
(19) RU (11) 2 770 194(13) C1РОССИЙСКАЯ ФЕДЕРАЦИЯ

(51) МПК
B27M 3/04 (2006.01)

ФЕДЕРАЛЬНАЯ СЛУЖБА
ПО ИНТЕЛЛЕКТУАЛЬНОЙ СОБСТВЕННОСТИ

(12) ОПИСАНИЕ ИЗОБРЕТЕНИЯ К ПАТЕНТУ

(52) СПК
B27M 3/04 (2022.02)

(72) Автор(ы):
КЛЕМАН, Бенжамен (BE),

(21)(22) Заявка: 2021116332, 05.11.2019

(24) Дата начала отсчета срока действия патента:
05.11.2019

ЛЕДЕГЕН, Сэм (BE)

(73) Патентообладатель(и):
ФЛОРИНГ ИНДАСТРИЗ ЛИМИТЕД,
САРЛ (LU)

Дата регистрации:
14.04.2022

Приоритет(ы):
(30) Конвенционный приоритет:

09.11.2018 BE 2018/5787;

(56) Список документов, цитированных в отчете
о поиске: WO 2018065859 A1, 12.04.2018. RU
2404861 C2, 27.11.2010. US 2016355626 A1,19.04.2019 US 62/836,268; 08.12.2016. EP 2457954 A1, 30.05.2012. WO
2011076916 A1, 30.06.2011.16.07.2019 BE 2019/5461;

18.07.2019 BE 2019/5469

(45) Опубликовано: 14.04.2022 Бюл. № 11

(85) Дата начала рассмотрения заявки PCT на
национальной фазе: 09.06.2021

(86) Заявка PCT:
IB 2019/059486 (05.11.2019)

(87) Публикация заявки PCT:
WO 2020/095196 (14.05.2020)

Адрес для переписки:
129090,Москва, ул. Б. Спасская, 25, стр. 3, ООО
"Юридическая фирма Городисский и
Партнеры"

(54) ПАНЕЛЬ С ПОКРЫТИЕМИ СПОСОБ ИЗГОТОВЛЕНИЯ ПАНЕЛЕЙ С ПОКРЫТИЕМ
(57) Реферат:

Группа изобретений относится к панелям с
покрытием, в частности к панелям пола. Верхний
слой панели содержит по меньшей мере
декоративный слой и полупрозрачный или
прозрачной слой износа. Слой износа содержит
термически отвержденнуюакрилатнуюсмолу или
термически отвержденную ненасыщенную
полиэфирную смолу. Смола частично или
полностью отверждена при термическом
отверждении. Термическое отверждение
выполнено по меньшей мере посредством

горячего прессования. Во втором варианте
выполнения верхний слой панели содержит по
меньшей мере декоративный слой и
полупрозрачный или прозрачной слой износа.
Слой износа содержит термически отвержденный
акрилат. Акрилат имеет ковалентные связи,
образованные посредством реакции
гидроксильных групп с изоцианатными группами.
В третьем варианте выполнения верхний слой
панели содержит поменьшеймере декоративный
слой. Между декоративным слоем и основой
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размещена термически отвержденная акрилатная
смола или термически отвержденная
ненасыщенная полиэфирная смола и/или
декоративный слой образован по меньшей мере
частично посредством термически отвержденной

акрилатной смолыили термически отвержденной
ненасыщеннойполиэфирной смолы.Повышается
стабильность размеров панелей. 4 н. и 61 з.п. ф-
лы, 6 ил.
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(54) COATED PANEL AND METHOD FOR MANUFACTURING COATED PANELS
(57) Abstract:

FIELD: construction industry.
SUBSTANCE: group of inventions relates to coated

panels, in particular to floor panels. The top layer of
the panel contains at least a decorative layer and a
translucent or transparent wear layer. The wear layer
contains thermally cured acrylate resin or thermally
cured unsaturated polyester resin. The resin is partially
or completely cured by thermal curing. Thermal curing
is performed at least by hot pressing. In the second
embodiment, the top layer of the panel contains at least
a decorative layer and a translucent or transparent wear
layer. The wear layer contains thermally cured acrylate.

Acrylate has covalent bonds formed by the reaction of
hydroxyl groups with isocyanate groups. In the third
embodiment, the top layer of the panel contains at least
a decorative layer. Thermally cured acrylate resin or
thermally cured unsaturated polyester resin is placed
between the decorative layer and the base and/or the
decorative layer is formed at least partially by means
of thermally cured acrylate resin or thermally cured
unsaturated polyester resin.

EFFECT: stability of the panel sizes increases.
65 cl, 6 dwg
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Данное изобретение относится к панелям с покрытием, в частности, панелям пола,
а также к способу изготовления панелей пола.

Более конкретно, изобретение относится к панелям с основой и верхним слоем,
наложенным на нее и имеющим декоративный слой, например, декоративный слой,
который содержит печатный рисунок. Такие панели пола широко известны сами по
себе изWO 97/47834. Панели пола, раскрытые в указанном документе, относятся, среди
прочего, к панелямпола с основой, которая состоит в основномиз древесноволокнистой
плитывысокойплотности (HDF), и слоемиз ламината, напрессованнымнепосредственно
на нее, который содержит один или более бумажных листов, пропитанныхмеламиновой
смолой, предпочтительно также включающих бумажный лист с печатным рисунком,
имитирующим, например, дерево или камень, в частности, так называемую
декоративную бумагу. Вышеупомянутая меламиновая смола образует, среди прочего,
полупрозрачный слой износа над декоративной бумагой, но прозрачность или
полупрозрачность оставляет желать лучшего. С нижней стороны основы имеется
опорный/защитный слой или уравновешивающий слой, также образованныйна основе
бумажного листа, пропитанногомеламиновой смолой. Этот опорный слой обеспечивает
эффект компенсации остаточных растягивающих напряжений, имеющихся в
отвержденной меламиновой смоле верхнего слоя. Это сохраняет возможность
образования чрезвычайно глубоких рельефных элементов на поверхности из
отверждающейсямеламиновой смолы.Часто возникают такназываемыебелые выступы
(white mountains). Это зоны, в которых включения сконцентрированы на поверхности
из меламиновой смолы. Они главным образом возникают в местах, в которых
выполнены глубокие вмятины или рельефные элементы.

Известно, что поверхность такой многослойной панели, образованная из
меламиновой смолы, приводит к звукам щелканья при использовании панели. Из
предшествующего уровня техникиизвестнымногочисленныерешенияданнойпроблемы.
ВWO 03/016655 раскрыто применение слоя, обеспечивающего затухание звука, такого
как пробковый слой, под слоем из меламиновой смолы. Из WO 2010/088769, среди
прочих документов, известно выполнение слоев из меламиновой смолы с покрытием
из гибкого мономера. В WO 2009/101217 и WO 2010/070474 приведены примеры
многослойных панелей, в которых верхний слой вместо меламиновой смолы состоит
главным образом из поливинилхлорида (ПВХ). В WO 2010/070474 раскрыты панели с
декоративным слоем с печатным рисунком, который может быть образован на основе
и на который нанесено отделочное покрытие из прозрачного слоя ПВХ.

Кроме того, из WO 01/47726 известен способ отделочной обработки панелей с
декоративным слоем с печатным рисунком посредством УФ-отверждения акрилатной
смолы (отверждения посредством ультрафиолетового излучения) или отверждения
акрилатной смолы в потоке электронов. Данный процесс трудно включить в
существующие способы изготовления многослойных панелей, и он требует сложного
материально-технического обеспечения, сложного оборудования и приводит к высоким
затратам. Например, отверждение в потоке электронов требует инертной атмосферы,
что делает возможным выполнение обработки на уровне плиты, и данный способ
применяется главным образом для панелей или листов меньшего размера в физически
замкнутом пространстве со свинцовой защитой для нейтрализации возникновения
вредного гамма-излучения. Данные свинцовые ограждающие компоненты имеют
толщину, превышающую2,5 мм, и являются чрезвычайно тяжелыми.Фотоинициаторы,
которые требуются при отверждении посредством УФ-излучения, оказывают
отрицательное влияние на качество получаемой поверхности. Применение молекул,
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которые используются в качестве фотоинициаторов, подвергается возрастающему
ограничению вследствие рисков для здоровья, которые они создают для людей.

В панелях, в которых верхний слой полностью состоит из поливинилхлорида (ПВХ),
наблюдается потеря стойкости к царапанию по сравнению с известной поверхностью
из меламиновой смолы. Кроме того, слой из ПВХ должен быть создан со значительно
большей толщиной по сравнению со слоем из меламиновой смолы для получения
сопоставимой износостойкости. Свойства и толщина слоя из ПВХ приводят к тому,
что панель пола будет иметь внешний вид, подобный пластику, в частности, в случаях,
когда предусмотрена имитация такого материала/продукта, как дерево, камень или
керамика. Рельеф, который может быть получен в слое из ПВХ, является нечетким,
что делает менее реалистичным внешний вид получаемой имитации.

В панелях, в которых верхний слой получен из акрилата, отвержденного под
действием УФ-излучения или отвержденного в потоке электронов, так, как в WO 01/
47726, достигаются предпочтительные свойства поверхности. Рельеф, который может
быть получен в таком верхнем слое, ограничен тем, что должны применяться
конструкционные пленки, например, такие как в EP2019735.

Настоящее изобретение прежде всего предназначено для получения альтернативной
панели с покрытием, обеспечивающей решение одной или более из проблем, связанных
с панелями по предшествующему уровню техники.

Для этого в соответствии с первым независимым аспектом изобретение относится
к панели с покрытием, предпочтительно панели пола, стеновой панели или мебельной
панели по меньшей мере с основой и верхним слоем, наложенным на нее, при этом
вышеупомянутый верхний слой содержит по меньшей мере декоративный слой и
полупрозрачный или прозрачной слой износа, отличающейся тем, что вышеупомянутый
слой износа содержит термически отвержденную акрилатную смолу и/или термически
отвержденнуюненасыщеннуюполиэфирную смолу. Смола предпочтительно частично
или полностью отверждена при термическом отверждении.

В данном документе отвержденная ненасыщенная полиэфирная смола относится к
полиэфирной смоле, которая была ненасыщенной перед отверждением и может быть
отверждена посредством сшивания двойных связей в ненасыщенной полиэфирной
смоле.

Использование термически отвержденной акрилатной смолы и/или термически
отвержденной ненасыщенной полиэфирной смолы приводит к новым возможностям
проектирования слоя износа, при этом сохраняются очень хорошие качества слоя
износа, образованного из акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы.
Например, слой износа может быть отвержден соответственно посредством горячего
прессования с помощью прессующего элемента с рельефной поверхностью. Авторы
изобретения неожиданно обнаружили, что структура/рельеф прессующего элемента
довольно успешно копируется в отверждающейся акрилатной смоле и/или
отверждающейся ненасыщенной полиэфирной смоле. При реакции отверждения
акрилатной смолы и/или отверждения ненасыщенной полиэфирной смолы в отличие
от отверждения меламиновой смолы отсутствует так называемая «химическая» влага
или влага, которая возникает в качестве побочного продукта реакции, так что
ограничивается риск образования включений в полупрозрачном слое даже при
использовании глубоких рельефных элементов, например, с локальной глубиной,
составляющей более 400 мкм или даже 1 мм или более по отношению ко всей
поверхности.

Кроме того, авторы изобретения установили, что термически отвержденная
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акрилатная смола и/или термически отвержденная ненасыщенная полиэфирная смола
может иметь лучшуюпрозрачность, чем термически отвержденная меламиновая смола,
такая как имеющаяся в многослойных панелях по предшествующему уровню техники.
Авторы изобретения относят это на счет сильной ломкости меламиновой смолы,
подвергающейся поликонденсации. По этой причине и вследствие хрупкости
меламиновой смолы меламиновая смола в отвержденном состоянии демонстрирует
значительное число микротрещин, что не характерно для слоя износа на основе
термически отвержденной акрилатной смолы по изобретению.

Кроме того, авторы изобретения смогли определить, что остаточные растягивающие
напряжения, которые могут иметься после отверждения в слое износа, значительно
ниже в случае изобретения, чем вмногослойных панелях по предшествующему уровню
техники, так что значительно снижается риск того, что полученные панели или их части
продемонстрируют изгибание, даже если панель предназначена для функционирования
без опорного слоя.

Кроме того, образованный слой износа является более мягким, чем поверхность из
меламиновой смолы, и вместе с более низкими остаточными растягивающими
напряжениями на поверхности данное свойство обеспечивает возможность
возникновения более приемлемых шумов при царапании, в частности, шума,
сопоставимого с шумом от реального дерева.

Кроме того, термическое отверждение такжепозволяет обеспечить более равномерное
отверждение, чем в случае акрилатных смол, отвержденныхпосредствомУФ-излучения.
При использованииУФ-излучения для отверждения глубина проникновения светового
излучения ограничена. Однако термическое отверждение по изобретению может быть
инициировано посредством одного или более термоинициаторов, которые смешаны
равномерно или по существу равномерно с акрилатной смолой или с ненасыщенной
полиэфирной смолой. Таким образом, реакция отверждения может происходить на
всей толщине слоя, образованного акрилатной смолой или ненасыщенной полиэфирной
смолой, почти одновременно и/или в одинаковой степени. Кроме того, могут быть
образованы отвержденные слои с большей толщиной, например, слои с толщиной от
50 до 1000 мкм, более конкретно - от 60 до 300 мкм и еще более конкретно - от 100 до
300 мкм.

Качества акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы проявляются
в основном в случае, если вышеупомянутая акрилатная смола или вышеупомянутая
ненасыщенная полиэфирная смола отверждена по меньшей мере посредством
термически инициированной реакции сшивания радикалов. Вышеупомянутое
отверждение предпочтительно включает по меньшей мере сшивание двойных
углеродных связей, имеющихся в акрилатной смоле или в ненасыщенном сложном
полиэфире, так, как может происходить в акрилатных смолах или ненасыщенных
полиэфирных смолах, отвержденных посредством УФ-излучения или в потоке
электронов.

В соответствии с определенной возможностью вышеупомянутая акрилатная смола
отверждена как посредством термически инициированной реакции сшивания радикалов,
при которой двойные углеродные связи, имеющиеся в акрилатной смоле, подвергаются
сшиванию, так и посредством реакции сшивания, в которой олигомер или мономер с
гидроксильной (-OH) функциональной группой и/или функциональной аминогруппой
(-NH2) и/или карбоксильной (-COOH)функциональной группой подвергается сшиванию
посредством изоцианата, азиридина, карбодиимида или тому подобного. Этой реакции
сшивания способствует температура, используемая во время первой реакции сшивания.
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В соответствии с конкретным примером акрилатная смола содержит
полиуретанакрилатную смолу или состоит из полиуретанакрилатной смолы.

Следует отметить, что использование отверждающих средств, таких как изоцианат
или азиридин, в покрытии, отверждаемом посредством УФ-излучения, само по себе
известно авторам изобретения как двойное отверждение. Такие отверждающие средства
приводят к тому, что второе внутреннее сшивание, в частности, акрилатных смол с
гидроксильной (-OH) функциональной группой и/или карбоксильной (-COOH)
функциональной группой и/или функциональной аминогруппой (-NH2) происходит
только неконтролируемым образом и, возможно, с длительной задержкой после
предыдущегоотвержденияподдействиемУФ-излучения.Вышеупомянутаяопределенная
возможность обеспечивает возможность получения панелей с покрытием со слоем
износа, полученным посредством применения системы двойного отверждения, при
этом первое сшивание относится к термическому отверждению.Посредством тепловой
энергии первого сшивания второе сшивание инициируется контролируемым образом,
и оно может быть завершено за короткий промежуток времени. Другими словами, это
«система мгновенного двойного отверждения».

В соответствии с определенной возможностью отверждению акрилатной смолы или
ненасыщенной полиэфирной смолы дополнительно способствует промотор
термического отверждения, например, такой как 2,4-пентандион или N, N-
диэтилацетоацетамид, и/или ускоритель термического отверждения, например, такой
как ускоритель, не содержащий кобальта, такой как комплекс меди или железа, или
октоат кобальта, аминодиэтиланилин, диметил-р-толуидин или этоксилированный р-
толуидин.

Ясно, что присутствие термоинициатора в используемой акрилатной смоле или
используемой ненасыщенной полиэфирной смоле может сыграть важную роль в
обеспечении качества и особенностей рельефа полученного слоя износа.

В более общем случае термоинициатор может быть определен как термически
нестабильная молекула, которая разлагается или распадается под действием тепла по
меньшей мере на один или более радикалов. При этом образованные радикалы играют
такую же роль, как радикалы, которые образуются в известных фотоинициаторах при
УФ-отверждении акрилатных смол. Термически полученные радикалы инициируют
реакцию полимеризации двойных углеродных связей акрилатных функциональных
групп, имеющихся в акрилатной смоле.

