Ausführungsform in einem Digitaldruck, beispielsweise
in einem Laserdruck oder einem Tintenstrahldruck, Tinte
9 in die fließfähige Plastisolschicht 3 eingebracht In ei-
nem darauf folgenden Schritt 400 wird die bedruckte
Plastisolschicht 3 gehärtet. Das Härten 400 kann das
Vergelen bzw. das Gelieren aufweisen.
[0026] Auf diese Weise kann eine bedruckte und ge-
härtete Plastisol- oder Lackschicht 3 auf einem bahnen-
förmigen Träger 1 bereitgestellt und beispielsweise so-
fort für die Weiterverarbeitung inline an eine Laminier-
vorrichtung 6 weiter transportiert oder offline bereitge-
stellt werden, etwa indem die bedruckte Plastisol- oder
Lackschicht auf einer Aufwickelspule 5 für die spätere
Weiterverarbeitung gelagert wird.
[0027] Im Falle der Inline-Verarbeitung der hergestell-
ten bedruckten und gehärteten Plastisolschicht 3 kann
diese auf ihrem bahnenförmigen Träger 1 einer Lami-
niervorrichtung 6 zugeführt werden, wo in einem Schritt
600 der bahnenförmige Träger 1 von der Plastisolschicht
3 gelöst und entfernt wird. Der bahnenförmige Träger 1
kann auf eine Aufwickelspule 12 aufgenommen werden.
Der auf die Aufwickelspule 12 aufgewickelte bahnenför-
mige Träger 1 kann später wiederverwendet werden, in-
dem er in dem Schritt 100 wieder in den Prozess einge-
schleust wird.
[0028] Der Laminiervorrichtung 6 wird ein Klarfilm 8
zugeführt, auf den die bedruckte Seite der Plastisol-
schicht 3 aufgebracht und anschließend mit der Plasti-
solschicht 3 auf ein Substrat 7 laminiert wird, so dass in
dem erzeugten Laminat die Plastisolschicht 3 zwischen
dem Klarfilm 8 und dem Substrat 7 angeordnet ist. Mittels
Infrarotstrahlung 10 wird der Klarfilm 8 optional unmittel-
bar vor dem Aufbringen auf die Plastisolschicht 3 er-
wärmt, um die Adhäsion des Klarfilms 8 auf der Plasti-
solschicht 3 zu verbessern. Ebenso optional wird analog
in dem Laminierschritt 500 auch das der Laminiervorrich-
tung 6 zugeführte Substrat 7, unmittelbar bevor es mit
der Plastisolschicht 3 in Kontakt tritt, mit der Vorwärm-
einrichtung 11, z.B. einem IR-Strahler, erwärmt, um die
Anhaftung der Plastisolschicht 3 auf dem Substrat 7 zu
verbessern. Die Laminiervorrichtung 6 weist eine beheiz-
te Walze auf die grundsätzlich einen hinreichenden Wär-

