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(57)  Die Erfindung betrifft ein Beschichtungsmaterial
fur die Oberflachen von Platten, insbesondere aus Holz,
Holzwerkstoff, Kunststoff oder einem Holz-Kunststoff-
Gemisch-Werkstoff, bestehend aus einer einzigen, ein-
seitig mit einem Dekor versehenen, harzimpragnierten
Zelluloselage, die mit einer transparenten, das Dekor

BESCHICHTUNGSMATERIAL FUR DIE OBERFLACHEN VON PLATTEN

abdeckenden Abdeckschicht aus einem Gemisch aus
Acrylatlack und Polyurethan versehen ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass bezogen auf das Gewicht der Zel-
luloselage die Impragnierung mit Kunstharz 50 bis 75 %
betragt.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Beschichtungsmate-
rial flr die Oberflachen von Platten, insbesondere Holz-
platten, Holzwerkstoffplatten, Kunststoffplatten oder aus
einem Holz-Kunststoff-Gemisch gefertigte Platten.
[0002] Platten, die beispielsweise im Mébelbau einge-
setzt werden, kbnnen mit einem Echtholzfurnier oder mit
einer Kunststofffolie oder einem Kunststofflaminat be-
schichtet werden. Sogenannte Continous Pressure La-
minates (CPL) sind hochwertige dekorative Materialien,
die in kontinuierlich arbeitenden Doppelbandpressen
hergestellt werden. Sie bestehen aus einem harzimpréag-
nierten Dekorpapier und einem mehrschichtigen Trager-
papier aus Pergament oder Kraftpapieren. Diese einzel-
nen Lagen werden Ubereinander geschichtet und durch
hohen Druck und hoher Temperatur in einer HeilRpress
miteinander verbunden. Dabei wird die Faserstruktur der
Papiere verstarkt. Es wird ein dichtes Material mit ge-
schlossener Oberflache ausgebildet. Wenn Oberflachen
intensiv beansprucht werden, sind diinne Laminate aus
CPL gut zur Verwendung geeignet. Der sich im Produk-
tionsprozess bildende Film aus Melaminharz schitzt das
Laminat und macht die Oberflache der Platte belastbar
und langlebig.

[0003] Ein Verfahren zur Herstellung eines Hoch-
drucklaminats ist beispielsweise aus der EP 3 296 107
A1 bekannt.

[0004] Esistauch bekannt, Finish-Folie oder Umman-
telungsfolie zu verwenden, die aus einer Papierbahn
besteht, die mit einer Lackoberfliche behandelt ist.
Der Lack wird beispielsweise durch UV-Strahler ausge-
héartet. Das Papier ist nicht vollstdndig vom Lack durch-
drungen. Es stellt sich deshalb nur eine geringe Kratz-
festigkeit der Oberflache ein.

[0005] Ausder DE 102013 112 275 B4 ist es bekannt,
ein unbeharztes, aber weilles Pergamentpapier von ei-
ner Rolle kommend digital mit einem Dekor zu bedru-
cken. Hierzu wird eine UV-aushartende Digitaldrucktinte
verwendet. Nach dem Druck und der Aushartung der
Tinte wird das Pergamentpapier wieder auf eine Rolle
aufgewickelt. In einem zweiten Schritt wird die bedruckte
Rolle mit dem Pergamentpapier wieder abgewickelt und
gemeinsam mit einem durchscheinenden, nach dem
Verpressen komplett transparenten Overlaypapier einer
Doppelbandpresse zugefihrt. Bei einem Druck von 15
bis 25 bar und einem Temperatur von 150 bis 210 °C wird
das Melaminharz im Overlaypapier zunachst verfliissigt,
dringt dannin die Papierschicht ein und hartetinsgesamt
aus. Das unbeharzte bedruckte Pergamentpapier und
das mit Melaminharz impragnierte Overlaypapier wer-
den also von zwei verschiedenen Rollen abgewickelt und
einer kontinuierlich arbeitenden Doppelbandpresse zu-
geflhrt. Das verwendete unbeharzte Pergamentpapier
ist von der Oberflachenspannung so ausgestaltet, dass
eine wassrige Tinte, wie sie im dekorativen Tiefdruck
Ublicherweise verwendet wird, nur schlechte bis gar kei-
ne Haftung auf dem Pergamentblatt zeigt. Deshalb muss
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eine UV-hartende Tinte benutzt werden. Die Herstellung
ist mit einem hohen konstruktiven Aufwand verbunden.
Durch den asymmetrischen Aufbau des Laminats unter-
liegt dieses einer starken Rollneigung, was die Weiter-
verarbeitung z. B. bei der Beschichtung der Platten er-
schwert.