С той же целью, что и в соответствии с первым аспектом, настоящее изобретение в
соответствии с независимым вторым аспектом относится к панели с покрытием,
выполненной по меньшей мере с основой и верхним слоем, наложенным на нее, при
этом вышеупомянутый верхний слой содержит по меньшей мере декоративный слой и
полупрозрачный или прозрачной слой износа, отличающейся тем, что вышеупомянутый
слой износа получен на основе смеси, содержащей по меньшей мере, с одной стороны,
акрилатную смолу и/или ненасыщенную полиэфирную смолу и, с другой стороны,
термоинициатор. Понятно, что панели с покрытием согласно второму аспекту могут
демонстрировать признаки согласнопервому аспекту илипредпочтительнымвариантам
осуществления вышеуказанного. В частности, смесь может дополнительно содержать
сшивающие агенты, такие как изоцианат, азиридин, карбодиимид или тому подобное,
так что вышеупомянутый слой износа будет получен посредством системымгновенного
двойного отверждения, упомянутой в связи с первым аспектом. Кроме того, смесь
такжеможет содержать промоторы и/или ускорители термического отверждения, такие
как упомянутые в связи с первым аспектом изобретения.
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Вышеупомянутый термоинициатор предпочтительно представляет собой
органический пероксид, предпочтительно бензоилпероксид, метилбензоилпероксид,
TPВIN (трет-бутилперокси-3,5,5-триметилгексаноат) или лаурилпероксид. Авторы
изобретения установили, что эти термоинициаторы имеют подходящую минимальную
температуру активации, которая необходимадля обеспечения разложениянапоменьшей
мере один или более радикалов, так что слой износа, отвержденный в достаточной
степени, может быть получен при приемлемом энергопотреблении, в частности, при
умеренной температуре отверждения. Из вышеупомянутых пероксидов самую низкую
температуру активации имеет лаурилпероксид, и, следовательно, отверждение данной
смолыможет быть завершено быстро.Однако в некоторых случаях, например, в случае,
в котором во время отверждения в слое износа должны быть образованы вмятины/
углубления значительной глубины, например, с глубиной 0,1 мм или более, или в случае,
когда должна быть обеспечено адгезионное сцепление с нижерасположенным слоем,
содержащимполиуретан, желательно, чтобы смола оставалась текучей в течение более
длительного времени. В таком случае предпочтительно использовать в качестве
термоинициатора по меньшей мере бензоилпероксид или метилбензоилпероксид. Из
инициаторов, упомянутыхпоследними,метилбензоилпероксидпредставляетнаибольший
интерес, поскольку онпозволяет получить в качестве продукта реакциименее токсичный
толуол вместо бензола в случае бензоилпероксида. В этой связи также следует отметить,
что реакция с лаурилпероксидом приводит к образованиюнетоксичных алифатических
соединений.

Другими примерами органических и неорганических пероксидов, которые пригодны
в качестве термоинициаторов, являются 2-бутанонпероксид, персульфат,
пероксидифосфат и персульфат.

Также другими примерами пероксидов, которые пригодны в качестве
термоинициаторов, являются кетонпероксид, диацилпероксид, пероксикеталь,
гидропероксид, пероксидикарбонат, пероксимонокарбонат, предпочтительно трет-
бутилперокси-3,5,5-триметилгексаноат (TРBIN).

Помимо пероксидов в качестве альтернативы также можно использовать
азоинициаторы полимеризации, такие как азонитрил, сложный азоэфир, гипонитриты
и/или азоамид. В качестве конкретного примера можно использовать
азобисизобутиронитрил (AIBN), 2-метилбутиронитрил (AMBN), азовалеронитрил (AVN).
Еще одним альтернативным вариантом является использование ионов цезия.

Само собой разумеется, может быть предусмотрена комбинация двух или более из
вышеупомянутых термоинициаторов.

Вышеупомянутая смесь предпочтительно содержит 0,1-5 частей термоинициатора
на 100 частей акрилатной смолы или на 100 частей ненасыщенной полиэфирной смолы
и более предпочтительно 0,5-2 части термоинициатора на 100 частей акрилатной смолы
или на 100 частей ненасыщенной полиэфирной смолы, и более предпочтительно 0,1-2
части термоинициатора на 100 частей акрилатной смолы или на 100 частей
ненасыщенной полиэфирной смолы (если дополнительное сшивание выполняется
посредством УФ-излучения, можно использовать такое меньшее количество
термоинициатора для обеспечения аналогичного конечного отверждения).Получаемую
длину цепиполимеризованной акрилатной смолыилиполимеризованнойненасыщенной
полиэфирной смолы можно регулировать посредством изменения концентрации
термоинициатора. При бóльших количествах термоинициатора реакция заканчивается
быстрее и получают более короткие длины цепей, и применьших количествах получают
бóльшие длины цепей. При 0,5-2 частях термоинициатора на 100 частей акрилатной
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смолыили на 100 частей ненасыщенной полиэфирной смолыдостигается балансмежду
скоростью реакции и степенью сшивания или длиной цепи. Интервал времени до
половинного или полного отверждения предпочтительно таков, что может быть
обеспечена достаточная текучесть смолы. Текучесть смолы имеет важное значение,
например, в случае, когда рельеф прессующего элемента должен быть скопирован на
поверхности слоя износа. Это, в частности, требует смещения акрилатной смолы или
ненасыщенной полиэфирной смолы во все рельефные части прессующего элемента.

В случае 0,5-2 частей вышеупомянутых бензоилпероксида, метилбензоилпероксида
и/или лаурилпероксида на сто частей акрилатной смолы достаточное отверждение
обеспечивают в течение экономически приемлемого интервала времени и при
приемлемомэнергопотребленииприодновременном сохранении достаточной текучести.

Из вышеизложенного также понятсно, что посредством выбора и концентрации
термоинициатораможнорегулировать текучесть акрилатной смолыилиненасыщенного
сложного полиэфира. В случае акрилатной смолы текучесть также может быть
увеличена, при необходимости - до еще большей степени, посредством увеличения
содержания активных мономерных разбавителей или дифункциональных мономеров,
например, таких как диакрилат дипропиленгликоля (DPGDA), в акрилатной смоле.
Акрилатная смола предпочтительно содержит от 20 до 60 массовых процентов
мономеров, предпочтительно монофункциональных и/или дифункциональных и/или
трифункциональных и/или тетрафункциональных мономеров.

В дальнейшем рассмотрены предпочтительные варианты осуществления, которые
могут применяться в сочетании с первым, вторым, третьим и/или четвертым аспектами
изобретения.

Слой износа панели с покрытием согласно первому и/или второму аспектам
предпочтительно содержит следы пероксида, такого как бензоилпероксид,
метилбензоилпероксид и/или лаурилпероксид.

Слой износа предпочтительно содержит по меньшей мере следы продукта реакции,
являющегося результатом реакции термоинициатора и акрилатной смолы. Например,
слой износа может содержать следы бензола, толуола или алифатических соединений.

Вышеупомянутый слой износа предпочтительно равномерно или по существу
равномерно отвержден на всей его толщине.

Термическое отверждение предпочтительно включает химическое сшивание -
предпочтительно двойных углеродных связей, имеющихся в акрилатной смоле - и/или
двойных углеродных связей, имеющихся в ненасыщенной полиэфирной смоле. Такая
реакция сшивания приводит к крайне благоприятным характеристикам износа. Степень
полимеризации и тип полимеризации можно регулировать посредством изменения
концентрации инициаторов (термических инициаторов и/или фотоинициаторов) и
посредством количества УФ-излучения при использовании дополнительного УФ-
отверждения, которое дополнительно используется для матрицы лака перед процессом
прессования. Несмотря на то, что известно, что отверждение в потоке электронов
происходит более равномерно посредством матрицы, можно утверждать, что при
использовании термического отверждения в случае определенных глубин в текстуре и
рельефных элементов имеется теплыйфронт, который приводит к менее равномерному
отверждениюв зависимости от времени. Этоможет повлиять на характеристики адгезии
или длину цепи в матрице.

Вышеупомянутый слойизносапредпочтительнополученнаоснове смеси, содержащей
по меньшей мере, с одной стороны, акрилатную смолу и/или ненасыщенную
полиэфирную смолу и, с другой стороны, фотоинициатор. Более предпочтительно, если
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смесь содержит 0,1-5 частей фотоинициатора на 100 частей акрилатной смолы или на
100 частей ненасыщенной полиэфирной смолы.

Более предпочтительно, если данная смесь содержит 0,1-5 частей двух разных
фотоинициаторов на 100 частей акрилатной смолы или на 100 частей ненасыщенной
полиэфирной смолы. Фотоинициаторы предпочтительно выбраны так, что один
фотоинициатор обеспечивает отверждение самых верхних 20 мкм слоя износа
(отверждение на поверхности) и другой фотоинициатор обеспечивает отверждение слоя
износа на большей глубине (отверждение на глубине). Это обеспечивает возможность
достижения более благоприятного отверждения слоя износа.

Вышеупомянутый декоративный слой предпочтительно содержит несущий лист,
предусмотренный с синтетическим материалом, такой как бумажный лист. Он может
представлять собой, например, бумагу с печатным рисунком такого типа, как
применяемая для изготовления многослойных панелей типа DPL (ламината прямого
прессования), и/или бумагу с пористостью по Герли, составляющей менее 30 секунд
или даже менее 25 или 20 секунд. Низкое значение показателя пористости по Герли
предпочтительно для подачи вышеупомянутого синтетическогоматериала в сердцевину
бумажного листа. Бумага предпочтительно имеет поверхностную плотность от 40 до
250 граммов на квадратный метр и более предпочтительно от 55 до 150 или от 65 до
90 граммов на квадратный метр. Более высокая поверхностная плотность,
составляющая, в частности, от 90 до 150 граммов на квадратныйметр, предпочтительно
применяется для мебельных панелей, в то время как более низкая поверхностная
плотность, составляющая в частности, от 65 до 90 граммов на квадратный метр,
предпочтительноприменяется для панелей пола.Печатныйрисунокможет бытьполучен
аналоговым способом, например, посредством процесса офсетной печати с
использованиемпечатных цилиндров и/или цифровымспособом, например, посредством
процесса струйнойпечати предпочтительно в так называемомоднопроходномпринтере.

Вместо бумаги, предусмотренной с синтетическим материалом, также можно
использовать в качестве декоративного слоя, например, пленку из синтетического
материала, такую как пленка из ПВХ (поливинилхлорида) или ПЭТ
(полиэтилентерефталата), независимо от того, имеет ли она печатный рисунок или нет,
или шпон. Следует отметить, что пленки из синтетического материала представляют
собой пример слоев, не проницаемых для влаги, и что авторы настоящего изобретения
установили, что поскольку при отверждении акрилатной смолы не образуется никакой
«химической» влаги, термически отвержденный слой износа, более конкретно, слой на
основе акрилатной смолыможет быть образованна пленке из синтетическогоматериала
или на другом непроницаемом слое. Авторы изобретения предполагают, что в слоях
многослойных панелей по предшествующему уровню техники «химическая» влага
проходит в направлении основы, и в панелях по предшествующему уровню техники
нежелателен непроницаемый слой над данной основой.

Синтетическийматериал, которыйпредусмотрен на несущем листе, предпочтительно
представляет собой синтетический материал, который содержит двойные углеродные
связи.

В соответствии с конкретным вариантом осуществления синтетический материал,
которыйпредусмотрен на несущемлисте, образует часть вышеупомянутого слоя износа,
при этом данная часть расположена между самим декоративным слоем, например,
печатным рисунком или шпоном, и частью слоя износа, образованной термически
отвержденнымакрилатом.Часть слоя износа, образованная синтетическимматериалом
декоративного слоя, может содержать твердые частицы, такие как частицы оксида
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алюминия, оксида кремния или карбида кремния.
Синтетическийматериал, которыйпредусмотрен на несущем листе, предпочтительно

выбран из перечня, состоящего из аминосмол, мочевиноформальдегидной смолы,
меламиномочевиноформальдегидной смолы, меламиноформальдегидной смолы,
полиуретановой дисперсии, дисперсии сополимера уретана и акрила, акрилата, латекса,
меламинакрилата, активных акрилатных мономеров при необходимости в сочетании
с сшивающим агентом, таким как карбодиимид, полиизоцианат или азиридин.
Синтетический материал предпочтительно нанесен на несущий лист в смеси или
дисперсиина воднойоснове, например, посредствомпогружения, нанесенияпосредством
одного или более валиков и/или нанесения посредством одной или более операций
распыления или налива. Данная дисперсия может быть подвергнута стабилизации с
использованием анионных, катионных или неионогенных стабилизаторов. В случаях,
когда данный несущий лист содержит декоративный слой с печатным рисунком,
полученным цифровой печатью, дисперсия предпочтительно подвергнута стабилизации
с использованием катионных стабилизаторов для предотвращения ситуации, при
которой возможные соли или кислоты в возможном покрытии, восприимчивом к
струйной печати, вызывают дестабилизацию полиуретановой дисперсии. Само собой
разумеется, это не исключает того, что вышеупомянутый синтетический материал
представляет собой меламиноформальдегидную смолу. В таком случае на поверхности
несущего листа, предусмотренного с синтетическим материалом, ориентированным
по направлению к слою износа, например, нанесено покрытие, которое способствует
образованию связей с термически отверждающейся акрилатной смолой или термически
отверждающейся полиэфирной смолой. Такое покрытие может содержать дисперсию
алифатического полиуретана, дисперсию латекса, вещество на водной основе,
отверждаемое под действием УФ-излучения, такое как акрилатная смола на водной
основе, отверждаемая под действием УФ-излучения, меламинакрилат, химически
модифицированнуюмеламиновую смолу или этерифицированнуюмеламиновую смолу.
Само собой разумеется, это не исключает того, что вышеупомянутый синтетический
материал представляет собой термически отверждаемую акрилатную смолу или
ненасыщенную полиэфирную смолу. Применение полиуретановой дисперсии,
стабилизированной с использованием катионных стабилизаторов, как в данном случае,
для образования покрытия на бумажномлисте с печатнымрисункоми/или для пропитки
бумажного листа с печатным рисунком само по себе является важным результатом
исследований. При этом изобретение в соответствии с определенным независимым
аспектом также относится к способу изготовления панелей с покрытием, выполненных
с основой и декоративным верхним слоем, предусмотренным с бумажным листом с
печатным рисунком, отличающемуся тем, что способ включает по меньшей мере этап
подачи полиуретановой дисперсии, стабилизированной с использованием катионных
стабилизаторов, на бумажный лист, который подвергнут печати или должен быть
подвергнут печати. Понятно, что печать на данном бумажном листе предпочтительно
выполняют цифровым способом и/или что данный бумажный лист содержит покрытие,
нанесенное ранее, с рН, составляющим менее 7, предпочтительно составляющим 5 или
менее, например, покрытие, восприимчивое к струйной печати. Данный конкретный
аспект, само собой разумеется, может иметь другие предпочтительные признаки, такие
как описанные ранее в данном абзаце или описанные в связи с другими аспектами
настоящего изобретения. Используемая полиуретановая дисперсия может также
дополнительно иметь нижеуказанные характеристики.

В соответствии с важнымпримером полиуретановую дисперсиюнаносят на несущий
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лист. На несущем листе предпочтительно получают полиуретановое покрытие с
твердостью по Кенигу, составляющей 20-160 секунд, 40-120 секунд и предпочтительно
40-100 секунд, более предпочтительно 40-80 секунд. Автор изобретения установил, что
данная твердость приводит к лучшему адгезионному сцеплению с термически
отверждающейся акрилатной смолой или термически отверждающейся ненасыщенной
полиэфирной смолой слоя износа. Полиуретановые покрытия с более высокой
твердостью по Кенигу могут легче приводить к проблемам с адгезией. Кроме того,
авторыизобретения установили, что болеемягкий полиуретан, в частности, с твердостью
поКенигу, составляющей 20-160 секунд, 40-120 секунд и предпочтительно 40-80 секунд,
демонстрирует лучшую стойкость к царапанию.Полиуретан по данному примеру также
может быть размещен в сердцевине несущего листа. В соответствии с другим важным
возможнымвариантом сердцевина несущего листа пропитана смолой, подвергающейся
поликонденсации, такой как смола на основемеламина, в то время как полиуретановое
покрытие имеется главнымобразом на поверхности несущего листа. Такой возможный
вариант экономично обеспечивает хорошую стойкость несущего листа к расщеплению
при одновременном сохранении преимуществ полиуретанового покрытия, например,
уменьшения звуков щелканья или других звуков. Полиуретановое покрытие
предпочтительно характеризуется относительным удлинением, составляющим от 40
до 400%, от 100 до 300% и предпочтительно от 120 до 250%. Большое относительное
удлинение обеспечивает связь между декоративной бумагой, которая, как упомянуто
выше, при необходимости может быть предусмотрена в сердцевине со смолой,
подвергающейся поликонденсации, например, смолой на основе меламина и термически
отверждающейся акрилатной смолой. Вышеупомянутая акрилатная смола
предпочтительно получена по меньшей мере на основе полифункционального
акрилатного или метакрилатного мономера и/или олигомера, такого как
гексафункциональныйакрилатныйилиметакрилатныйолигомер.Полифункциональный
акрилатный или метакрилатный олигомер обеспечивает твердый слой, но такой слой,
который является настолько хрупким и износостойким, насколько это возможно.

В соответствии с вышеупомянутым важным примером на несущий лист
предпочтительно нанесена полиуретановая дисперсия с массой от 5 до 60 граммов
сухого вещества на квадратный метр и предпочтительно от 10 до 20 граммов сухого
вещества на квадратный метр.

Полиуретановая дисперсия, нанесенная в соответствии с вышеуказанным важным
примером, предпочтительнопредставляет собой дисперсиюна воднойоснове и содержит
акрилатную функциональную группу, и/или дисперсия содержит УФ-отверждаемый
акрилат, например, полиуретанакрилат, модифицированный эпоксидной смолой,
например, такой как имеющийся на рынке NeoRad UV20 40W. Посредством данного
предпочтительного варианта осуществления может быть получено улучшенное
адгезионное сцепление с термически отверждающейся акрилатной смолой.

Для ускорения образования пленки из полиуретановой (PU) дисперсии
предпочтительно используют 1-10 массовых процентов, предпочтительно 2-6 массовых
процентов растворителя в дисперсии. Например, можно использовать DPnB (n-
бутиловый эфир дипропиленгликоля), DPM (метиловый эфир дипропиленгликоля), PM
(метиловый эфир пропиленгликоля), 2-бутоксиэтанол или диэтиленгликоль.

Полиуретановая дисперсия предпочтительноимеетMFFT (минимальнуютемпературу
пленкообразования, ISO 2115), предпочтительно составляющую от 0 до 40°C, от 6 до
20°C и предпочтительно от 5 до 15°C.

Также можно использовать реакционно-способную грунтовку со 100% акрилата.
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Эта грунтовка проникает в слой меламина и может образовывать ковалентные связи
с прозрачным верхним слоем, который наносят позднее. Данная акрилатная грунтовка
может состоять, например, из HDDA (1,6-гександиолдиакрилата), АСМО
(акрилоилморфолина), меламинакрилата или акрилата с кислотнымусилителем адгезии.