meeintrag auf den Klarfilm 8 und das Substrat 7 aufweist,
um das erzeugte Laminat miteinander zu verbinden.
[0029] Wie ebenfalls dargestellt ist, kann bei einer al-
ternativen Ausführungsform des dargestellten Verfah-
rens vorgesehen sein, dass lediglich die Plastisolschicht
3 und der Klarfilm 8 in dem Laminierschritt 500 von der
Laminiervorrichtung 6 zu einem Laminat gefügt werden
und insbesondere (noch) nicht mit dem Substrat 7 zu
einem Drei-Schichtlaminat verbunden werden, sondern
stattdessen das Zwei-Schichtlaminat aus Klarfilm 8 und
Plastisolschicht 3 in dem Schritt 900 ausgeschleust wird.
[0030] Die in Figur 2 gezeigte Ausführungsform unter-
scheidet sich von der in Figur 1gezeigten Ausführungs-
form darin, dass anstelle eines bahnenförmigen Trägers
1, derüber eine Abwickelspule 13 bereitgestellt und auf
einer Aufwickelspule 12 wieder aufgenommen wird, der
bahnenförmige Träger 1 in Form eines umlaufend ge-
schlossenen Transferbands bereitgestellt wird, welches
jedoch entsprechend den Prinzipien der Erfindung an ei-
ner der Plastisolschicht 3 zugewandten Seite eine Trenn-
beschichtung 2 und/oder eine Oberfläche mit trennender
Eigenschaft aufweist, um das einfache Wiederablösen
der auf dem bahnenförmigen Träger 1 erzeugten be-
druckten Plastisolschicht nach dem Härten 400 zu errei-
chen.
[0031] Die in Figur 3 gezeigte Ausführungsform unter-
scheidet sich darin von der in Figur 1 gezeigten Ausfüh-
rungsform, dass anstelle eines Plastisolauftragwerks 14
ein UV-Lackauftragwerk 15 zur Aufbringung einer UV-
Lackschicht 3 auf den bahnenförmigen Träger 1 in dem
Schritt 200 verwendet wird. Nach dem Bedrucken der
UV-Lackschicht in dem Schritt 300 wird die noch flüssige
UV-Lackschicht in dem Schritt 400 durch UV-Bestrah-
lung gehärtet.
[0032] Bei einer Variante der in Figur 3 gezeigten Aus-
führungsform ist dem Härten 400 nachgelagert und dem
Laminieren 500 vorgelagert ein Schritt 700 vorgesehen,
bei dem eine Haftgrundierung 4 auf die bedruckte und
gehärtete Lackschicht 3 aufgebracht und in einem an-
schließenden Schritt 800 getrocknet wird. Die Haftgrun-
dierung 4 wird auf die bedruckte Seite der Lackschicht 3
aufgebracht und ist dazu vorgesehen, die Anhaftung der
bedruckten Lackschicht 3 an dem Klarfilm 8 zu verbes-
sern.
[0033] Die in Figur 4 gezeigte Ausführungsform unter-
scheidet sich von der in Figur 1 gezeigten Ausführungs-
form darin, dass anstelle eines Plastisolauftragwerks ein
Lackauftragwerk 16 vorgesehen ist, über das ein Lack
auf die Trennbeschichtung 2 und/oder die Oberfläche mit
trennender Eigenschaft des bahnenförmigen Träger 1
aufgebracht wird. Entsprechend den Prinzipien der vor-
liegenden Erfindung wird auch diese Lackbeschichtung
3 in ihrem noch fließfähigen, insbesondere flüssigen Zu-
stand in einem Schritt 300 durch die Einbringung von
Tinte 9 bedruckt und anschließend an das Drucken 300
durch Trocknung in einem Schritt 400 gehärtet. Der Lack
kann eine wässrige oder
[0034] Weitere vorteilhafte Ausführungsformen der Er-
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findung ergeben sich aus den nachfolgenden Klauseln.

1. Verfahren zur Herstellung einer bedruckten Plas-
tisol- oder Lackschicht, das die Schritte aufweist:

- Bereitstellen (100) eines bahnenförmigen Trä-
gers (1) mit einer Trennbeschichtung (2)
und/oder einer Oberfläche mit trennender Ei-
genschaft;

- Aufbringen (200) einer fließfähigen, vorzugs-
weise flüssigen oder solartigen Plastisol- oder
Lackschicht (3) auf die Trennbeschichtung (2)
und/oder die Oberfläche mit trennender Eigen-
schaft;

- kontaktloses Bedrucken (300) der fließfähigen
Plastisol- oder Lackschicht (3); und

- Härten (400) der bedruckten Plastisol- oder
Lackschicht (3).

2. Verfahren nach Klausel 1, bei dem das Bereitstel-
len (100) eines bahnenförmigen Trägers (1) mit einer
Trennbeschichtung (2) und/oder einer Oberfläche
mit trennender Eigenschaft das Bereitstellen eines
Releaseliners oder eines umlaufenden Transferban-
des aufweist.

3. Verfahren nach Klausel 1 oder 2, bei dem bei dem
Härten (400) die bedruckte Plastisol- oder Lack-
schicht (3) auf mehr als 130°C, vorzugsweise auf
mehr als 150°C erwärmt wird.

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Klauseln, bei dem das kontaktlose Bedrucken (300)
der fließfähigen Plastisol- oder Lackschicht (3) einen
Digitaldruck, insbesondere einen Tintenstrahldruck
aufweist.

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Klauseln, bei dem bei dem Aufbringen (200) einer
fließfähigen Plastisol- oder Lackschicht (3) eine UV-
Lackschicht aufgebracht wird, die nach dem kontakt-
losen Bedrucken (300) mittels UV-Bestrahlung ge-
härtet wird.

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Klauseln, bei dem bei dem Aufbringen (200) einer
fließfähigen Plastisol- oder Lackschicht (3) eine
Lackschicht aufgebracht wird, die nach dem kontakt-
losen Bedrucken (300) mittels Trocknung oder che-
misch vernetzend gehärtet (400) wird.

7. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Klauseln, bei dem nach dem Härten (400) der be-
druckten Plastisol- oder Lackschicht (3) eine Haft-
grundierung (4) auf die bedruckte und gehärtete

Plastisol- oder Lackschicht (3) aufgebracht (700)
und anschließend getrocknet (800) wird.