[0006] Hiervon ausgehend soll ein Beschichtungsma-
terial geschaffen werden, das sich durch eine gute Wei-
terverarbeitbarkeit auszeichnet, einerseits mdglichst
dinn ist und andererseits eine hohe Abriebfestigkeit be-
sitzt.

[0007] Zur Problemlésung besteht ein gattungsgema-
3es Beschichtungsmaterial aus einer einzigen, einseitig
mit einem Dekor versehenen, harzimrpagnierten Zellu-
loselage, die mit einer transparenten, das Dekor abdeck-
enden Abdeckschicht versehen ist. Dieses Beschich-
tungsmaterial kann als Dinnlaminat bezeichnet werden.
[0008] Die Zelluloselage ist vorzugsweise als Druck-
basispapier ausgefihrt.

[0009] Die Abdeckschicht besteht vorzugsweise aus
einem strahlenhartbaren Acrylatlack z. B. einem UV-
Lack, oder aus einem Gemisch aus Acrylatlack und
Polyurethan.

[0010] Vorzugsweise ist die Zelluloselage als Druck-
basispapier mit einem Gewicht von 60 bis 100 g/m2,
bevorzugt 70 bis 90 g/m2 und insbesondere bevorzugt
70 g/mZ2 ausgefihrt.

[0011] Die Impragnierung der Zelluloselage erfolgt
vorzugsweise mit einem Harnstoff-Formaldehydharz, ei-
nem Melamin-Formaldehydharz, einem Gemisch aus
Harnstoff-Formaldehydharz und Melaminformaldehyd-
harz oder mit einem Polyurethan.

[0012] Ein Verfahren zur Herstellung eines Beschich-
tungsmaterials zeichnet durch folgende Schritte aus:

a) Bereitstellen einer Zelluloselage,

b) Bedrucken einer Oberflache (Oberseite) der Zel-
luloselage mit einem Dekor,

c) Impragnieren der Zelluloselage mit einem flussi-
gen Kunstharz,

d) Trocknen der impragnierten Zelluloselage,

e) Auftragen einer flissigen Abdeckschicht auf die
mit dem Dekor bedruckte Oberflache (Oberseite),
f) Verpressen des aus der Zelluloselage und der
Abdeckschicht bestehenden Aufbaus in einer Heil3-
presse.

[0013] Vorzugsweise wird die Abdeckschicht mit einer
Walze oder einer Rolle aufgetragen. Sie kann aber auch
aufgespriht werden.

[0014] Vorteilhaft ist es, wenn die Abdeckschicht vor
dem Verpressen des Aufbaus getrocknet wird.

[0015] Die Abdeckschicht kann aus einem strahlen-
hartbaren Acrylatlack oder aus einem Kunstharz, vor-
zugsweise einem Duroplast bestehen und vor dem Ver-
pressen des Auftrags zumindest teilausgehartet werden.
[0016] Beim Verpressen des Aufbaus hartet die Ab-
deckschicht dann vollstandig aus.
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[0017] Das Dekor kann im Analog- und/oder Digital-
druck aufgebracht werden. Vorzugsweise wird eine was-
serbasierte Digitaldrucktinte verwendet.