Вышеупомянутая акрилатная смола предпочтительно получена по меньшей мере
на основе монофункционального или дифункционального акрилатного или
метакрилатного мономера и/или олигомера. Дифункциональный акрилатный или
метакрилатный олигомер обеспечивает получение нехрупкого или менее хрупкого
износостойкого слоя. Также можно использовать трифункциональные и/или
тетрафункциональные акрилаты.

Предпочтительно используются акрилатные мономеры или олигомеры, поскольку
они обладают большей реакционной способностью, чем метакрилатные мономеры и
олигомеры.

Вышеупомянутая акрилатная смолапредпочтительнопредставляет собойакрилатную
смолу алифатического типа. Посредством такой акрилатной смолы старение и/или
обесцвечивание ограничиваются в максимальной степени.

Акрилатная смола предпочтительно содержит 5-80 массовых процентов или более
предпочтительно 5-60 массовых процентов мономеров, которые могут быть
монофункциональными, дифункциональными или полифункциональными.Мономеры
в акрилатной смоле могут обеспечивать один или более из нижеуказанных эффектов:
увеличение вязкости до заданного значения, увеличение адгезии за счет лучшего
впитывания в соседние слои, например, в основу, или позитивное или негативное влияние
на реакционную способность декоративного слоя, существенное влияние на гибкость
и/или хрупкость полученного слоя износа, задание рабочего диапазона, например,
температуры, которая должна быть использована, и позитивное влияние на химическую
стойкость. Например, посредством полифункционального мономера могут быть
достигнуты лучшие сшивание, отверждение и химическая стойкость. Для этого может
быть использован, например, трифункциональный мономер, такой как ТМРТА
(триметилолпропантриакрилат). При использовании дифункциональных мономеров
с учетом короткой длины цепи также может быть обеспечено ускорение сшивания и
отверждения. Например может быть использован мономер DPGDA (диакрилат
дипропиленгликоля), обеспечивающий достаточную текучесть во время отверждения.

В соответствии с наиболее предпочтительным вариантом осуществления
вышеупомянутая акрилатная смола получена поменьшеймере на основе смеси из двух
или более акрилатных олигомеров разной функциональности, предпочтительно на
основе смеси полифункционального акрилатного олигомера, при этом предусмотрено,
что «поли-» означает более двух, и дифункционального акрилатного олигомера. При
такой смеси могут быть получены заданные твердость и ударная вязкость конечного
слоя износа.

Применение акрилатной смолы в качестве слоя износа также позволяет смешивать
акрилаты с определенными характеристиками.Например, вышеупомянутая акрилатная
смола может быть получена по меньшей мере посредством химически
модифицированного акрилата, такого как фторакрилат. При добавлении химически
модифицированных акрилатов в акрилатную смолу могут быть получены такие
характеристики, как водоотталкивающая способность, удобство обслуживания,
способность не оставлять отпечатков пальцев и противомикробные свойства. Другими
возможными добавками к акрилатной смоле являются металлические пигменты и
материалы, которые улучшают взаимодействие, связанное с осязанием. Добавки,
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упомянутые в данном случае, не оказываютникакого или по существу никакого влияния
на термическое отверждение акрилатной смолы.

По меньшей мере твердые частицы, такие как частицы оксида алюминия, частицы
оксида кремния или частицы карбида кремния, предпочтительно добавлены к
акрилатной смоле или к ненасыщенной полиэфирной смоле. В соответствии с
альтернативным вариантом вышеупомянутые твердые частицы размещены между
вышеупомянутымдекоративнымслоемичастьюслояизноса, образованнойпосредством
акрилатной смолыи/или термически отвержденной ненасыщенной полиэфирной смолы.
В случае декоративного слоя, который содержит несущий лист, предусмотренный с
синтетическим материалом, вышеупомянутые твердые частицы могут находиться в
слое, образованном данным синтетическимматериалом.Предпочтительно добавление
по меньшей мере 5 граммов или по меньшей мере 10 граммов таких твердых частиц на
квадратный метр. Подобные частицы могут дополнительно увеличивать
износостойкость. Частицы предпочтительно имеют размер, соответствующий так
называемому номеру F100 сита или меньший размер, но предпочтительно не меньший,
чем соответствующий номеру F320 сита. Последний приблизительно соответствует
среднему размеру частиц от 30 до 125 мкм. Износостойкость полученного слоя износа
независимо от того, предусмотрено ли наличие твердых частиц вместе с ним или нет,
также можно регулировать посредством его толщины. Слой износа, полученный на
основе термически отвержденной акрилатной смолы, предпочтительно имеет толщину,
составляющую по меньшей мере 50 мкм и предпочтительно по меньшей мере 100 мкм.

Вышеупомянутый слой износа предпочтительно получают посредством 10-300
граммов вышеупомянутой акрилатной смолы или вышеупомянутой ненасыщенной
полиэфирной смолы на квадратный метр. В случае мебельной панели слой износа
предпочтительно получают при использовании 10-80 граммов (сухого остатка) и
предпочтительно 10-30 граммов (сухого остатка) акрилатной смолы или термически
отвержденной ненасыщенной полиэфирной смолы на квадратный метр, в то время как
в случае панели пола слой износа предпочтительно получают при использовании 30-
160 граммов акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолына квадратный
метр.

В панели с покрытием в соответствии с любым вариантами осуществления согласно
любому аспекту изобретения слой износа предпочтительно состоит из различных слоев.
Слой износа содержит множество слоев, которые имеют признаки, описанные для
вариантов осуществления слоя износа в соответствии с первым и/или вторым и/или
четвертым аспектами изобретения и/или полученные посредством любого варианта
осуществления способа согласно третьему аспекту изобретения.

Термически отвержденная акрилатная смола или ненасыщенная полиэфирная смола
могут применяться в слое износа в множестве слоев, и данные слои могут быть
идентичными в отношении химического состава, но они также могут отличаться друг
от друга для оптимизации соотношения эксплуатационных характеристик и стоимости
или для оптимизации текучести при прессовании.

Композиции данного множества слоев предпочтительно отличаются друг от друга.
Более предпочтительно, если самый верхний слой слоя износа содержит один или более
из фторсодержащего акрилата, оксида алюминия в видемикрочастиц, акрилата кремния
или нанокремнезема.

Панель с покрытием согласно любому из независимых аспектов изобретения
предпочтительно представляет собой панель пола, предпочтительно пригодную для
монтажа плавающего пола. Слой износа может демонстрировать особенно высокую
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износостойкость и/или стойкость к царапанию, но также является достаточно мягким
дляобеспечения существенного улучшения вотношениишумапо сравнениюсобычными
поверхностями из меламиновой смолы.

Панель с покрытием предпочтительно имеет рельеф на ее поверхности. Рельеф
предпочтительно также демонстрирует различия в глянце. Эти различия в глянце могут
возникать в зонах с по меньшей мере двумя соответствующими уровнями глянца, при
этом данные уровни глянца могут быть ясно различимыми для пользователя и,
следовательно, для невооруженного глаза. Более конкретно, предпочтительно, чтобы
каждый из поменьшеймере двух уровней глянца был использован для вышеупомянутых
зон, которые должны быть выбраны так, чтобы определенные зоны явно имели вид
матовых зон, в то время как другие зоны будут иметь вид нематовых или глянцевых
зон. Большинство матовых зон на панели с покрытием, например, на панели пола
предпочтительно демонстрируют уровень глянца, составляющий 10 или более
предпочтительно менее 10, в то время как в меньшей степени матовые или глянцевые
зоны демонстрируют уровень глянца, составляющий более 10 и более предпочтительно
более 20, при этом все эти показатели определены в соответствии с DIN 67530.
Независимо от используемых абсолютных значений уровней глянца разница в уровне
глянца между матовыми и глянцевыми зонами панели с покрытием предпочтительно
составляет по меньшей мере 10.

С той же целью, что и в первом и втором аспектах, настоящее изобретение в
соответствии с независимым третьим аспектом дополнительно относится к способу
изготовления панелей с покрытием, при этом панели содержат по меньшей мере основу
и верхний слой, наложенный на нее, и вышеупомянутый верхний слой содержит по
меньшей мере декоративный слой и полупрозрачный или прозрачный слой износа,
отличающемуся тем, что способ включает по меньшей мере следующие этапы:

- этап нанесения на вышеупомянутый декоративный слой одной или комбинации из
акрилатной смолы, ненасыщенной полиэфирной смолы, композиции для нанесения
покрытия, которая содержит акрилатную смолу, при этом акрилатная смола,
ненасыщенная полиэфирная смола или композиция для нанесения покрытия при
необходимости содержит термоинициатор и при необходимости фотоинициатор; и

- этап поменьшеймере частичного отверждения вышеупомянутой акрилатной смолы
илиненасыщеннойполиэфирной смолыиликомпозиции, предназначеннойдлянанесения
покрытия, посредством горячего прессования для формирования по меньшей мере
части вышеупомянутого слоя износа. Не вызывает никаких сомнений, что в отношении
акрилатной смолы, ненасыщенной полиэфирной смолы или композиции для нанесения
покрытия и возможного, но необязательного термоинициатора можно исходить из
возможностей, упомянутыхв связи с вышеупомянутымипервыми/или вторымаспектами
изобретения. Композиция для нанесения покрытия или акрилатная смола
предпочтительно содержит по меньшей мере полифункциональный акрилатный
олигомер и 0,5-2 части бензоилпероксида, метилбензоилпероксида или лаурилпероксида
в качестве термоинициатора на 100 частей акрилатной смолы и более предпочтительно
0,1-2 части бензоилпероксида, метилбензоилпероксида или лаурилпероксида в качестве
термоинициатора на 100 частей акрилатной смолы, и более предпочтительно 0,1-1 часть
бензоилпероксида, метилбензоилпероксида или лаурилпероксида в качестве
термоинициатора на 100 частей акрилатной смолы. Посредством отверждения под
давлениемобеспечиваетсямаксимальное преимущество, обусловленное возможностями
термоотвержденной акрилатной смолы или термоотвержденной ненасыщенной
полиэфирной смолы. Понятно, что также и в данном случае может быть применена

Стр.: 15

RU 2 770 194 C1

5

10

15

20

25

30

35

40

45



вышеупомянутая система мгновенного двойного отверждения, при этом могут быть
использованы меньшие количества термоинициатора.

При использовании акрилатной смолы независимо от того, образует ли она
вышеупомянутую композицию для нанесения покрытия или нет, или ненасыщенной
полиэфирной смолыпредпочтительноиспользуется акрилатная смолаилиненасыщенная
полиэфирная смола, которая содержит олигомеры и мономеры.

В способе в соответствии с третьим аспектом изобретения по меньшей мере твердые
частицы, такие как частицы оксида алюминия, частицы оксида кремния или частицы
карбида кремния, предпочтительно добавляют к акрилатной смоле или ненасыщенной
полиэфирной смоле или композиции для нанесения покрытия.

Вышеупомянутое прессование предпочтительно выполняют посредством так
называемого пресса с коротким циклом или одноэтажного пресса. Само собой
разумеется, не исключена возможность использования пресса непрерывного типа,
предпочтительно пресса, в котором используются движущиеся прессующие ремни,
между которыми перемещается все, что подлежит прессованию, или валик для горячего
прессования. Также существует возможность использования пресса непрерывного
типа, в котором используются один или более прессующих цилиндров, которые
предпочтительно выполнены с рельефной поверхностью. Изобретение имеет особо
важное значение при текстурировании слоев износа посредствомпрессующих цилиндров
(при текстурировании верхнему слоюпанели с покрытием придают рельеф). При таком
способе время пребывания под давлением является особенно коротким, и акрилатная
смола, подвергающаяся быстрому термическому отверждению, или полиэфирная смола,
подвергающаяся быстрому термическому отверждению, может в достаточной степени
приобретать структуру/рельеф поверхности прессующего элемента даже в течение
такого короткого времени пребывания. В данном процессе на верхнем слое панели с
покрытием создают рельеф, включая точную «копию» разных уровней глянца.

Вышеупомянутое прессование предпочтительно выполняют при температуре 70-
220°C (и предпочтительно при температуре 120-220°C) и/или под давлением 5-80 бар.
Авторы изобретения достигли благоприятных результатов при прессовании в прессе
с коротким циклом при температуре 195°C и давлении 40 бар (приблизительно 40 кг/
см2) в течение 22 секунд. Такие параметры процесса соответствуют параметрам,
используемымпри прессовании многослойных панелей на основе меламиновой смолы.
Однако необходимость в таких высоких температурах и высоких давлениях отсутствует
при прессования термически отверждающейся акрилатной смолы или термически
отверждающейся ненасыщенной полиэфирной смолы, и параметры процесса могут
быть адаптированы в широком диапазоне, более конкретно, могут быть уменьшены
до значений, при которых обеспечивается желательная эффективность.

Как упомянуто выше, термически отверждающаяся акрилатная смола, включая
акрилатную смолу в композиции для нанесения покрытия, или термически
отверждающаяся ненасыщенная полиэфирная смола предпочтительно демонстрирует
достаточную текучесть в случаях использования прессующего элемента с рельефной
поверхностью. Для этого при работе предпочтительно использовать по меньшей мере
бензоилпероксид или метилбензоилпероксид в качестве инициатора.

Авторы изобретения установили, что может иметь важное значение быстрое
повышение давления прессования, чтобы деформирование, вызываемое прессующим
элементом для формирования заданной структуры/заданного рельефа на поверхности
и/или на основе панели, выполнялось до того, как в основном произойдет отверждение
акрилатной смолы. Это также имеет важное значение в случаях, когда слой износа,
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образуемый из термически отверждающейся акрилатной смолы, должен прилипать к
нижележащему слою, который содержит, например, полиуретан, например, к несущему
листу или декоративной бумаге, поверхность которой обработана полиуретановой
дисперсией, как описано выше.

Вышеупомянутое прессование предпочтительно выполняют спомощьюпрессующего
элемента с рельефной поверхностью, например, с помощью прессующей плиты с
рельефной поверхностью, например, такого типа, как известная из WO 2009/043910.

При прессовании используют так называемый каркас или раму, который (-ая)
проходит вдоль всех краев материала, подлежащего прессованию. Назначение такого
каркаса или такой рамы состоит в том, чтобы при необходимости противодействовать
разбрызгиванию акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы из пресса
при повышении давления. Кроме того, выбор толщины каркаса или рамы позволяет
задать точную желательную толщину слоя износа. Кроме того, рама или каркас
гарантирует то, что достаточное давление будет приложено к отверждающейся
акрилатной смоле или отверждающейся ненасыщенной полиэфирной смоле.

В соответствии с конкретным вариантом осуществления способ по изобретению
дополнительно включает этап дополнительного отверждения спрессованного слоя
износа посредством ультрафиолетового и/или электронного излучения, при этом
обработку посредствомизлучения обоих типов предпочтительно выполняют в инертной
атмосфере. В соответствии с важным примером данного конкретного варианта
осуществленияможет быть получена поверхность, которая имеет рельеф и/или различия
в глянце, сопоставимые с рельефными элементами, которые могут быть получены на
поверхности из меламиновой смолы, но с качеством и характеристиками шума,
соответствующими поверхности, отвержденной в потоке электронов. Для этого слой
износа, который подвергнут прессованию и образованию рельефных элементов, может
быть подвергнут дополнительному отверждениюпосредством электронного излучения
в инертной атмосфере.

Вышеупомянутое прессование предпочтительно выполняют на стопе, которая
содержит по меньшей мере основу, декоративный слой и акрилатную смолу,
ненасыщенную полиэфирную смолу или композицию для нанесения покрытия. Таким
образом, получают процесс, который во многих отношениях соответствует процессу
изготовления многослойных панелей, так что указанный процесс может быть простым
образом включен в существующее производство ламинатов.

Этап нанесения акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы, или
композиции, предназначенной для нанесения покрыти, на вышеупомянутый
декоративный слой предпочтительно выполняют в то время, когда декоративный слой
уже является частью стопы, которая содержит поменьшей мере основу и декоративный
слой.

Как упомянуто выше, вышеупомянутый декоративный слой предпочтительно
содержит несущий лист, такой как бумажный лист, и в таком случае способ также
включает предпочтительно по меньшей мере этап подачи синтетического материала
на данный несущий лист. Способ может также дополнительно включать этап
выполнения вышеупомянутого синтетического материала с твердыми частицами,
такими как частицы оксида алюминия, оксида кремния или карбида кремния. На
практике данный этап может быть выполнен разными способами, например,
посредством вмешивания твердых частиц в синтетический материал перед его подачей
на данный несущий лист или посредством нанесения твердых частиц на синтетический
материал после того, как он уже будет подан на несущий лист, например, посредством
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распределения/рассыпания данных частиц, или посредством нанесения валиками,
распыления или струйного нанесения струи текучих смесей или дисперсий, которые
содержат данные частицы.

Этап подачи синтетического материала на данный несущий лист предпочтительно
включает по меньшей мере нанесение УФ-отверждаемого синтетического материала
на водной основе или водорастворимогоУФ-отверждаемого синтетическогоматериала
на вышеупомянутый несущий лист.

Этап подачи синтетического материала на данный несущий лист предпочтительно
включает по меньшей мере нанесение УФ-отверждаемого вещества, например,
акрилатной смолы и/или ненасыщенного сложного полиэфира, при этом данное
вещество дополнительно содержит термоинициатор. Оно может представлять собой
так называемую гидро-УФ или полную гидросистему, в которой содержится
термоинициатор. Также могут быть использованы акрилаты на основе растворителей;
после сушки они образуют пленку, которая не является адгезивной. Такие системы
могут содержать олигомеры с относительно длинной цепью. Обработанный несущий
лист может быть высушен до нелипкого состояния. При этом окончательное
отверждение олигомеров может происходить при прессовании.