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Klauseln, bei dem nach dem Härten (400) der be-
druckten Plastisol- oder Lackschicht (3) der Träger
(1) mit der darauf aufgebrachten Plastisol- oder
Lackschicht (3) auf einer Aufwickelspule (5) für die
spätere Weiterverarbeitung bereitgestellt wird.

9. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Klauseln, bei dem nach dem Härten (400) die be-
druckte Plastisol- oder Lackschicht (3) auf dem bah-
nenförmigen Träger (1) einer Laminiervorrichtung
(6) zugeführt und mit der Laminiervorrichtung (6) auf
ein Substrat (7) laminiert (500) wird.

10. Verfahren nach Klausel 9, bei dem vor dem La-
minieren (500) oder während des Laminierens (500)
die Plastisol- oder Lackschicht (3) von dem bahnen-
förmigen Träger (1) abgelöst und entfernt (600) wird.

11. Verfahren nach Klausel 9 oder 10, bei dem das
Laminieren (500) der Plastisoloder Lackschicht (3)
auf ein Substrat (7) das Laminieren (500) der Plas-
tisol- oder Lackschicht (3) auf einen Klarfilm (8)
und/oder auf eine Trägerschicht eines Fußbodenbe-
lags aufweist.

12. Verfahren nach einem der Klauseln 9 bis 11, bei
dem das Laminieren (500) der bedruckten Plastisol-
oder Lackschicht (3) auf das Substrat (7) bei einer
Temperatur von weniger als 130°C und vorzugswei-
se bei einer Temperatur von weniger als 110°C
durchgeführt wird.

13. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Klauseln, bei dem bei dem Bedrucken (300) eine
Tinte (9) in die fließfähige Plastisol- oder Lackschicht
(3) eingebracht wird.

14. Verfahren nach Klausel 13, bei dem die fließfä-
hige Plastisol- oder Lackschicht eine Plastisol-
schicht ist und das Härten (400) der bedruckten Plas-
tisolschicht das Vergelen der bedruckten Plastisol-
schicht aufweist, wobei die Tinte (9) in der Plastisol-
schicht stabilisiert wird.

15. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Klauseln, bei dembei dem Bereitstellen (100) eines
bahnenförmigen Trägers (1) mit einer Trennbe-
schichtung und/ oder einer Oberfläche mit trennen-
der Eigenschaft ein silikonisiertes Papier, Textil oder
Gewebe bereitgestellt wird, auf das bei dem Aufbrin-
gen (200) ein PVC-Plastisol aufgebracht wird, das
nach dem Bedrucken (300) bei dem Härten (400)
geliert wird.
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16. Verfahren nach einem der vorangegangenen
Klauseln, bei dem bei dem Bereitstellen (100) ein
bahnenförmiger Träger (1) ohne Trennbeschichtung
und/oder Oberfläche mit trennender Eigenschaft (2)
bereitgestellt wird, der nach dem Bedrucken (300)
und Härten (400) als Teilschicht eines Mehrschicht-
laminats (17) beim Laminieren (500) erhalten bleibt.

[0035] Die in der vorstehenden Beschreibung, in den
Zeichnungen sowie in den Ansprüchen offenbarten
Merkmale der Erfindung können sowohl einzeln als auch
in beliebiger Kombination für die Verwirklichung der Er-
findung wesentlich sein.

Bezugszeichenliste

[0036]

1 Träger
2 Trennbeschichtung und/oder Oberfläche mit

trennender Eigenschaft
3 Plastisol- oder Lackschicht
4 Haftgrundierung
5 Aufwickelspule
6 Laminiervorrichtung
7 Substrat
8 Klarfilm
9 Tinte
10 Vorwärmeinrichtung für Klarfilm
11 Vorwärmeinrichtung für Substrat
12 Aufwickelspule
13 Abwickelspule
14 Plastisolauftragwerk
15 UV-Lackauftragwerk
16 Lackauftragwerk
100 Bereitstellen
200 Aufbringen
300 Bedrucken
400 Härten
500 Laminieren
600 Ablösen und Entfernen
700 Aufbringen
800 Trocknen
900 Ausschleusen

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer bedruckten Plasti-
sol- oder Lackschicht, das die Schritte aufweist:

- Bereitstellen (100) eines bahnenförmigen Trä-
gers (1) mit einer Trennbeschichtung (2)
und/oder einer Oberfläche mit trennender Ei-
genschaft;
- Aufbringen (200) einer fließfähigen, vorzugs-
weise flüssigen oder solartigen Plastisoloder
Lackschicht (3) auf die Trennbeschichtung (2)

und/oder die Oberfläche mit trennender Eigen-
schaft;
- kontaktloses Bedrucken (300) der fließfähigen
Plastisol- oder Lackschicht (3); und
- Härten (400) der bedruckten Plastisol- oder
Lackschicht (3),

wobei das kontaktlose Bedrucken (300) der fließfä-
higen Plastisol- oder Lackschicht (3) einen Digital-
druck umfasst.

2. Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Bereitstel-
len (100) eines bahnenförmigen Trägers (1) mit einer
Trennbeschichtung (2) und/oder einer Oberfläche
mit trennender Eigenschaft das Bereitstellen eines
Releaseliners oder eines umlaufenden Transferban-
des aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, bei dem bei dem
Härten (400) die bedruckte Plastisol- oder Lack-
schicht (3) auf mehr als 130°C, vorzugsweise auf
mehr als 150°C erwärmt wird.

4. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, bei dem das kontaktlose Bedrucken (300)
der fließfähigen Plastisol- oder Lackschicht (3) einen
Tintenstrahldruck aufweist.

5. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, bei dem bei dem Aufbringen (200) einer
fließfähigen Plastisol- oder Lackschicht (3) eine UV-
Lackschicht aufgebracht wird, die nach dem kontakt-
losen Bedrucken (300) mittels UV-Bestrahlung ge-
härtet wird.

6. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, bei dem bei dem Aufbringen (200) einer
fließfähigen Plastisol- oder Lackschicht (3) eine
Lackschicht aufgebracht wird, die nach dem kontakt-
losen Bedrucken (300) mittels Trocknung oder che-
misch vernetzend gehärtet (400) wird.

7. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, bei dem nach dem Härten (400) der be-
druckten Plastisol- oder Lackschicht (3) eine Haft-
grundierung (4) auf die bedruckte und gehärtete
Plastisol- oder Lackschicht (3) aufgebracht (700)
und anschließend getrocknet (800) wird.

8. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, bei dem nach dem Härten (400) der be-
druckten Plastisol- oder Lackschicht (3) der Träger
(1) mit der darauf aufgebrachten Plastisol- oder
Lackschicht (3) auf einer Aufwickelspule (5) für die
spätere Weiterverarbeitung bereitgestellt wird.

9. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, bei dem nach dem Härten (400) die be-
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druckte Plastisol- oder Lackschicht (3) auf dem bah-
nenförmigen Träger (1) einer Laminiervorrichtung
(6) zugeführt und mit der Laminiervorrichtung (6) auf
ein Substrat (7) laminiert (500) wird, bei dem optional
vor dem Laminieren (500) oder während des Lami-
nierens (500) die Plastisol- oder Lackschicht (3) von
dem bahnenförmigen Träger (1) abgelöst und ent-
fernt (600) wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, bei dem das Laminieren
(500) der Plastisoloder Lackschicht (3) auf ein Sub-
strat (7) das Laminieren (500) der Plastisol- oder
Lackschicht (3) auf einen Klarfilm (8) und/oder auf
eine Trägerschicht eines Fußbodenbelags aufweist.

11. Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, bei dem das
Laminieren (500) der bedruckten Plastisol- oder
Lackschicht (3) auf das Substrat (7) bei einer Tem-
peratur von weniger als 130°C und vorzugsweise bei
einer Temperatur von weniger als 110°C durchge-
führt wird.

12. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, bei dem bei dem Bedrucken (300) eine Tin-
te (9) in die fließfähige Plastisol- oder Lackschicht
(3) eingebracht wird.

13. Verfahren nach Anspruch 12, bei dem die fließfähige
Plastisol- oder Lackschicht eine Plastisolschicht ist
und das Härten (400) der bedruckten Plastisol-
schicht das Vergelen der bedruckten Plastisol-
schicht aufweist, wobei die Tinte (9) in der Plastisol-
schicht stabilisiert wird.

14. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, bei dem bei dem Bereitstellen (100) eines
bahnenförmigen Trägers (1) mit einer Trennbe-
schichtung und/oder einer Oberfläche mit trennen-
der Eigenschaft ein silikonisiertes Papier, Textil oder
Gewebe bereitgestellt wird, auf das bei dem Aufbrin-
gen (200) ein PVC-Plastisol aufgebracht wird, das
nach dem Bedrucken (300) bei dem Härten (400)
geliert wird.

15. Verfahren nach einem der vorangegangenen An-
sprüche, bei dem bei dem Bereitstellen (100) ein
bahnenförmiger Träger (1) ohne Trennbeschichtung
und/oder Oberfläche mit trennender Eigenschaft (2)
bereitgestellt wird, der nach dem Bedrucken (300)
und Härten (400) als Teilschicht eines Mehrschicht-
laminats (17) beim Laminieren (500) erhalten bleibt.
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