[0018] Bezogen auf das Gewicht der Zelluloselage
wird fUr die Impréagnierung vorzugsweise eine Menge
von 50 bis 90 % Kunstharz verwendet. Bevorzugt werden
75 % Kunstharz bezogen auf das Papiergewicht verwen-
det. Mit der Kernimpragnierung reicht das dekorierte und
kernimpragnierte Papier vorzugsweise ein Gewicht von
etwa 100 g/m2.

[0019] Auch die dem Dekor gegeniberliegende Ober-
flache (Unterseite) der Kernimpragnierten Zelluloselage
kann mit einer Abdeckschicht versehen werden. Die
Abdeckschicht weist vorzugsweise ein Gewicht von 5
bis 100 g/m2 auf. Insbesondere vorzugsweise weist die
Abdeckschicht ein Gewicht von 10 bis 60 g/m?2 und ganz
bevorzugt 30 g/m? auf.

[0020] Die Trocknung und/oder Aushartung der im-
pragnierten Zelluloselage und auch der Abdeckschicht
wird so rechtzeitig gestoppt, dass zwar eine Restaktivitat
verbleibt, aber ein Aufwickeln, Stapeln, Lagern und/oder
Transportieren der Zelluloselage bzw. des bedruckten
Papiers erfolgen kann, ohne dass sich einander beriih-
rende Schichten miteinander verkleben.

[0021] Nachfolgend soll ein Ausfihrungsbeispiel der
Erfindung naher beschrieben werden:

Das Beschichtungsmaterial besteht aus einer als Druck-
basispapier ausgefiihrten Zelluloselage mit einem Ge-
wicht von etwa 60 bis 120 g/m2. Im Gegensatz zu einem
Pergamentpapier weist das Druckbasispapier eine offe-
ne Struktur auf. Ublicherweise sind Druckbasispapiere
weill oder beige und bilden deshalb bereits eine gute
Druckbasis fiir ein Dekor. Alternativ kdnnen die Druck-
basispapiere aber auch eine durchgefarbte Uni-Dekorie-
rung aufweisen.

[0022] Auf das Druckbasispapier wird bevorzugt im
Single-Pass-Digitaldruck unter Verwendung von wasser-
basierten Digitaldrucktinten (CMYK oder noch besser
CRYK) ein Dekor auf eine Oberseite des Druckbasispa-
piers aufgedruckt. In einer Ublichen Impragnieranlage
wird das dekorierte Druckbasispapier kernimpragniert.
Unter Kernimpragnierung wird eine weitgehende Fillung
der strukturellen Radume zwischen den Zellulosefasern
des Druckbasispapiers verstanden. Die Kernimpragnie-
rung kann mit Harnstoff-Formaldehydharz, mit Melamin-
Formaldehydharz oder mit einer Kombination aus Harn-
stoff-Melamin-Formaldehydharz oder mit Polyurethan
erfolgen. Als Polyurethan wird ein Ubliches, beispiels-
weise ein Duroplast-Polyurethan verwendet. Bezogen
auf das Papiergewicht wird fur die Kernimpragnierung
50 bis 60 % Kunstharz verwendet. Mit der Kernimprag-
nierung erreicht das dekorierte und kernimpragnierte
Papier ein Gewicht von etwa 100 g/m2.

[0023] Zumindest auf die dekorierte Seite des kernim-
pragnierten Druckbasispapiers wird anschlieend eine
Abdeckschicht aufgewalzt oder aufgespriiht, die ein Ge-
wicht von etwa 5 bis 100 g/m?2 aufweist. Die Abdeck-
schicht besteht aus einem Ublichen Acrylatlack, der mit-
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tels energiereicher Strahlung, z. B. UV-Strahlung teilge-
hartet und/oder ausgehartet werden kann. Alternativ
hierzu kann auch ein Mix aus Acrylatlack und Polyure-
than verwendet werden.