Как упомянуто выше, синтетический материал, который предусмотрен на несущем
листе, предпочтительно дополнительно содержит твердые частицы, такие как частицы
корунда, например, частицы оксида алюминия.

Следует отметить, что этап нанесения акрилатной смолы или ненасыщенной
полиэфирной смолы, или композиции, предназначенной для нанесения покрытия, на
вышеупомянутый декоративный слой может выполняться за два или множество
частичных этапов. Такой вариант осуществления обеспечивает возможность более
равномерного нанесения большего количества вышеупомянутой акрилатной смолы
иливышеупомянутойненасыщеннойполиэфирной смолы, иликомпозициидлянанесения
покрытия. Кроме того, можно нанести разные составы акрилатной смолы или
ненасыщенной полиэфирной смолы, или композиции для нанесения покрытия на
соответствующих частичных этапах. Например, можно добавить акрилаты с
определенной функциональностью, такие как акрилаты, которые обеспечивают
повышенную способность к очистке, только в слои из акрилатной смолы, которые
являются ближайшими к поверхности панели или должны образовывать поверхность
панели, или добавить твердые частицы, такие как частицы оксида алюминия, только в
заданные слои.

Кроме того, следует отметить, что в случае, когда композиция для нанесения
покрытия, акрилатная смола или ненасыщенная полиэфирная смола содержит
фотоинициаторы, эта композиция для нанесения покрытия, эта акрилатная смола или
эта ненасыщенная полиэфирная смоламожет быть подвергнута гелеобразованиюперед
прессованием и/или подвергнута дополнительному отверждению после прессования
посредством УФ-излучения при использовании или без использования инертной
атмосферы (для противодействия замедлению окисления). В случае вышеупомянутой
возможности при нанесении композиции для нанесения покрытия, акрилатной смолы
или ненасыщенной полиэфирной смолы за два или более частичных этапов любое
облучение УФ-излучением перед прессованием необязательно должно выполняться
для всех частичных слоев. Например, целесообразно не подвергать гелеобразованию
по меньшей мере самый верхний частичный слой, чтобы сохранялась достаточная
текучесть композиции для нанесения покрытия, акрилатной смолы или ненасыщенной
полиэфирной смолы при прессовании для образования вмятин/углублений в данном
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слое посредством прессующего элемента с рельефной поверхностью таким образом,
чтобы термически отвержденная композиция для нанесения покрытия, термически
отвержденная акрилатная смола или отвержденная ненасыщенная полиэфирная смола
по-прежнему имелась в самом глубоком месте данной вмятины/данного углубления,
и/или для обеспечения различий в глянце в данном слое посредством прессующего
элемента с различиями в глянце.

Использование фотоинициаторов и УФ-облучения перед прессованием приводит к
получению поверхности, подлежащей прессованию, которая является сухой или по
меньшеймере сухой в некоторой степени для прессования.Обработка в сухом состоянии
может быть желательной по различным причинам в производственном процессе,
например, для обеспечения возможности промежуточного хранения и/или легкой
укладки в стопу/штабелирования. Такое сухое или полусухое состояние также может
быть обеспечено другими способами. Ряд важных возможностей будет перечислен
ниже.

В применяемом способе предпочтительно используются композиции для нанесения
покрытия, которые содержат по меньшей мере акрилатную смолу, один или более
компонентов, которые содержат свободные гидроксильные группы, один или более
компонентов, которые содержат свободные изоцианатные группы, при необходимости
один или более термоинициаторов, при необходимости фотоинициаторы и при
необходимости один или более сшивающих агентов. Могут быть использованы
термоинициаторы, фотоинициаторы и сшивающие агенты, которые упомянуты в
отношении других аспектов изобретения. Кроме того, композиция для нанесения
покрытия может содержать твердые частицы так же, как в случае остальных
независимых аспектов изобретения, и подобные упомянутым в связи с остальными
независимыми аспектами изобретения.

Композиция для нанесения покрытия предпочтительно содержит акрилат с
гидроксильной функциональной группой и/или уретанакрилат с гидроксильной
функциональной группой.

Композиция для нанесения покрытия предпочтительно содержит полимер на основе
изоцианата и/или акрилат с изоцианатной функциональной группой.

При вышеупомянутом горячем прессовании в данном способе предпочтительно
происходит реакция конденсации между гидроксильной и изоцианатной группами
композиции для нанесения покрытия, что вызывает образование поперечных связей в
композиции для нанесения покрытия.

Предпочтительно после этапа нанесения композиции для нанесения покрытия,
акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы на вышеупомянутый
декоративный слой и перед этапом по меньшей мере частичного отверждения
вышеупомянутой композиции для нанесения покрытия, акрилатной смолы или
ненасыщенной полиэфирной смолы посредством горячего прессования для
формирования поменьшеймере части вышеупомянутого слоя износа способ включает
этап удаления воды и/или растворителя из композиции для нанесения покрытия, из
акрилатной смолы или из ненасыщенной полиэфирной смолы.

Предпочтительно после этапа нанесения композиции для нанесения покрытия,
акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы на вышеупомянутый
декоративный слой и перед этапом по меньшей мере частичного отверждения
вышеупомянутой композиции для нанесения покрытия, акрилатной смолы или
ненасыщенной полиэфирной смолы посредством горячего прессования для
формирования поменьшеймере части вышеупомянутого слоя износа способ включает
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этап подвергания композиции для нанесения покрытия, акрилатной смолы или
ненасыщенной полиэфирной смолы гелеобразованию до невязкого состояния. Такие
варианты осуществления имеют преимущество, заключающееся в обеспечении
возможности получения нелипкого промежуточного продукта, например, в свернутом
в рулон состоянии перед выполнением горячего прессования.

Способпредпочтительновключаетпосле горячегопрессования этапдополнительного
УФ-отверждения спрессованного слоя износа, при этом происходит сшивание двойных
связей. Для этого композиция для нанесения покрытия, акрилатная смола или
ненасыщенная полиэфирная смола предпочтительно содержит фотоинициаторы. Это
УФ-отверждение предпочтительно происходит в инертной атмосфере.

Способ предпочтительно включает после горячего прессования этап термического
дополнительного отверждения спрессованного слоя износа, при этом происходит
сшивание двойных связей. Для этого композиция для нанесения покрытия, акрилатная
смола или ненасыщенная полиэфирная смола предпочтительно содержит
термоинициаторы. Термическое дополнительное отверждение после горячего
прессования предпочтительно выполняют при более высокой температуре, чем горячее
прессование.

В предпочтительном варианте осуществления способа перед этапом нанесения
композиции для нанесения покрытия, акрилатной смолы или ненасыщенной
полиэфирной смолы или комбинации из композиции для нанесения покрытия,
акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы на вышеупомянутый
декоративный слой способ включает этап нанесения усилителя адгезии на
вышеупомянутый декоративный слой. Усилитель адгезии предпочтительно содержит
одно или более или состоит из одного или более из полиуретана, полиуретановой
дисперсии, полиуретановой дисперсии на водной основе, полиуретановой дисперсии с
акрилатной функциональной группой, меламинакрилата или акрилатной грунтовки.
В более предпочтительном варианте используют реакционно-способную низковязкую
акрилатную грунтовку. Усилители адгезии, такие как описанные в связи с первым и/
или вторым аспектами изобретения, могут быть использованы в способе согласно
третьему аспекту изобретения.

Нанесение композиции для нанесения покрытия, акрилатной смолы или
ненасыщенной полиэфирной смолы или комбинации из композиции для нанесения
покрытия, акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы на
вышеупомянутый декоративный слой предпочтительно происходит посредством
мокрого или сухого способа.

При использовании композиции для нанесения покрытия в данном способе эта
композиция для нанесения покрытия предпочтительно содержит растворитель,
например, бутилацетат. Использование композиции для нанесения покрытия, которая
содержит растворитель, имеет ряд преимуществ. Если композицию для нанесения
покрытия наносят на декоративный слой, который является термопластичным, данный
растворитель воздействует на данный термопластичный декоративный слой. Таким
образом, после отверждения слоя износа обеспечивается лучшее адгезионное сцепление
с декоративным слоем. Примером является применение декоративного слоя, который
содержит термопластичную пленку, например, поливинилхлоридную (ПВХ), и более
предпочтительно термопластичную пленку с печатным рисунком, более
предпочтительно термопластичную поливинилхлоридную (ПВХ) пленку с печатным
рисунком.Примерами являются декоративные слои, которые образованыпосредством
прессования термопластичных основ, при этом данные термопластичные основымогут
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содержать наполнители, такие как древесные волокна, или неорганические наполнители,
такие как кальций, глина илимел.Подобные термопластичные основымогут содержать
поливинилхлорид (ПВХ) или полиэтилен, или полипропилен в качестве термопласта.

В предпочтительном способе, в которомпрессование выполняютпосредствомпресса
непрерывного типа или посредством валика для горячего прессования, способ
предпочтительно включает этап наложения декоративного слоя на основу посредством
разматывания декоративного слоя из рулона, и данный декоративный слой
предпочтительно представляет собой пленку из синтетического материала или пленку
из синтетического материала, выполненную с печатным рисунком, или бумажный лист,
выполненный с печатным рисунком и предпочтительно пропитанный термически
отверждающейся смолой. В более предпочтительном варианте композицию для
нанесения покрытия накладывают на декоративный слой сухим способом посредством
разматывания из рулона.

Рельеф предпочтительно выдавливают в слое износа после горячего прессования,
и после выдавливания рельефа дополнительное отверждение слоя износа выполняют
термически или посредствомУФ-излучения. Такой вариант осуществления обеспечивает
возможность получения высококачественных декоративных эффектов. При горячем
прессовании слой износа подвергается частичному термическому отверждению.Однако
слой износа после этого по-прежнему демонстрирует пластичность, достаточную для
обеспечения возможности выдавливания рельефа в нем при последующей обработке
независимо от того, находится ли он в горячем состоянии или нет. Вследствие
пластичности слоя износа это может быть выполнено в виде выдавленного рельефа и
без возникновения каких-либо трещинв слое износа.Припоследующемдополнительном
отверждении, например, термическом или выполняемом посредством УФ-излучения,
слой износа подвергается дополнительному отверждению, так что ему могут быть
приданы его конечные характеристики. При данном последующем дополнительном
отверждении предпочтительно использование УФ-излучения, поскольку это также
обеспечивает возможность выполнения эффективного отверждения в глубоком и
неглубоком рельефе.Например, такой способ обеспечивает возможность изготовления
панелей с верхними слоями, которые реалистично имитируют дерево, также посредством
выдавливания рельефа с совмещением с печатнымрисункомпод дерево в декоративном
слое. Это также возможно посредством изобретения при использовании
термопластичных основ, таких как основы, которые содержат полипропилен,
полиэтилен, поливинилхлорид, независимо от того, содержат они такие наполнители,
как древесные волокна или древесные частицы, или неорганические наполнители,
например, такие как кальций, глина или мел, или нет.

В предпочтительном способе основа содержит термопласт, предпочтительно ПВХ,
полипропилен или полиэтилен. Данный термопласт предпочтительно наполнен
наполнителями. Декоративный слой содержит пленку из синтетического материала,
например, поливинилхлориднуюпленку, и в более предпочтительном варианте данная
пленка из синтетического материала имеет печатный рисунок. В альтернативном
варианте декоративный слой может содержать печатный рисунок или состоять из
печатного рисунка на основе.

В предпочтительном способе основа содержит древесноволокнистую плиту (такую
как древесноволокнистая плита средней плотности (MDF) или древесноволокнистая
плита высокой плотности (HDF)) или состоит из нее, и декоративный слой содержит
несущий лист с печатным рисунком, предпочтительно бумажный лист с печатным
рисунком. Несущий лист предпочтительно пропитан термически отверждающейся
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смолой.
Кроме того, способ такжеможет выполняться в соответствии с рядом возможностей,

которые рассмотрены ниже. Когда задана акрилатная смола, данные возможности
также относятся к использованию композиции для нанесения покрытия, которая
содержит акрилатную смолу.

В соответствии с первой возможностью акрилатную смолу или ненасыщенную
полиэфирную смолу, или композицию для нанесения покрытия наносят посредством
двухкомпонентного лака. Этот двухкомпонентный лак может быть высушен
посредством физического отверждения, при этом термически отвержающийся
акрилатный компонент или термически отверждающийся ненасыщенныйполиэфирный
компонент отверждается при горячем прессовании.

В соответствии со второй возможностью в акрилатной смоле или в ненасыщенной
полиэфирной смоле применяются два термоинициатора с разной температурой
самоускоряющегося разложения (ТСУР). Предпочтительно выбирают самую низкую
ТСУР так, чтобы она была ниже температуры прессования, и, таким образом,
термоинициатор может стать эффективным до прессования или до активации другого
термоинициатора. При активации термоинициатора с самой низкой ТСУР может быть
обеспечена некоторая сушка.

В соответствии с третьей возможностью акрилатную смолу наносят в виде вещества,
твердого на 100%, как с фотоинициатором, так и с термоинициатором. При этом
акрилатная смоламожетбытьподвергнута гелеобразованиюпосредствомУФ-излучения
для обеспечения некоторого высушивания. При этом бумагу с покрытием при
необходимости можно хранить при температуре, которая меньше ТСУР
термоинициатора. Дополнительное или полное отверждение обеспечивается затем при
горячем прессовании. После прессования имеется возможность выполнения
дополнительного отверждения посредством УФ-излучения.

В соответствии с четвертой возможностью используют гидролак или лак на водной
основе как с фотоинициатором, так и с термоинициатором. Существует возможность
выполнения операций так же, как при третьей возможности, при наличии аналогичной
опции выполнения дополнительного отверждения после прессования.

В соответствии с пятой возможностью используют акрилатную смолу или
ненасыщенную полиэфирную смолу на основе растворителя, которая содержит
термоинициатор и/или фотоинициатор.После нанесения смолы на основе растворителя
растворитель подвергают испарению при низкой температуре. После этого получают
нелипнущуюповерхность. Отверждение происходит при прессовании панели, при этом
в оптимальном варианте предусмотрено дополнительное отверждение посредством
УФ-излучения после прессования.

В соответствии с шестой возможностью используют лак двойного отверждения, в
котором комбинация акрилатов с гидроксильными функциональными группами
сочетается с акрилатами с изоцианатными функциональными группами. Этот лак
содержит фотоинициаторы и/или термоинициаторы. После испарения растворителя
лак будет нелипким, и отверждение обеспечивается посредством сшивания
гидроксильных и изоцианатных групп при сопровождающемотверждении посредством
двойных углеродных связей.

В соответствии с седьмой возможностью используют гидролак или лак на водной
основе в основном только с термоинициатором для инициирования реакции с участием
свободных радикалов. При этом акрилатная смола может быть подвергнута
гелеобразованию посредством горячего воздуха или излучения в (ближней)
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инфракрасной (N(IR)) области спектра. При этом бумага с покрытием при
необходимости может храниться при температуре, которая меньше ТСУР
термоинициатора. Дополнительное или полное отверждение обеспечивается затем при
горячем прессовании. После прессования имеется возможность выполнения
дополнительного отверждения посредствомУФ-излучения, если предусмотреноналичие
фотоинициатора.

В соответствии с дополнительной возможностью различные возможности из тех,
которые упомянуты выше, могут быть скомбинированы для различных частичных
слоев при необходимости с промежуточной сопровождающей сушкой или
гелеобразованием, или частичным отверждением.

В общем случае в контексте настоящего изобретения предпочтительно, чтобы
вышеупомянутый слой термически отвержденной акрилатной смолы или термически
отвержденный ненасыщенный сложный полиэфир покрывал всю поверхность панели
пола, при необходимости за исключением имеющих меньшую высоту, краевых зон,
например, в виде скосов или так называемых скошенных кромок. Таким образом, всей
поверхности придается достаточная водостойкость.

С той же целью, что и в первом - третьем аспектах, настоящее изобретение в
соответствии с независимымчетвертымаспектом также относится к панели с покрытием,
выполненной по меньшей мере с основой и верхним слоем, наложенным на нее, при
этом вышеупомянутый верхний слой содержит по меньшей мере декоративный слой и
полупрозрачный или прозрачной слой износа, отличающейся тем, что вышеупомянутый
слой износа содержит акрилат, при этом данный акрилат имеет ковалентные связи,
образованные посредством реакции гидроксильных групп с изоцианатными группами.
Панели с покрытием в соответствии с четвертым аспектом изобретения могут быть
изготовлены посредством способа согласно третьему аспекту изобретения, при этом
используют акрилатную смолу или композицию для нанесения покрытия, которая
содержит акрилатную смолу.

В панелях с покрытием в соответствии с четвертым аспектом изобретения усилитель
адгезии предпочтительно размещен между декоративным слоем и слоем износа.
Усилитель адгезии предпочтительно содержит одно или более или состоит из одного
или более из полиуретана, полиуретановой дисперсии, полиуретановой дисперсии на
водной основе, полиуретановой дисперсии с акрилатной функциональной группой,
меламинакрилата или акрилатной грунтовки, например, реакционно-способной
низковязкой акрилатной грунтовки. В этом случае могут быть применены усилители
адгезии, упомянутые в связи с остальными аспектами изобретения.

Панели с покрытием в соответствии с четвертым аспектом изобретения
предпочтительно содержат рельеф в слое износа. В более предпочтительном варианте
данный рельеф демонстрирует различия в глянце.

Панели с покрытием в соответствии с четвертым аспектом изобретения
предпочтительно имеют декоративный слой, который демонстрирует рисунок под
дерево, образованныйпосредствомпечати, и слой износа содержитрельеф, совмещенный
с рисунком под дерево, и рельеф более предпочтительно имеет различия в глянце,
совпадающие с рисунком под дерево.

Панели с покрытием в соответствии с четвертым аспектом изобретения
предпочтительно содержат основу, которая содержит термопласт, например,
поливинилхлорид, полиэтилен или полипропилен.Данный термопласт предпочтительно
содержит один или более наполнителей, например, древесные волокна или
неорганические наполнители, такие как кальций, глина или мел. Декоративный слой
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содержит пленку из синтетическогоматериала или пленку из синтетическогоматериала,
выполненнуюспечатнымрисунком, или декоративный слой содержитпечатныйрисунок
на основе.

Панели с покрытием в соответствии с четвертым аспектом изобретения
предпочтительно содержат основу, которая содержит древесноволокнистую плиту
(такую как древесноволокнистая плита средней плотности (MDF) или
древесноволокнистая плита высокойплотности (HDF)) или состоит из нее.Декоративный
слой содержит несущий лист с печатным рисунком, предпочтительно бумажный лист
с печатным рисунком и предпочтительно бумажный лист с печатным рисунком,
пропитанный термически отверждающейся смолой.

Понятно, что способ согласно третьему аспекту предпочтительно применяется для
изготовления панелей с покрытием согласно первому и/или второму аспектам и/или
четвертому аспекту и/или предпочтительным вариантам их осуществления.

Понятно, что панели с покрытием согласно первому, второму или четвертому аспекту
и/или полученные в соответствии с третьим аспектоммогут иметь различные структуры.
Ряд важных возможностей перечислен ниже, при этом предусмотрено, что данный
перечень не является исчерпывающим.

В соответствии с первой возможностью панель с покрытием содержит
древесноволокнистую плиту в качестве основы, бумажный лист с печатным рисунком,
предусмотренный с синтетическим материалом, в качестве декоративного слоя и слой
износа по изобретению. В соответствии с важнымпримером бумажный лист с печатным
рисунком содержит покрытие из полиуретана поменьшеймере на поверхности, которая
ориентирована по направлению к слою износа. Бумажный лист в сердцевине
предпочтительно пропитан смолой на меламиновой основе, такой как
модифицированная меламиновая смола. Полиуретановое покрытие предпочтительно
имеет твердость поКенигу, составляющую 50-70 секунд. Слой износа предпочтительно
имеет следы бензола или толуола, или бензоилпероксида, или метилбензоилпероксида.
Твердые частицы, такие как частицы корунда, предпочтительно размещены над
бумажным листом с печатным рисунком. Панель с покрытием предпочтительно имеет
на ее поверхности, более конкретно, в слое износа структуру или рельеф с участками,
имеющими глубину 400 мкм или более, и/или участками рельефа, которые проходят в
основу.

В соответствии со второй возможностью панель с покрытием содержит основу,
которая состоит из синтетического материала или из синтетического композиционного
материала, более конкретно, из термопласта или из термопластичного композиционного
материала. Например, это может быть основа на основе наполненного ПВХ
(поливинилхлорида), ПП (полипропилена), ПЭТ (полиэтилентерефталата), ПУ
(полиуретана). Наполнитель может содержать карбонат кальция или тальк, или другой
порошок или другое вещество, такое как древесная стружка, стружка из стеблей бамбука
и/или другие растительные компоненты. В случае ПВХ он может представлять собой
жесткий, полужесткий или мягкий ПВХ, в частности, с содержанием пластификатора,
составляющим соответственно менее 5 частей, от 5 до 15 частей или более 15 частей на
сто частейПВХ.Содержание наполнителейможет резко различаться иможет составлять
целых 80 или 85 массовых процентов от массы композиционного материала.
Декоративный слой может содержать, например, печатный рисунок, образованный на
пленке из синтетического материала, например, на поливинилхлоридной пленке. При
этом слой износа содержит в соответствии с изобретением по меньшей мере часть,
полученную на основе термически отвержденного акрилата или термически
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отвержденного ненасыщенного сложного полиэфира. Понятно, что слой износа может
также содержать дополнительные компоненты, такие как прозрачная пленка из
синтетическогоматериала, например, прозрачная поливинилхлоридная пленка, которая
при этомпредпочтительноразмещенаподкомпонентом, которыйобразован термически
отвержденным акрилатом или термически отвержденным ненасыщенным сложным
полиэфиром. Данный вариант осуществления обеспечивает возможность получения
четкого характера рельефа и очень хороших свойств поверхности, представляющей
собой поверхность панели, которая состоит главным образом из термопласта.

В соответствии с третьей возможностью панель с покрытием содержит основу,
которая по меньшей мере частично отверждена вместе с частью слоя износа,
образованной из композиции для нанесения покрытия или из акрилатной смолы, или
из ненасыщенной полиэфирной смолы, и предпочтительно также декоративный слой.
Основа может быть образована, например, на основе слоя текстильного материала,
тканого или нетканого, например, слоя так называемого фильерного нетканого
материала, такого как слой текстильногоматериала на основе стекловолокон, стальных
волокон и тому подобного, который предпочтительно предусмотрен с термически
отверждающимся синтетическим материалом, таким как термически отверждающаяся
акрилатная смола или термически отверждающийся ненасыщенный сложныйполиэфир.
Можно образовать панель с покрытием согласно данной третьей возможности за один
этап посредством прессования стопы со слоем текстильного материала,
предусмотренного с синтетическим материалом, декоративным слоем и слоем износа
в прессе для горячего прессования. Таким образом, может быть получена чрезвычайно
тонкая, но стабильная панель, такая как панель с толщиной, составляющей менее 4 мм
или даже 2 мм, или меньшей толщиной.

В соответствии с четвертой возможностью панель с покрытием содержит основу и
слой износа в соответствии с изобретением, но декоративный слой образован
поверхностью основы. Это может, например, иметь место в случае декоративных
пластинчатых материалов, таких как древесные пластинчатые материалы, например,
при применении изобретения в прочном паркете или ориентированно-стружечных
плитах (OSB).

В соответствии с пятой возможностью верхний слой образован так, как указано
выше согласно одной из первой - седьмой возможностей, но основа образована
посредством цементно-волокнистой плиты, плиты на основе оксида магния, плиты на
основе полиолефина, древесностружечной плиты, ориентированно-стружечной плиты
(OSB), плиты из наполненного мягкого ПВХ, плиты из наполненного твердого или
жесткого ПВХ, плиты из вспененного синтетического материала, предпочтительно
плиты из так называемого закрытопористого вспененного синтетического материала,
многослойной плиты, такой как плита с множеством слоев или плита на основе
синтетического материала, имеющая как слои из мягкого ПВХ, так и слои из твердого
ПВХ или жесткого ПВХ.

С той же целью, что и в первом - четвертом аспектах, настоящее изобретение в
соответствии с независимым пятым аспектом также относится к панели с покрытием,
выполненной по меньшей мере с основой и верхним слоем, наложенным на нее, при
этом вышеупомянутый верхний слой содержит по меньшей мере декоративный слой,
отличающейся тем, чтомежду вышеупомянутымдекоративнымслоемиосновой имеется
термически отвержденная акрилатная смола или термически отвержденная
ненасыщенная полиэфирная смола, и/или тем, что декоративный слой образован по
меньшеймере частично посредством термически отвержденной акрилатной смолыили
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термически отвержденной ненасыщенной полиэфирной смолы. Таким образом, в
соответствии с данным пятым аспектом панель с покрытием необязательно имеет слой
износа. Действительно, в этом случае данный слой износа необязательно получен на
основе термически отвержденной акрилатной смолы или на основе термически
отвержденной ненасыщенной полиэфирной смолы. Авторы изобретения установили,
что наличие термически отвержденной акрилатной смолыили термически отвержденной
ненасыщенной полиэфирной смолы в любом месте в верхнем слое может приводить к
улучшению звуков щелканья и других характеристик поверхности. Само собой
разумеется, акрилатная смола или полиэфирная смола и/или термоинициаторы,
используемые в связи с четвертым аспектом, могут быть такимиже, как рассмотренные
в связи с первым - четвертым аспектами, при понимании того, что они необязательно
должны обеспечивать образование прозрачного или полупрозрачного слоя.

Вышеупомянутый декоративный слой предпочтительно содержит по меньшей мере
несущий лист, такой как бумажныйлист, при этом термически отвержденная акрилатная
смола или термически отвержденная ненасыщенная полиэфирная смола образует
соединение между вышеупомянутым несущим листом и основой. Понятно, что для
этого могут быть использованы бумажные листы согласно предыдущим аспектам.

Термически отвержденная акрилатная смола или термически отвержденная
ненасыщенная полиэфирная смола в соответствии с пятым аспектом предпочтительно
выполнена с возможностью ее окрашивания, например, за счет того, что она содержит
пигменты, такие как оксид титана. В таком случае изобретение в возможном варианте
может относиться к белой панели, которая может быть использована сама по себе,
например, в качествемебельнойпанели или котораяможет быть использована в качестве
полуфабриката в способе, в котором белый слой используют в качестве основы для
печати, на которой еще должна быть выполнена печать.

Термически отвержденная акрилатная смола или термически отвержденная
ненасыщенная полиэфирная смола предпочтительно образует базовый слой для печати,
выполняемой на нем, который по меньшей мере частично образует вышеупомянутый
декоративный слой.

В соответствии с альтернативным вариантом осуществления вышеупомянутый
декоративный слой представляет собой шпон, при этом термически отвержденная
акрилатная смола или термически отвержденная ненасыщенная полиэфирная смола
предпочтительно проходит от нижней стороны шпона в и/или через поры, трещины и
другие отверстия, имеющиеся в шпоне. Как упомянуто выше, акрилатная смола или
полиэфирная смола предпочтительно окрашена. Таким образом, акрилатная смола
или полиэфирная смоламожет образовывать окрашенный наполнитель на поверхности
шпона в месте расположения отверстий, таких как отверстия от сучков и трещины.

В связи с предыдущими четырьмя аспектами также следует отметить, что для основы
можно использовать древесноволокнистую плиту, такую как древесноволокнистая
плита средней плотности (MDF) или древесноволокнистая плита высокой плотности
(HDF). В соответствии с конкретным вариантом осуществления применяется
древесноволокнистая плита с низкой плотностью, в частности, со средним значением
плотности, составляющим менее 750 кг на кубический метр или даже 650 кг на
кубический метр или меньше. Применение плиты с такой низкой плотностью
способствует дополнительному улучшению характеристик шума, например, шума от
щелканья, при использовании панели с покрытием, главным образом в случаях, когда
данные панели используются в качестве панелей пола при монтаже плавающего пола.
Возможность использования таких древесноволокнистых плит с низкой плотностью
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частично обеспечивается за счет более низких остаточных растягивающих напряжений
на поверхности панелей согласно предыдущим аспектам. В частности, существует
ограниченныйриск того, что растягивающие напряжения в верхнем слоемогут привести
к оттягиванию верхних краев вверх. В многослойных панелях по предшествующему
уровню техники такое явление обычно предотвращают или ограничивают за счет
увеличения плотности плиты. В случае верхнего слоя панелей по настоящему
изобретению это больше не является необходимым.

В соответствии с конкретнымвариантомосуществления используется основа, которая
свободна от несвязанного формальдегида или свободна от формальдегида. Она может
представлять собой, например, древесноволокнистую плиту, которая скреплена
посредством клея на основе pMDI (полиметилендифенилдиизоцианата). В этом случае,
если верхний слой также свободен от формальдегида, например, создан главным
образом на основе бумаги и термически отверждающейся акрилатной смолы и/или
полиуретана, получают панель с покрытием, которая имеет низкое содержание
формальдегида или полностью свободна от формальдегида.

Кроме того, следует снова отметить, что изобретение в соответствии со всеми его
аспектами, рассматриваемыми по отдельности, позволяет получить вышеупомянутый
верхний слой, содержащийводонепроницаемый слой.Возможность этогообеспечивается
за счет того, что термически отверждающаяся акрилатная смола или термически
отверждающаяся ненасыщенная полиэфирная смола в отличие от
меламиноформальдегидной смолыне образует никакой так называемой «химической»
воды в качестве побочного продукта при полимеризации. В случае прессования или
отверждения меламиновой смолы важно, чтобы эта «химическая» водамогла выходить
или в основу, или на поверхность, и в таком случае водонепроницаемые слои
представляют собой препятствие, которого следует избегать. Вышеупомянутый
водонепроницаемый слой предпочтительно образован слоем, имеющимся между
вышеупомянутымдекоративнымслоемиосновой. Такимобразом, любая влага, которая
имеется на поверхности панели с покрытием, не может проникать в основу, и может
быть получена панель, которая имеет высокую стабильность размеров при
изменяющейся влажности. Это имеет важное значение, например, в случаях, когда
вышеупомянутая основа содержит древесноволокнистую плиту или состоит из нее. В
соответствии с другой возможностью вышеупомянутый водонепроницаемый слой
образован слоемкраски, которыйпоменьшеймере частичнообразует вышеупомянутый
декоративный слой. Иными примерами водонепроницаемых слоев являются пленки из
TPU (термопластичного полиуретана), слои на основе сложного полиэфира,
алюминиевая фольга, в частности, неперфорированная алюминиевая фольга, и тому
подобное. В соответствии со всеми данными вариантами осуществления может быть
повышена стабильность размеров панелей с покрытием.

Следует отметить, что в общем случае настоящее изобретение в соответствии со
всеми его аспектами, рассматриваемыми по отдельности, может быть применено
особенно целесообразным способомдля панелей с покрытием, в которых декоративный
слой содержит печатный рисунок, образованный на основе УФ-отвержденных красок.
Как разъяснено в WO 2014/024100, УФ-отвержденные краски могут образовывать
прочныйбарьер для вышеупомянутой «химической» воды, образующейся в результате
реакции поликонденсации меламина, которая приводит к нежелательными эффектам
всех видов на поверхности панелей. Настоящее изобретение позволяет предотвратить
или ограничить образование «химической» воды за счет использования термически
отверждающейся акрилатной смолы в верхнем слое.
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Понятно, что слой износа в контексте настоящего изобретения рассматривается как
весь слой между декоративным слоем с печатным рисунком и поверхностью панели.
Кроме того, очевидно, что данный слой износа предпочтительно в основном или даже
полностью образован посредством использования вышеупомянутой термически
отвержденной акрилатной смолы или термически отвержденной ненасыщенной
полиэфирной смолы, или отвержденной композиции для нанесения покрытия, которая
содержит акрилатную смолу. Также не исключена ситуация, при которой слой износа
на поверхности панели содержит другое поверхностное покрытие и/или часть слоя
износа образована посредством синтетического материала, который первоначально
нанесен на несущий лист декоративного слоя, как упомянуто выше.

В соответствии с конкретным вариантом осуществления вышеупомянутый слой
износа содержит лист материала, такой как бумажный лист. Такой лист материала
вносит значительный вклад в стойкость панели пола к ударнымнагрузкам и уменьшает
риск того, что обычно твердый, но хрупкий слой износа будет растрескиваться. Лист
материала делает слой износа более пластичным/податливым, что также имеет важное
значение при последующей обработке кромок панели пола. Пластичность слоя износа
уменьшает риск образования расщепленных кромок прифрезеровании возможных, но
необязательных средств соединения. Кроме того, такой листматериала образует барьер,
препятствующий смещению во время ввода каких-либо износостойких или твердых
частиц в еще мокрый слой износа, так что данные частицы могут быть более
эффективными вполученнойпанели пола. В соответствии с наиболее предпочтительным
вариантом осуществления слой износа содержит лист материала, который сам содержит
заделанные в него, твердые частицы. Например, это может представлять собой так
называемыйповерхностный слойMead, например, подобныйописанному вUS 5,820,937,
при этом в бумагу из альфа-целлюлозы при ее изготовлении вводят наполнитель в виде
частиц оксида алюминия или других износостойких частиц. В таком варианте
осуществления твердые частицы, в частности, удерживаются в фиксированном
положении в пределах толщины слоя износа, и также отсутствует необходимость в
специальных мерах для удерживания твердых частиц во взвешенном состоянии в слое
лака или другого материала слоя износа. Последнее приводит к уменьшенному риску
утраты прозрачности вследствие добавления каких-либо суспендирующих агентов и к
более ритмичному производственному процессу. Кроме того, при обработке кромок
существует меньший риск отсоединения твердых частиц, поскольку они удерживаются
вместе в определенной степени в листе материала.

Как упомянуто выше, панель с покрытием по изобретению предпочтительно
представляет собой панель пола, предназначенную, в частности, для монтажа
плавающего пола. Панель пола предпочтительно дополнительно отличается тем, что
компоненты механического соединения предусмотрены на по меньшей мере двух
противоположных кромках, и тем, что в состоянии, в котором две подобные панели
пола соединены, эти соединительные компоненты обеспечивают эффект поджима
верхних кромок, в частности, слоев износа друг к другу в месте расположения кромок.
При таком варианте осуществления может быть надежно обеспечена
водонепроницаемость кромок. Это имеет важное значение, например, в случаях, когда
в качестве основы используется пористая основа или основа на древесной основе,
например, в случае древесноволокнистой плиты средней плотности (MDF) или
древесноволокнистой плиты высокой плотности (HDF).

В соответствии с конкретным вариантом осуществления на по меньшей мере двух
противоположных кромках вышеупомянутой основы предусмотрено покрытие или
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пропитка, которое (-ая) предотвращает или ограничивает проникновение влаги в
основу. В случае покрытия покрытие предпочтительно выполнено с конфигурацией,
при которой оно перекрывает край верхнего слоя. Другими словами, в соответствии с
данным вариантом осуществления влагостойкое покрытие предусмотрено на крае
панели пола, при этом данное покрытие проходит от основы по меньшей мере поверх
границы с вышеупомянутым верхним слоем. Покрытие предпочтительно проходит
дальше, в частности, по меньшей мере поверх границы с декоративным слоем и/или
слоем износа.