[0024] Das mit dem teil-ausgeharteten Acrylatlack ab-
gedeckte Druckbasispapier wird in einer Kurztaktpresse
oder einer kontinuierlichen Heilpresse bei einem Druck
von etwa 30 bis 70 N/cm?2 und einer Temperatur von 130
bis 200 °C verpresst. Bevorzugt werden ein Druck von 60
N/cm? und eine Temperatur von 150 °C eingestellt. Die
Presszeit betragt etwa 0,6 bis 2 s/mm (Plattendicke).
Bevorzugt 1,2 s/mm. Die Temperatur in der Presse wird
an der Oberflache des Pressblechs gemessen.

[0025] Damit einerseits eine restliche Reaktivitat ver-
bleibt und andererseits ein Aufwickeln, Stapeln, Lagern
und/oder Transportieren des impragnierten Papiers er-
folgen kann, wird die Trocknung und/oder Aushartung
sowohl der Kernimpragnierung als auch der Abdeck-
schicht rechtzeitig gestoppt.

[0026] Wenn eine Kurztaktpresse zur Herstellung des
Beschichtungsmaterials verwendet wird, enthalt die
Kernimpragnierung eher nur Anteile von Polyurethan
und besteht hauptsachlich aus Harnstoff- und/oder Me-
lamin-Formaldehydharz. Dann wird die Anwendung des
Beschichtungsmaterials bevorzugt auf Mobeloberfla-
chen vorgesehen sein. Wenn Kurztaktpressen einge-
setzt werden, muss natirlich sichergestellt sein, dass
diese uber genligend hohe Pressdriicke verfiigen.
[0027] Inden Verfahrensablauf integriert werden kann
eine Strukturierung der Oberflache der Abdeckschicht,
wie sie beispielsweise in der EP 3 296 107 A1 beschrie-
ben ist. Der Strukturgeber wird dann zwischen Press-
blech und zu laminierendem Aufbau eingefihrt. Wah-
rend des Laminierens verbleibt er dort und wird im An-
schluss von der strukturierten Oberflache abgezogen.
Besonders bevorzugt sind dabei sogenannte Nano- oder
Mikrostrukturen herzustellen, die ein Reinigen der Ober-
flache des Beschichtungsmaterials erleichtern und auch
beispielsweise Fingerabdriicken entgegenwirken (Anti-
Fingerprint). Besonders geeignet fir den Anti-Finger-
print-Effekt hat sich die Anwendung einer mit Excimer-
Strahler durchgefiihrten Mikrofaltung erwiesen. Der Mik-
rofaltung liegt folgendes Prinzip zugrunde. Durch eine
172 nm-Strahlung werden in Acrylaten freie Radikale
gebildet, die eine Polymerisation und Vernetzung aus-
I6sen. Die Eindringtiefe der 172 nm-Photonen in die
Acrylate liegt zwischen 0,1 und 0,5 nm, sodass nur eine
diinne Oberflachenschicht vernetzt wird. Der durch die
Polymerisation bedingte Schrumpf fihrt dann zu Mikro-
strukturen. Eine faltige Haut schwimmt auf dem fliissigen
Film, der dann mit einer zweiten Strahlenquelle komplett
durchgehartet wird. Dazu kann eine Quecksilber-UV-
Lampe, ein Elektronenstrahler oder eine langwellige Ex-
cimer-Lampe mit 308 nm verwendet werden. Zur Ver-
meidung von Ozonbildung lauft die Bestrahlung in der
Regel in einer Stickstoffatmosphare ab. Ein Verfahren
zur Einstellung des Glanzgrades dekorativer und funk-
tioneller Oberflachen ist beispielsweise in der DE 10



5 EP 4 517 003 A2 6

2006 042 063 A1 beschrieben.

[0028] Auch hochglanzende Oberflachen kénnen er-
zielt werden, wenn hochglanzende Pressbander oder
Pressbleche vorgesehen werden.