В случаях применения древесноволокнистой плиты низкой плотности, в частности,
с плотностью, составляющейменее 750 илименее 650 кг на кубическийметр, для панелей
пола со средствами механического соединения предпочтительно принимаются меры
для повышения качества материала на краях основы. Например, на краях/кромках
может быть выполнено упрочнение или пропиткаметилендифенилдиизоцианатом (MDI)
или полиуретаном (PU). Другая возможность состоит в нанесении акрилатной смолы
на данные края, при этом акрилатная смола затемможет быть отверждена посредством
электронного излучения.При необходимости это отверждение может быть обеспечено
вместе с вышеупомянутымдополнительнымотверждением посредствомУФ-излучения
или в потоке электронов.Акрилатная смола, которая нанесена на края, предпочтительно
представляет собой слой вязкой акрилатной смолы. Еще одна возможность состоит в
нанесениимочевиноформальдегидной (UF), меламиноформальдегидной (MF) или другой
смолы для прессования по меньшей мере в местах, в которых в конце концов должны
быть образованы средства соединения. Кроме того, основа может быть пропитана с
нижней стороны полиуретаном (PU) или метилендифенилдиизоцианатом (MDI). В
большинстве существующих систем с защелкиванием, например, в системах по
документу WO 97/47834, важно, чтобы самая нижняя зона плиты была надежной/
прочной, в частности, в месте, в котором расположена самая нижняя кромка паза
фиксируемого шпунтового соединения.

Как упомянуто выше, слой износа предпочтительно выполнен со структурой или
рельефом, образованным вмятинами/углублениями на его поверхности. Данная
структура предпочтительно способствует имитации рисунка, предусмотренного в
декоративном слое с печатным рисунком, и/или структура образует границу
декоративного слоя с печатным рисунком, например, на по меньшей мере одном его
крае. Например, в случае имитаций дерева можно использовать вмятины/углубления
в виде пор и/или жилок древесины. В соответствии с другим примером можно
использовать границу декоративного слоя в виде скосов или других краев. В случае
декора под камень можно использовать структуру, которая имитирует наличие швов,
заполненных раствором.Как упомянуто выше, изобретение обеспечивает возможность
образования такой структурыили такогорельефа с глубокими вмятинами/углублениями,
например, с углублениями с глубиной 400 мкм или более. Например, скосы или другие
края могут быть образованы с глубиной 400 мкм.

Слойизносапредпочтительновыполнен с компонентами структуры/рельефа, которые
проходят в основу, или, другими словами, при этом декоративный слой и
нижерасположенная основа также выполнены с рельефными элементами. В частности,
такой вариант осуществления представляет интерес при выполнении таких компонентов
структуры/рельефа, как края, поскольку таким образом им может быть придана
конфигурация с глубиной, несмотряна ограниченнуютолщину слоя износа.Полученный
рельеф в самóм декоративном слое также способствует в данном случае реалистичной
имитации, обеспечиваемой панелью.
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Как упомянуто выше, в структуре или рельефе с глубокими углублениями и/или в
компонентах структуры, которые проходят в основу, предпочтительно обеспечивается
достаточная текучесть термически отверждающейся акрилатной смолы, например,
посредством выбора бензоилпероксида или метилбензоилпероксида в качестве
термоинициатора.

В соответствии с вариантом изобретение согласно одному или более из его
предыдущих аспектов относится к декоративномупрофилювместо панели с покрытием.
Он может представлять собой, например, профиль такого типа, который используется
для отделки покрытия пола, такой как переходныйпрофиль, концевой профиль, плинтус
или тому подобное. Данный вариант обеспечивает бесперебойное изготовление
профилей, которые пригодны для декоративных панелей, например, пригодны, в
частности, для вышеупомянутых панелей с покрытием. В соответствии с данным
вариантом изобретение может обеспечить получение декоративного профиля с
качеством, подходящим для полов, который может быть изготовлен более простым
способом и, следовательно, создает больше свободы для проектирования таких
профилей.

Акрилатная смола, которая применяется в соответствии с различными аспектами
настоящего изобретения, может иметь, например, следующий состав:

- 5-80 массовых процентов или более предпочтительно 5-60 массовых процентов
мономеров, которые могут быть монофункциональными, дифункциональными или
полифункциональными и которые предпочтительно выбраны из перечня циклических
монофункциональных мономеров (CTFA (циклического
триметилолпропанформальакрилата), TMCHA (триметилциклогексилакрилата), TBCHA
(4-трет-бутилциклогексилакрилата), IBOA (изоборнилакрилата), THFA
(тетрагидрофурфурилакрилата) и т.д.), алкоксилированных монофункциональных
мономеров (РЕ4А и т.д.), алкановых монофункциональных мономеров (EOEOEA (2-
(2-этоксиэтокси)этилакрилата)), алкоксилированных дифункциональных мономеров,
алкильных дифункциональныхмономеров, полифункциональныхмономеров (TMPTA
(триметилолпропантриакрилата), GPTA (пропоксилированного глицерилтриакрилата),
PET(T)A (пентаэритритолтри-(тетра)акрилата) и т.д.), мономерных усилителей адгезии
на основе кислот; предпочтительно используютсямоно-, ди- или полифункциональные
акрилатные или метакрилатные мономеры, предпочтительно трифункциональные, так
что ограничивается риск возникновения неприятных запахов; в качестве конкретного
примера может быть использован TMPTMA (триметилолпропантриметакрилат);

- 0,1-10 массовых процентов добавок, таких как противовспенивающие средства,
выравнивающие средства; предпочтительно используют 0,1-2 массовых процента
выравнивающего средства и/или 0,1-2 массовых процента противовспенивающего
средства; в качестве выравнивающего средства может быть использован, например,
силиконовый полиэфиракрилат, такой как TEGO Rad 2300; в качестве
противовспенивающего средства может быть использован BYK 1790;

- 0,1-30 массовых процентов и более предпочтительно 1-10 массовых процентов
нанокремнезема или корунда (Al2O3); например, могут быть использованы дисперсия
коллоидного нанокремнезема в мономере, таком как дифункциональный акрилатный
мономер, или дисперсия нанокремнезема в бутилацетате или метоксипропилацетате,
или пластинки из оксида алюминия, например, с размером частиц от 3 до 18 мкм;

- 5-80 массовых процентов олигомеров ненасышенного сложного полиэфира,
сложного полиэфирного акрилата, уретанакрилата, простого полиэфирного акрилата,
меламинакрилата, поликарбонатакрилата, эпоксиакрилата, акрилата,
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модифицированного амином, или уретанметакрилата, предпочтительно
уретанметакрилата с 2-10функциональными группамии/или уретанакрилата сформулой
A-I-P-I-A, в которой

-- А: акриловое или метакриловое соединение, моно- или полифункциональное;
-- I: изоцианат (алифатический мономерный или олигомерный ди- или

полифункциональный);
-- Р: полиольный длинно- или короткоцепочечный сложный полиэфир, простой

полиэфир, поликарбонат, ди- или полифункциональный;
- при необходимости наполнители, пигменты и/или упрочняющие агенты;
- 0,1-5 массовых процентов термоинициатора, предпочтительно органического

пероксида или инициатора азополимеризации;
- при необходимости 0,1-5 массовых процентов фотоинициатора;
- при необходимости 0,1-5 массовых процентов сшивающего агента, такого как

изоцианат, карбодиимид и/или азиридин.
Также следует отметить, что использование уретанакрилата имеет дополнительное

преимущество, заключающееся в обеспечении наличия водородных связей, что приводит
к благоприятному соотношению гибкости и твердости полученного слоя. Такжеможно
использовать или дополнительно использовать так называемые «специальные
высокофункциональные уретанакрилаты», например, с акрилатами на силиконовой
основе, акрилатами с гидрофильнымифункциональнымигруппамиилифторированными
акрилатами.

Принеобходимости вышеупомянутая композиция или акрилатная смола, подлежащая
отверждению, или отвержденный насыщенный сложный полиэфир в общем случае
может также содержать фотоинициатор, например, 0,1-10 массовых процентов,
предпочтительно 1-10 массовых процентов фотоинициатора. Данные фотоинициаторы
могут представлять собой, например, такиефотоинициаторы, как гидроксиацетофеноны,
ацетофеноны, аминоацетофеноны, фосфиноксиды, бензофеноны, тиоксантоны,
бензоилформиаты или полимерные фотоинициаторы. Они могут представлять собой,
например, бензофенон или фосфиноксид, такой как дифенил-(2,4,6-триметилбензоил)
фосфиноксид. Такая композиция может также дополнительно содержать аминовый
синергист, например, в количестве 1-10 массовых процентов. Такой синергист
способствует УФ-отверждению. Наличие фотоинициатора обеспечивает возможность
дополнительногоУФ-отверждения после термического отверждения, например, после
горячего прессования, посредством чего слою, содержащему акрилатную смолу,
например, слою износа придают структуру/рельеф. В соответствии с другой
возможностью фотоинициатор может быть использован для подвергания акрилатной
смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы гелеобразованию для выполнения
термического отверждения. Например, акрилатная смола или ненасыщенная
полиэфирная смола может быть подвергнута гелеобразованию на несущем листе,
например, бумажном листе с печатным рисунком или декоративной бумаге, перед
включением такогонесущего листа в стопу, подлежащуюпрессованию.Гелеобразование
также может быть использовано для нанесения/наложения опорного/защитного слоя
на нижнюю сторону основы.

Кроме того, вышеупомянутая композиция при необходимости может содержать
поглотитель УФ-излучения, например, в количестве 0,1-5 массовых процентов,
предпочтительно 1-2% или 1,5%. В качестве поглотителя УФ-излучения может быть
использован 2-гидроксифенил-s-триазин, возможно, с 15-25%2-метокси-1-пропилацетата
(например, BASF Tinuvin 477) или бис(1,2,2,6,6-пентаметил-4-пиперидил)себацинат с
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некоторымсодержаниемметил-1,2,2,6,6-пентаметил-4-пиперидил)себацината (например,
BASF Tinuvin 292).

Дополнительными возможными, но необязательными компонентами
вышеупомянутой композиции являются матирующие средства, такие как пирогенный
диоксид кремния, обработанный или не обработанный воском, осажденный диоксид
кремния, микронизированный органический полимер, подвергнутый поликонденсации.
Например, можно использовать 0,1-8 массовых процентов такого матирующего
средства.Практическимипримерамипригодныхматирующих средств являются Evonik
Acematt 3600 и Gasil UV55C от PQ corporation. Кроме того, возможными, но
необязательными компонентами вышеупомянутой композиции являются добавки,
которые улучшают способность к очистке, добавки, препятствующие скольжению, и
противомикробные добавки.

Несколько примеров возможных композиций приведены ниже:
ПРИМЕР 1 - мокрый процесс - однократное термическое отверждение
- 10-40%, предпочтительно 20% гексафункционального алифатического

уретанакрилата
- 30-80%, предпочтительно 60%дифункционального алифатического уретанакрилата
- 5-40%, предпочтительно 18% дифункционального мономерного диакрилата

дипропиленгликоля (DPGDA)
- 0,1-5%, предпочтительно 0,5-5%, более предпочтительно 1% термоинициатора

TBPIN, то есть трет-бутилперокси-3,5,5-триметилгексаноата
- 0,5-1,5%, предпочтительно 1% выравнивающего средства
ПРИМЕР 2 - мокрый процесс - однократное термическое отверждение
- 10-40%, предпочтительно 20% гексафункционального алифатического

уретанакрилата
- 30-80%, предпочтительно 40%дифункционального алифатического уретанакрилата
- 5-40%, предпочтительно 20% трифункционального эпоксиакрилата
- 5-40%, предпочтительно 18% дифункционального мономерного диакрилата

дипропиленгликоля (DPGDA)
- 0,1-5%, предпочтительно 0,5-5%, более предпочтительно 1% термоинициатора

TBPIN
- 0,5-1,5%, предпочтительно 1% выравнивающего средства
ПРИМЕР 3 - мокрый процесс - однократное термическое отверждение
- 10-40%, предпочтительно 20% гексафункционального алифатического

уретанакрилата
- 30-80%, предпочтительно 40%дифункционального алифатического уретанакрилата
- 5-40%, предпочтительно 20% трифункционального эпоксиакрилата
- 5-40%, предпочтительно 18% трифункционального мономера (GPTA -

пропоксилированного глицеринтриакрилата)
- 0,1-5%, предпочтительно 0,5-5%, более предпочтительно 1% термоинициатора

TBPIN
- 0,5-1,5%, предпочтительно 1% выравнивающего средства
ПРИМЕР 4 - мокрый процесс - однократное термическое отверждение
- 10-40%, предпочтительно 20% гексафункционального алифатического

уретанакрилата
- 30-80%, предпочтительно40%трифункционального алифатического уретанакрилата,

то есть содержащего дополнительные изоцианатные группыдля «мгновенного двойного
отверждения» (изоцианатные группы)
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- 5-40%, предпочтительно 20% трифункционального эпоксиакрилата
- 5-40%, предпочтительно 18% дифункционального мономерного диакрилата

дипропиленгликоля (DPGDA)
- 0,1-5%, предпочтительно 0,5-5%, более предпочтительно 1% термоинициатора

TBPIN
- 0,5-1,5%, предпочтительно 1% выравнивающего средства
ПРИМЕР 5 - мокрый процесс - однократное термическое отверждение
- 10-40%, предпочтительно 20% гексафункционального алифатического

уретанакрилата
- 30-80%, предпочтительно 50%дифункционального алифатического уретанакрилата
- 5-30%, предпочтительно 10% акрилата кремния (2-6-функционального), то есть

«специального высокофункционального уретанакрилата», который повышает
способность к очистке

- 5-40%, предпочтительно 18% дифункционального мономерного диакрилата
дипропиленгликоля (DPGDA)

- 0,1-5%, предпочтительно 0,5-5%, более предпочтительно 1% термоинициатора
TBPIN

- 0,5-1,5%, предпочтительно 1% выравнивающего средства
ПРИМЕР 6 - мокрый процесс - однократное термическое отверждение
- 10-40%, предпочтительно 20% гексафункционального алифатического

уретанакрилата
- 30-80%, предпочтительно 50%дифункционального алифатического уретанакрилата
- 2-15%, предпочтительно 10% нанокремнезема, диспергированного в мономере

ТМРТА, это приводит к повышенной стойкости к царапанию
- 5-40%, предпочтительно 18% дифункционального мономерного диакрилата

дипропиленгликоля (DPGDA)
- 0,1-5%, предпочтительно 0,5-5%, более предпочтительно 1% термоинициатора

TBPIN
- 0,5-1,5%, предпочтительно 1% выравнивающего средства
ПРИМЕР 7 - мокрый процесс с гелеобразованием - или полностью сухой процесс
Могут быть использованы теже составы, что и в примерах 1-6, но с дополнительными

0,1-5% (и предпочтительно 0,5-5%) фотоинициатора, такого как бензофенон, 1-
гидроксициклогексилфенилкетон,ХВРО(фосфиноксидфенил-бис(246-триметилбензоил)),
ТРО (C22H21PO2) или ITX (изопропилтиоксантон). Не исключено и даже желательно
добавление смеси фотоинициаторов, при этом один фотоинициатор используется для
отверждения поверхности и другой фотоинициатор используется для глубокого
отверждения лака.

В соответствии с другим практическим примером термически отверждающаяся
акрилатная смола состоит из следующих компонентов:

- 53,7 части алифатического уретанакрилата;
- 0,3 части бензоилпероксида;
- 46 частей диакрилата дипропиленгликоля;
- при необходимости противовспенивающих средств, выравнивающих средств,

нанокремнезема и/или корунда (Al2O3).
ПРИМЕР 8 - мокрый процесс (на основе растворителя) с гелеобразованием -

композиция для нанесения покрытия, которая содержит (все доли приведены вмассовых
процентах или весовых частях):

- 100 частей компонента А, который состоит из:
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-- 40-90% акрилата с гидроксильной функциональной группой в бутилацетате как
растворителе (30-60% растворителя),

-- 0,01-1% сшивающего агента, например, металлоорганического соединения, такого
как дилаурат дибутилолова или неодеканоат цинка,

-- 0,1-5% фотоинициатора,
-- 0,1-2% поглотителя УФ-излучения,
-- 0,1-2% светостабилизатора,
-- 5-40% моно-, ди-, три- или тетрафункционального акрилатного мономера
- 5-20 частей изоцианата, например, алифатического полиизоцианата.
ПРИМЕР 9 - мокрый процесс (на основе растворителя) с гелеобразованием -

композиция для нанесения покрытия, которая содержит (все доли приведены вмассовых
процентах или весовых частях):

- 30-70 частей компонента А, который состоит из:
-- 40-90% акрилата с гидроксильной функциональной группой в бутилацетате как

растворителе (30-60% растворителя),
-- 0,01-1% сшивающего агента, например, металлоорганического соединения, такого

как дилаурат дибутилолова или неодеканоат цинка,
-- 0,1-5% фотоинициатора,
-- 0,1-2% поглотителя УФ-излучения,
-- 0,1-2% светостабилизатора,
-- 5-40% моно-, ди-, три- или тетрафункционального акрилатного мономера
- 30-70 частей акрилата с изоцианатной функциональной группой в растворителе
ПРИМЕР 10 - мокрый процесс (на основе растворителя) с гелеобразованием -

композиция для нанесения покрытия, которая содержит (все доли приведены вмассовых
процентах или весовых частях):

- 50-90 частей компонента А, который состоит из:
-- 40-90% акрилата с гидроксильной функциональной группой в бутилацетате как

растворителе (30-60% растворителя),
-- 0,01-1% сшивающего агента, например, металлоорганического соединения, такого

как дилаурат дибутилолова или неодеканоат цинка,
-- 0,1-5% фотоинициатора,
-- 0,1-2% поглотителя УФ-излучения,
-- 0,1-2% светостабилизатора,
-- 5-40% моно-, ди-, три- или тетрафункционального акрилатного мономера
- 10-50 частей акрилата с изоцианатной функциональной группой в растворителе
ПРИМЕР 11 - мокрый процесс - однократное термическое отверждение
- 10-80%, предпочтительно 50% ненасыщенного сложного полиэфира
- 10-50%, предпочтительно 20% тетрафункционального сложнополиэфирного

акрилата
- 5-40%, предпочтительно 18% дифункционального мономерного диакрилата

дипропиленгликоля (DPGDA)
- 0,1-5%, предпочтительно 0, - 5%, более предпочтительно 1% термоинициатора

TBPIN
- 0,5-1,5%, предпочтительно 1% выравнивающего средства
ПРИМЕР 12 - мокрый процесс - однократное термическое отверждение
- 10-80%, предпочтительно 50% ненасыщенного сложного полиэфира
- 10-50%, предпочтительно 20% тетрафункционального сложнополиэфирного

акрилата
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- 2-20%, предпочтительно 10% 10-функционального алифатического уретанакрилата
- 5-40%, предпочтительно 15% дифункционального мономерного диакрилата

дипропиленгликоля (DPGDA)
- 1-8%, предпочтительно 3% оксида алюминия
- 0,1-5%, предпочтительно 0, - 5%, более предпочтительно 1% термоинициатора

TBPIN
- 0,5-1,5%, предпочтительно 1% выравнивающего средства
ПРИМЕР 13 - мокрый процесс с гелеобразованием - или полностью сухой процесс
Могут быть использованы те же составы, что и в примерах 1 и 2, но с

дополнительными 0,1-5% фотоинициатора, такого как бензофенон, 1-гидрокси-
циклогексилфенилкетон, ХВРО (фосфиноксидфенил-бис(246-триметилбензоил)), ТРО
(C22H21PO2) или ITX (изопропилтиоксантон). Не исключено и даже желательно
добавление смеси фотоинициаторов, при этом один фотоинициатор используется для
отверждения поверхности и другой фотоинициатор используется для глубокого
отверждения лака.

Для лучшего разъяснения признаков изобретения несколько предпочтительных
вариантов осуществления описаны ниже в качестве примеров, не будучи
ограничивающими никоим образом, со ссылкой на приложенные чертежи, в которых:

фиг.1 показывает вид в перспективе панели с покрытием, более конкретно, панели
пола с признаками изобретения;

фиг.2 показывает сечение, выполненное в большеммасштабе по линии II-II на фиг.1;
фиг.3 представляет собой схематическое изображение ряда этапов в способе с

признаками изобретения;
фиг.4 и 5 показывают результаты измерений звука от панели с признаками

изобретения; и
фиг.6 показывает способ с признаками изобретения.
Фиг.1 показывает панель 1 с покрытием. В данном случае это прямоугольная панель

пола, которая содержит основу 2 и верхний слой 3, наложенный на нее и
предусмотренный по меньшей мере с декоративным слоем 4 и полупрозрачным или
прозрачным слоем 5 износа. Слой 5 износа содержит термически отвержденную
акрилатную смолу, при этом отверждение обеспечено посредством термически
инициированной реакции сшивания радикалов. Для этого «отправной точкой» является
смесь акрилатной смолы и термоинициатора. Слой износа также может содержать
отвержденную полиэфирную смолу или отвержденную композицию для нанесения
покрытия, которая содержит акрилат.

Панель 1 пола пригодна для монтажа плавающего пола, и для этого в данном случае
она предусмотрена со средствами 10 механического соединения как на двух длинных
краях 6-7, так и на двух коротких краях 8-9, которые обеспечивают возможность
соединения двух таких панелей 1 пола друг с другом на их соответствующих краях 6-
7-8-9.

Фиг.2 также четко показывает, что по меньшей мере два длинных края 6-7 панели
1 пола по фиг.1 предусмотрены со средствами 10 механического соединения главным
образом в видешипа 11 и паза 12, при этом в состоянии, в котором две подобные панели
1 пола соединены на данных краях 6-7, существует замковое соединение между шипом
11 и пазом 12 как в первом направлении R1, перпендикулярном к поверхности 13
соединенных панелей 1, так и во втором направлении R2, перпендикулярном к
соединенным краям 6-7, и в плоскости 13 панелей 1.

На коротких краях 8-9 так же, как в варианте осуществления по фиг.1 и 2, также
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предусмотрены средства 10механического соединения, которые обеспечивают замковое
соединение в соответствующих направлениях независимо от того, выполнены ли они
главным образом в виде шипа 11 и паза 12 или нет.

Для варианта осуществления по фиг.2 используется основа 2, которая содержит
древесноволокнистую плиту с плотностью, составляющей 750 кг на кубический метр
или меньше. Для повышения прочности скрепления имеющихся средств 10 соединения
основа 2 пропитана не ее краях 6-7 метилендифенилдиизоцианатом (MDI) 14. Как
упомянуто выше, в основном важно то, чтобы по меньшей мере самая нижняя кромка
15, которая образует боковую сторону паза 12, была выполнена достаточно прочной.
Пропитка или другое упрочнение материала основы 2 рядом с верхними краями 16
также желательны для ограничения возможного набухания, вызываемого
проникновением и/или воздействиями печатания во время фрезерования средств 10
соединения.

В примере также предусмотрен опорный/защитный слой 18 на нижней стороне 17
панели 1. Он предпочтительно образован из термически отвержденной акрилатной
смолыи служит главнымобразом дляформирования барьера для любой образующейся
влаги. Как разъяснено в изобретении, слой 5 износа имеет более низкий уровень
остаточных напряжений, так что опорный/защитный слой 18 функционирует в качестве
уравновешивающего слоя только в минимальной степени. Таким образом, опорный/
защитный слой 18 также может быть исключен, особенно в случаях, когда сама основа
2 состоит из водонепроницаемогоматериала и/или имеет водоотталкивающуюнижнюю
сторону 17 и/или обработана для того, чтобы придать некоторую водоотталкивающую
способность по меньшей мере нижней стороне 17 основы 2, например, за счет того, что
материал основы пропитан метилендифенилдиизоцианатом (MDI) с нижней стороны
17.

Декоративный слой 4 панели 1 пола по фиг.1 и 2 содержит несущий лист,
предусмотренный с синтетическим материалом 19, более конкретно, бумажный лист
20 с поверхностной плотностью, составляющей приблизительно 70 граммов на
квадратный метр. Бумажный лист 20 имеет печатный рисунок 21 в виде рисунка под
дерево. Используемый синтетический материал 19 содержит двойные углеродные связи
и, более конкретно, представляет собой полиуретан.

Фиг.3 показывает схематическое изображение ряда этапов в способе изготовления
панели пола по фиг.1 и 2.

В примере декоративный слой 4, который содержит по меньшей мере бумажный
лист 20, принят за основу. Сам бумажный лист 20 предусмотрен с печатным рисунком
21. На первом этапе S1 на бумажный лист 20, более конкретно, на бумажное полотно,
из которого бумажный лист 20 должен быть получен позднее посредством отрезки,
подают синтетический материал 19. Для этого бумажное полотно разматывают из
рулона и пропитывают в сердцевине посредством первого синтетического материала
19. Пропитка сердцевины может ограничить риск расщепления бумажного листа 20 в
законченной панели 1 с покрытием. В примере эта пропитка сердцевины происходит
на двух частичных этапах, в частности, на первом частичном этапе S1A, на котором
синтетический материал 19 наносят посредством валика 22, и на втором частичном
этапе S1B, на котором бумажный лист 20 погружают в ванну 23, содержащую
синтетический материал 19. В примере синтетический материал 19, который наносят
на первом частичном этапе S1A и на втором частичном этапе S1B, является одним и
тем же. Однако также существует возможность того, что синтетические материалы,
используемые на первом и втором частичных этапах, будут отличаться друг от друга
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независимо от конкретного используемого способа нанесения. Между первым
частичным этапом S1A и вторым частичным этапом S1B бумажный лист 20 следует по
траектории 24, которая обеспечивает возможность достаточного проникновения
первого синтетического материала 19, нанесенного во время первого частичного этапа
S1A. Как упомянуто во введении, можно использовать в качестве первого
синтетического материала 19 модифицированную меламиноформальдегидную смолу,
модифицированную мочевиноформальдегидную смолу или модифицированную
меламиномочевиноформальдегидную смолу. Первый синтетический материал 19
предпочтительно содержит двойные углеродные связи.Первый синтетическийматериал
19 предпочтительно выбран из перечня из полиуретана, сополимера уретана и акрила,
акрилата, латекса и дисперсии в сочетании с акрилатной функциональной группой.

Фиг.3 дополнительно показывает, что после вышеупомянутой пропитки сердцевины
частицы оксида алюминия могут быть нанесены на третьем частичном этапе S1C,
например, посредством разбрасывания, как в данном случае. За этим предпочтительно
следует четвертый частичный этап S1D сушки в канальной сушильной печи 25. При
необходимости на пятом частичном этапе S1E на стороне печатного рисунка 21 и/или
стороне бумажного листа 20, которая должна быть ориентирована по направлению к
слою 5 износа, может быть нанесено межслойное покрытие 26, которое повышает
совместимость со слоем 5 износа, который должен быть образован из термически
отверждающейся акрилатной смолыили из термически отверждающейся ненасыщенной
полиэфирной смолы, или из композиции для нанесения покрытия, содержащей
акрилатную смолу. Такое межслойное покрытие может состоять, например, из
полиуретанового покрытия на водной основе, УФ-отверждаемого вещества на водной
основе или меламинакрилата, или активного акрилатного мономера. Во время того
же этапа S1E или на отдельном этапе на сторону бумажного листа 20, которая должна
быть обращенной к основе 2, также может быть нанесено покрытие 27. Назначение
такого покрытия 27 состоит в обеспечении лучшего адгезионного сцепления с основой
2. В соответствии с другой возможностью такое покрытие 27 также может служить для
обеспечения шумоподавления. В последнем случае предпочтительно используется
полиуретан, например, ароматический полиуретан или термопластичный полиуретан
(TPU). После нанесения межслойного покрытия 26 и/или покрытия 27, как в данном
примере, снова может быть выполнена сушка, аналогичная сушке на четвертом
частичном этапе S1D.

На седьмом частичном этапе S1F обработанный бумажный лист 20 проходит в
данном примере вокруг охлаждающего валика 28, и бумажное полотно разделяют на
листы.

На втором этапе S2формируют стопу 29, которая содержит поменьшеймере основу
2 и декоративный слой 4, при этом декоративный слой 4 в данном случае содержит
бумажныйлист 20 с печатнымрисунком, предусмотренный с синтетическимматериалом
19 и полученный на этапе S1.

Способ по изобретению содержит по меньшей мере показанный третий этап S3, в
частности, этап нанесения акрилатной смолы (или ненасыщенной полиэфирной смолы,
или композиции для нанесения покрытия, которая содержит акрилатную смолу), которая
содержит термоинициатор, на декоративный слой 4 и показанный четвертый этап S4,
в частности, этап по меньшей мере частичного отверждения вышеупомянутой смолы
посредством горячего прессования. На третьем этапе S3 акрилатную смолу с
термоинициаторомподают на нижнююсторону 17 основы 2 для образования опорного/
защитного слоя 18. Понятно, что в данном случае третий этап S3, в частности, этап
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нанесения смолы на декоративный слой 4 выполняют в то время, когда декоративный
слой 4 уже является частью стопы 29, которая содержит по меньшей мере основу 2 и
декоративный слой 4.

В показанномпримере прессование выполняют посредством так называемого пресса
30 с коротким циклом и, более конкретно, посредством прессующего элемента 31 с
рельефной поверхностью или прессующей плиты. Прессование выполняют на стопе
29, которая содержит основу 2, декоративный слой 4, акрилатную смолу слоя 5 износа
и опорный/защитный слой 18. Во время прессования структура/рельеф 32 прессующего
элемента 31 копируется на поверхности слоя 5 износа.

Фиг.4 показывает результаты измерений шума, выполненных, с одной стороны, на
тойповерхности панели пола попредшествующему уровнютехники (кривая 33), которая
образована из меламиновой смолы, и, с другой стороны, на той поверхности панели
пола в соответствии с изобретением (кривая 34), которая образована из термически
отвержденной акрилатной смолы, при этом результаты показаны посредством кривых
33-34. Это измерения громкости в фонах, показанной на ординате 35, в зависимости от
частоты (Гц), показанной на абсциссе 36, для звука при царапании, выполняемом на
данной поверхности посредством металлического штыря. Громкость представляет
собойпеременную, котораяобъективноотражает субъективно воспринимаемыйуровень
шума. В результатах для поверхности из меламиновой смолы, показанных на кривой
33, можно обнаружить чрезвычайно большой и широкий пик в интервале частот от
1000 до 5000 Гц, в котором ухо человека имеет наибольшую чувствительность. Этот
шум будет восприниматься пользователями как раздражающий. Когда такое же
царапание выполняют на поверхности из термически отвержденной акрилатной смолы,
результатына кривой 34 показывают значительно более низкуюабсолютную громкость
в том же интервале частот. Это приводит к восприятию более «теплого» и менее
сильного шума, который сопоставим с шумом, возникающим на деревянной
поверхности.

Фиг.5 показывает результаты измерений громкости, выполненных, с одной стороны,
на той поверхности панели пола по предшествующему уровню техники (кривая 37),
которая образована из меламиновой смолы, и, с другой стороны, на той поверхности
панели пола в соответствии с изобретением (кривая 38), которая образована из
термически отвержденной акрилатной смолы, при этом результаты показаны
посредствомкривых 37-38.Панель полапопредшествующему уровнютехники содержит
основу из древесноволокнистой плиты высокой плотности (HDF), в частности,
древесноволокнистой плиты со средним значением плотности, составляющим
приблизительно 950 кг на кубический метр. Панель пола в соответствии с изобретением
содержит основу из древесноволокнистой плиты средней плотности (MDF), более
конкретно, из древесноволокнистой плиты со средним значением плотности,
составляющимприблизительно 650 кг нам3. Результатыпредставляют собойрезультаты
измерений громкости в фонах, показанной на ординате 35, в зависимости от частоты
(Гц), показанной на абсциссе 36, для звука щелканья, создаваемого посредством
металлического штыря на данной поверхности. Результаты показывают, что шум от
щелканья на панели пола по изобретению является менее громким и что исчезают пики
в интервале от 1000 до 5000 Гц. Это обеспечивает возможность получение более
«теплого» шума и шума, более похожего на шум от дерева.

Фиг.6 показывает другой способ изготовления панели 1 с покрытием с признаками
изобретения. В данном случае это способ изготовления панели 1 пола с основой 2 из
синтетического материала или синтетического композиционного материала, например,
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панели пола типа LVT (на основе кварцвиниловых плиток), которая содержит основу
2 из высоконаполненного мягкого, полужесткого или жесткого ПВХ. Основа 2 может
быть образована посредством экструзии синтетического материала или композиции
или может быть образована на первом этапе Т1, как в данном случае, посредством
одной или более операций разбрасывания, на которых гранулы 39 или порошки с
соответствующим составом осаждают на конвейерной ленте 40 и уплотняют между
ремнями 41 пресса с двумя ремнями. На втором этапе Т2 пленка 24 из синтетического
материала, выполненная с печатным рисунком, может быть размотана из рулона и
наложена на образованную основу 2 для формирования декоративного слоя 4, и на
третьем этапе Т3 полупрозрачная пленка 43 из синтетического материала при
необходимости может быть размотана из рулона для образования по меньшей мере
части 5А слоя 5 износа. На четвертом этапе Т4 смесь из по меньшей мере акрилатной
смолы и термоинициатора наносят на полученную совокупность материалов,
предпочтительнона полупрозрачнуюпленку 43 из синтетическогоматериала, например,
посредством одного или более валиков 44. Затем основу 2, данные одну или более
пленок из синтетического материала и смесь акрилатной смолы и термоинициатора
уплотняют/скрепляют на пятом этапе Т5 или отверждают посредством нагретого
валика 45. В показанном примере используют валик с рельефной поверхностью. В
конце концов рельеф 32 валика 45 успешно копируется в термически отверждающейся
акрилатной смоле. Такой способ приводит к получению слоя 5 износа с очень хорошими
эстетическими и механическими характеристиками при отсутствии необходимости в
дополнительном поверхностном слое лака, отвержденном посредствомУФ-излучения,
что имеет место в случае панелей пола типа LVTпо предшествующему уровню техники.

В качестве альтернативы способу, показанному на фиг.6, смесь акрилатной смолы
и термоинициатора также может быть нанесена на полуфабрикат, или скрепленный,
или нет, который содержит основу из синтетического материала или синтетического
композиционного материала и по меньшей мере декоративный слой, например, на
полуфабрикат с основой, пленкой из синтетического материала, выполненной с
печатным рисунком, и при необходимости с прозрачной пленкой из синтетического
материала, расположенной поверх печатного рисунка. Затем полуфабрикат и смесь
могут быть вместе подвергнутыпрессованию в прессе с коротким циклом, аналогичном
прессу 30, показанному на этапе S4 по фиг.3.

Понятно, что способ, показанный и упомянутый во введении, может полностью или
частично выполняться сам по себе для панелей, плит или непрерывных полотен
большего размера. В таком случае реальные панели с покрытием получают поменьшей
мере после разделения данных панелей, плит или полотен.

Настоящее изобретение никоим образом не ограничено вариантами осуществления,
описанными выше; скорее, такие панели с покрытием и способыих изготовлениямогут
быть выполнены без отхода от объема настоящего изобретения. Кроме того, также
можно применить идею изобретения при текстурировании упаковочных материалов
или плоских материалов, таких как рекламные плакаты/постеры, писчебумажные
материалы или материал для ламинирования, предназначенный для ламинирования
профилей, таких как плинтусы и отделочные профили для напольного покрытия.
Следовательно, изобретение также относится к способу изготовления упаковочных
материалов или плоских материалов, отличающемуся тем, что способ включает этап
нанесения термически отверждаемой акрилатной смолыили термически отверждаемого
ненасыщенного сложного полиэфира на реальный упаковочныйматериал или плоский
материал, например, на бумагу, картон, пленку из синтетического материала,
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синтетический материал, например, вместе с термоинициатором и по меньшей мере
частичного отверждения вышеупомянутой акрилатной смолы или вышеупомянутого
ненасыщенного сложного полиэфира посредством горячего прессования, при этом
предпочтительно используют прессующий элемент с рельефной поверхностью или
прессующую пленку. Ясно, что такой способ может дополнительно иметь
предпочтительные признаки изобретения в соответствии с третьим аспектом при
отсутствии необходимости в получении панелей с покрытием.

(57) Формула изобретения
1. Панель с покрытием, выполненная по меньшей мере с основой (2) и наложенным

на нее верхним слоем (3), при этом упомянутый верхний слой (3) содержит по меньшей
мере декоративный слой (4) и полупрозрачный или прозрачной слой (5) износа,
отличающаяся тем, что упомянутый слой (5) износа содержит термически отвержденную
акрилатную смолу или термически отвержденнуюненасыщеннуюполиэфирную смолу,
при этом смола частично или полностью отверждена при термическом отверждении,
причем указанное термическое отверждение выполнено по меньшей мере посредством
горячего прессования.

2. Панель с покрытием по п.1, отличающаяся тем, что упомянутая акрилатная смола
или ненасыщенная полиэфирная смола отверждена посредством термически
инициированной реакции сшивания радикалов.

3. Панель с покрытием по п.1, отличающаяся тем, что упомянутое отверждение
включает по меньшей мере сшивание двойной углеродной связи, имеющейся в
акрилатной смоле или ненасыщенной полиэфирной смоле.

4. Панель с покрытием по п.1, выполненная по меньшей мере с основой (2) и
наложенным на нее верхним слоем (3), при этом упомянутый верхний слой (3) содержит
по меньшей мере декоративный слой (4) и полупрозрачный или прозрачной слой (5)
износа, отличающаяся тем, что упомянутый слой (5) износа получен на основе смеси,
содержащейпоменьшеймере, с одной стороны, акрилатную смолу и/или ненасыщенную
полиэфирную смолу и, с другой стороны, термоинициатор.

5. Панель с покрытием по п.4, отличающаяся тем, что упомянутый термоинициатор
представляет собой органический пероксид или бензоилпероксид, или лаурилпероксид,
или трет-бутилперокси-3,5,5-триметилгексаноат (TBPIN).

6. Панель с покрытием по п.4, отличающаяся тем, что упомянутая смесь содержит
0,1-5 частей термоинициатора на 100 частей акрилатной смолы или на 100 частей
ненасыщенной полиэфирной смолы.

7. Панель с покрытием по п.1, отличающаяся тем, что вышеупомянутый слой (5)
износа содержит следы пероксида.

8. Панель с покрытием по п.1, отличающаяся тем, что вышеупомянутый слой (5)
износа равномерно или по существу равномерно отвержден на всей его толщине.

9. Панель с покрытием по п.1, отличающаяся тем, что термическое отверждение
включает химическое сшивание двойных углеродных связей, имеющихся в акрилатной
смоле или в ненасыщенной полиэфирной смоле.

10. Панель с покрытием по п.1, отличающаяся тем, что вышеупомянутый слой (5)
износа получен на основе смеси, содержащей по меньшей мере, с одной стороны,
акрилатную смолу и/или ненасыщенную полиэфирную смолу и, с другой стороны,
фотоинициатор.

11. Панель с покрытием по п.10, отличающаяся тем, что вышеупомянутая смесь
содержит 0,1-5 частей двух разных фотоинициаторов на 100 частей акрилатной смолы
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или на 100 частей ненасыщенной полиэфирной смолы.
12. Панель с покрытием по п.1, отличающаяся тем, что вышеупомянутый

декоративный слой (4) содержит несущий лист, предусмотренный с синтетическим
материалом (19), такой как бумажный лист (20).

13. Панель с покрытием по п.12, отличающаяся тем, что вышеупомянутый
синтетический материал (19) содержит двойные углеродные связи.

14. Панель с покрытием по п.12, в которой слой износа содержит термически
отвержденную акрилатную смолу или термически отвержденную ненасыщенную
полиэфирную смолу, и при этом вышеупомянутый синтетический материал (19) выбран
из перечня, состоящего из аминосмол, мочевиноформальдегидной смолы,
меламиномочевиноформальдегидной смолы, меламиноформальдегидной смолы,
полиуретана, сополимера уретана и акрила, меламинакрилата,
меламиноформальдегидной смолы, акрилата, латекса, дисперсий при необходимости
в сочетании с сшивающим агентом.

15. Панель с покрытием по п.1, в которой слой износа содержит термически
отвержденную акрилатную смолу, и при этом вышеупомянутая акрилатная смола
получена по меньшей мере на основе полифункционального акрилатного мономера
и/или олигомера, такого как гексафункциональный акрилатный олигомер.

16. Панель с покрытием по п.1, в которой слой износа содержит термически
отвержденную акрилатную смолу, и при этом вышеупомянутая акрилатная смола
получена по меньшей мере на основе монофункционального или дифункционального
или трифункционального акрилатного мономера и/или олигомера.

17. Панель с покрытием по п.1, в которой слой износа содержит термически
отвержденную акрилатную смолу, и при этом вышеупомянутая акрилатная смола
получена по меньшей мере посредством химически модифицированного акрилата,
например, посредством фторакрилата.

18. Панель с покрытием по п.1, в которой слой износа содержит термически
отвержденную акрилатную смолу, и при этом вышеупомянутая акрилатная смола
представляет собой акрилатную смолу алифатического типа.

19. Панель с покрытием по п.1, в которой слой износа состоит из различных слоев,
и слой износа содержит множество слоев, имеющих характеристики, которые описаны
для слоя износа в п.1.

20. Панель с покрытием по п.19, в которой самый верхний слой слоя износа содержит
один или более из фторсодержащего акрилата, оксида алюминия в виде микрочастиц,
силиконового акрилата или нанокремнезема.

21. Панель с покрытием по п.1, отличающаяся тем, что панель (1) с покрытием
представляет собой панель пола, пригодную для монтажа плавающего пола.

22. Панель с покрытием по п.1, отличающаяся тем, что панель (1) с покрытием имеет
рельеф на ее поверхности, при необходимости с различиями в глянце.

23. Способ изготовления панелей с покрытием, при этом панели (1) содержат по
меньшей мере основу (2) и наложенный на нее верхний слой (3), причем упомянутый
верхний слой (3) содержит по меньшей мере декоративный слой (4) и полупрозрачный
или прозрачный слой (5) износа, отличающийся тем, что включает в себя по меньшей
мере следующие этапы: этап (S3) нанесения одной или комбинации из композиции для
нанесения покрытия, которая содержит акрилатную смолу, акрилатной смолы или
ненасыщенной полиэфирной смолы на упомянутый декоративный слой (4), при этом
композиция для нанесения покрытия, акрилатная смола или ненасыщенная полиэфирная
смола при необходимости содержит термоинициатор и при необходимости
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фотоинициатор; и этап (S4) по меньшей мере частичного отверждения упомянутой
композиции для нанесения покрытия, упомянутой акрилатной смолы или упомянутой
ненасыщенной полиэфирной смолы посредством горячего прессования для
формирования по меньшей мере части упомянутого слоя (5) износа.

24. Способ по п.23, отличающийся тем, что способ дополнительно включает этап
дополнительного отверждения спрессованного слоя (5) износа посредством
ультрафиолетового и/или электронного излучения.

25. Способ по п.23, отличающийся тем, что вышеупомянутое прессование выполняют
с помощью прессующего элемента (31) с рельефной поверхностью, при этом рельеф
образуют в верхнем слое.

26. Способ по п.23, отличающийся тем, что вышеупомянутое прессование выполняют
на стопе (29), которая содержит по меньшей мере основу (2), декоративный слой (4) и
композицию для нанесения покрытия и/или акрилатную смолу и/или ненасыщенную
полиэфирную смолу.

27. Способ по п.23, отличающийся тем, что этап (S3) нанесения композиции для
нанесения покрытия и/или акрилатной смолы и/или ненасыщенной полиэфирной смолы
на вышеупомянутый декоративный слой (4) выполняют в то время, когда декоративный
слой (4) уже является частью стопы (29), которая содержит по меньшей мере основу
(2) и декоративный слой (4).

28. Способ по п.23, отличающийся тем, что вышеупомянутый декоративный слой
(4) содержит несущий лист, такой как бумажный лист (20), и способ также включает
по меньшей мере этап подачи синтетического материала (19) на указанный несущий
лист.

29. Способ по п.28, отличающийся тем, что этап подачи синтетического материала
(19) на указанный несущий лист включает по меньшей мере нанесение синтетического
материала на водной основе или УФ-отверждаемого синтетического материала на
водной основе на вышеупомянутый несущий лист.

30. Способ по п.28, отличающийся тем, что этап подачи синтетического материала
(19) на указанный несущий лист включает по меньшей мере нанесение УФ-
отверждаемого вещества, при этом данное вещество дополнительно содержит
термоинициатор.

31. Способ по п.23, при этом способ включает этап (S3) нанесения композиции,
предназначенной для нанесения покрытия, на вышеупомянутый декоративный слой
(4), при этом композиция для нанесения покрытия содержит по меньшей мере
акрилатную смолу, один или более компонентов, которые содержат свободные
гидроксильные группы, один или более компонентов, которые содержат свободные
изоцианатные группы, при необходимости один или более термоинициаторов, при
необходимости фотоинициаторы и при необходимости один или более сшивающих
агентов.

32. Способ по п.23, в котором композиция для нанесения покрытия содержит акрилат
с гидроксильной функциональной группой и/или уретанакрилат с гидроксильной
функциональной группой.

33. Способ по п.23, в котором композиция для нанесения покрытия содержит полимер
на основе изоцианата и/или акрилат с изоцианатной функциональной группой.

34. Способ поп.23, в которомпри вышеупомянутом горячемпрессовании происходит
реакция конденсации между гидроксильной и изоцианатной группами композиции для
нанесения покрытия, что приводит к образованию поперечных связей в композиции
для нанесения покрытия.
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35. Способ по п.23, при этом после этапа (S3) нанесения композиции для нанесения
покрытия, акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы на
вышеупомянутый декоративный слой (4) и перед этапом (S4) по меньшей мере
частичного отверждения вышеупомянутой композиции для нанесения покрытия,
акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы посредством горячего
прессования для формирования по меньшей мере части вышеупомянутого слоя (5)
износа способ включает этап удаления воды и/или растворителя из композиции для
нанесения покрытия или из акрилатной смолы, или из ненасыщенной полиэфирной
смолы.

36. Способ по п.23, при этом после этапа (S3) нанесения композиции для нанесения
покрытия, акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы на
вышеупомянутый декоративный слой (4) и перед этапом (S4) по меньшей мере
частичного отверждения вышеупомянутой композиции для нанесения покрытия,
акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы посредством горячего
прессования для формирования по меньшей мере части вышеупомянутого слоя (5)
износа способ включает этап подвергания композиции для нанесения покрытия,
акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы гелеобразованию до
невязкого состояния.

37. Способ по п.23, в котором после горячего прессования выполняют этап
дополнительного УФ-отверждения спрессованного слоя износа, при этом происходит
сшивание двойных связей, причем с этой целью композиция для нанесения покрытия,
акрилатная смола или ненасыщенная полиэфирная смола содержит фотоинициаторы.

38. Способ по п.23, в котором после горячего прессования выполняют этап
термического дополнительного отверждения спрессованного слоя износа, при этом
происходит сшивание двойных связей, причем с этой целью композиция для нанесения
покрытия, акрилатная смола или ненасыщенная полиэфирная смола предпочтительно
содержит термоинициаторы.

39. Способ по п.38, в котором термическое дополнительное отверждение после
горячего прессования выполняют при более высокой температуре, чем при горячем
прессовании.

40. Способ по п.23, при этом перед этапом (S3) нанесения композиции для нанесения
покрытия, акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы или комбинации
из композиции для нанесения покрытия, акрилатной смолы или ненасыщенной
полиэфирной смолы на упомянутый декоративный слой (4) способ включает этап
нанесения усилителя адгезии на упомянутый декоративный слой.

41. Способ по п.23, в котором на этапе (S3) нанесения композиции для нанесения
покрытия, акрилатной смолы или ненасыщенной полиэфирной смолы или комбинации
из композиции для нанесения покрытия, акрилатной смолы или ненасыщенной
полиэфирной смолы на вышеупомянутый декоративный слой (4) данное нанесение
происходит посредством мокрого или сухого способа.

42. Способ по п.23, при этом способ включает этап (S3) нанесения композиции для
нанесения покрытия на вышеупомянутый декоративный слой (4), и при этомкомпозиция
для нанесения покрытия содержит растворитель, например, бутилацетат.

43. Способ по п.23, отличающийся тем, что прессование выполняют посредством
пресса (30) с коротким циклом.

44. Способ по п.23, отличающийся тем, что прессование выполняют посредством
пресса непрерывного типа или посредством валика для горячего прессования.

45. Способ по п.44, при этом способ включает этап наложения декоративного слоя
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на основу посредством разматывания декоративного слоя из рулона.
46. Способ по п.23, в котором рельеф выдавливают в слое износа после горячего

прессования, и при этом после выдавливания рельефа слой износа подвергают
дополнительному отверждению термически или посредством УФ-излучения.

47. Способ по п.23, отличающийся тем, что горячее прессование выполняют при
температуре 120-220°C и/или под давлением 10-80 бар.

48. Способ по п.23, в котором основа содержит термопласт, и при этом декоративный
слой содержит пленку из синтетического материала, или при этом декоративный слой
содержит печатный рисунок или состоит из печатного рисунка на основе.

49. Способ по п.23, в котором основа содержит древесноволокнистую плиту или
состоит из нее, и декоративный слой содержит несущий лист с печатным рисунком или
бумажный лист с печатным рисунком, или бумажный лист с печатным рисунком,
пропитанный термически отверждающейся смолой.

50. Панель с покрытием, выполненная по меньшей мере с основой (2) и наложенным
на нее верхним слоем (3), при этом упомянутый верхний слой (3) содержит по меньшей
мере декоративный слой (4) и полупрозрачный или прозрачной слой (5) износа,
отличающаяся тем, что упомянутый слой (5) износа содержит термически отвержденный
акрилат, причем этот акрилат имеет ковалентные связи, образованные посредством
реакции гидроксильных групп с изоцианатными группами, и причем термическое
отверждение выполнено по меньшей мере посредством горячего прессования.

51. Панель с покрытием по п.50, в которой усилитель адгезии размещен между
декоративным слоем и слоем износа.

52. Панель с покрытием по п.50, в которой слой износа содержит рельеф, при этом
данный рельеф демонстрирует различия в глянце.

53.Панель с покрытиемпоп.52, в которой декоративный слой демонстрирует рисунок
под дерево, образованный посредством печати, и при этом рельеф совмещен с рисунком
под дерево, при этом указанный рельеф демонстрирует различия в глянце, совпадающие
с рисунком под дерево.

54. Панель с покрытием по п.50, в которой основа содержит термопласт, и при этом
декоративный слой содержит пленку из синтетического материала или пленку из
синтетического материала, выполненную с печатным рисунком, или при этом
декоративный слой содержит печатный рисунок на основе.

55. Панель с покрытием по п.50, в которой основа содержит древесноволокнистую
плиту или состоит из нее, и декоративный слой содержит несущий лист с печатным
рисунком или бумажный лист с печатным рисунком, или бумажный лист с печатным
рисунком, пропитанный термически отверждающейся смолой.

56. Способ по п.23, при этом способ применяется для изготовления панелей (1) с
признаками по п.1.

57. Панель с покрытием, выполненная по меньшей мере с основой (2) и наложенным
на нее верхним слоем (3), при этом упомянутый верхний слой (3) содержит по меньшей
мере декоративный слой (4), отличающаяся тем, что между упомянутым декоративным
слоем (4) и основой (2) размещена термически отвержденная акрилатная смола или
термически отвержденная ненасыщенная полиэфирная смола, и/или декоративный слой
(4) образован по меньшей мере частично посредством термически отвержденной
акрилатной смолы или термически отвержденной ненасыщенной полиэфирной смолы,
причем упомянутое термическое отверждение выполнено поменьшеймере посредством
горячего прессования.

58. Панель с покрытием по п.57, отличающаяся тем, что термически отвержденная
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акрилатная смола или термически отвержденная ненасыщенная полиэфирная смола
выполнена с возможностью ее окрашивания.

59. Панель с покрытием по п.57, отличающаяся тем, что термически отвержденная
акрилатная смола или термически отвержденная ненасыщенная полиэфирная смола
образует базовый слой для печати, выполняемой на нем, которая по меньшей мере
частично образует вышеупомянутый декоративный слой.

60. Панель с покрытием по п.57, отличающаяся тем, что вышеупомянутый
декоративный слой относится кшпону, при этом термически отвержденная акрилатная
смола или термически отвержденная ненасыщенная полиэфирная смола проходит от
нижней стороны шпона в и/или через поры, трещины и другие отверстия, имеющиеся
в шпоне.

61. Панель с покрытием по п.57, отличающаяся тем, что вышеупомянутый
декоративный слой содержит по меньшей мере несущий лист, при этом термически
отвержденная акрилатная смола или термически отвержденная полиэфирная смола
образует соединение между вышеупомянутым несущим листом и основой (2).

62. Панель с покрытием по п.1, отличающаяся тем, что для основы (2) используется
древесноволокнистая плита со средней плотностью, составляющей менее 850 кг на
кубический метр, или со средней плотностью, составляющейменее 750 кг на кубический
метр.

63. Панель с покрытием по п.1, отличающаяся тем, что вышеупомянутый верхний
слой (3) содержит водонепроницаемый слой.

64. Панель с покрытием по п.63, отличающаяся тем, что вышеупомянутый
водонепроницаемый слой образован слоем, имеющимся между вышеупомянутым
декоративным слоем (4) и основой (2).

65. Панель с покрытием по п.63, отличающаяся тем, что вышеупомянутый
водонепроницаемый слой образован слоем краски, который поменьшей мере частично
образует вышеупомянутый декоративный слой (4).
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