[0029] Anstelle der Verwendung eines Strukturgebers
kénnen auch die Pressbander und/oder die Pressbleche
strukturiert werden. Vorzugsweise sind die Strukturen
zumindest teilweise synchron zum Dekor ausgefihrt,
wobei eine vollstandige Synchronitat angestrebt wird.
[0030] Durch den einschichtigen Aufbau des Be-
schichtungsmaterials ist dieses sehr diinn, was bei der
Weiterverarbeitung den grofen Vorteil bietet, auch mo-
derne kleine Radien < 1,0 mm sicher beschichten zu
kdénnen.

[0031] Das kontinuierliche Verpressen kann beispiels-
weise mit einer Doppelbandpresse erfolgen, die von der
Firma Hymmen fiir die Herstellung von HPL-Schichtstof-
fen verwendet wird. Diese Presse arbeitet nach dem
isobaren Druckprinzip. Die Anpassung an die Produkt-
dicke erfolgt durch einen feststehenden unteren und
einen oberen, hdéhenverstellbaren Druckrahmen. Um
das Produkt vor zu friher Temperatureinwirkung ohne
Druck in der Presse zu schiitzen, sind im Einlauf der
Doppelbandpressen Kihlzonen angebracht, die eine
Vorreaktion des Materials verhindern. Das Rohmaterial
wird durch die beiden umlaufenden Stahlbander, die
gemeinsame Heiz- und Presszonen durchlaufen, ver-
presst. In den Presszonen wird durch gasférmige Druck-
mittel der zum Verfahren bendtigte Flachendruck gegen
die Stahlbander und damit gegen das Material erzeugt.
Die Warmeenergie wird durch eine Thermodlanlage er-
zeugt. Uber getrennt regelbare Kreislaufe des Warme-
tragerdls werden die Bandtrommeln sowie die oberen
und unteren Heizplatten auf die erforderliche Temperatur
gebracht. Der Flachendruck in der Reaktionszone erfolgt
Uber Druckluftkissen, die gegen die Stahlbander pres-
sen. Hierdurch wird die Reibung zwischen Stahlbandern
und Heizplatte aufgehoben. Der benétigte Druck wird
von Hochdruckkompressoren aufgebaut und (iber spe-
zielle Druckregelungen in der Doppelbandpresse zu-
gefihrt.

[0032] Anstelle einer Doppelbandpresse konnen z. B.
auch eine C-HPL Heil3presse oder eine Kurztaktpresse
Verwendung finden.

Patentanspriiche

1. Beschichtungsmaterial fiir die Oberflachen von Plat-
ten, insbesondere aus Holz, Holzwerkstoff, Kunst-
stoff oder einem Holz-Kunststoff-Gemisch-Werk-
stoff, bestehend aus einer einzigen, einseitig mit
einem Dekor versehenen, harzimpragnierten Zellu-
loselage, die mit einer transparenten, das Dekor
abdeckenden Abdeckschicht aus einem Gemisch
aus Acrylatlack und Polyurethan versehen ist, da-
durch gekennzeichnet, dass bezogen auf das Ge-
wichtder Zelluloselage die Impragnierung mit Kunst-
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10.

harz 50 bis 75 % betragt.

Beschichtungsmaterial nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Zelluloselage als Druck-
basispapier mit einem Gewicht von 60 bis 120 g/m2,
bevorzugt 70 bis 90 g/m2, besonders bevorzugt 70
g/m2 ausgefiihrt ist.

Beschichtungsmaterial nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Zelluloselage mit einem Harnstoff-Formaldehyd-
harz, einem Melamin-Formaldehydharz, einem Ge-
misch aus Harnstoff-Formaldehydharz und Mela-
min-Formaldehydharz oder mit einem Polyurethan
impragniert ist.

Beschichtungsmaterial nach einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
bezogen auf das Gewicht der Zelluloselage die Im-
pragnierung mit Kunstharz 75 % betragt.

Verfahren zur Herstellung eines Beschichtungsma-
terials mit folgenden Schritten:

a) Bereitstellen einer Zelluloselage,

b) Bedrucken einer Oberflache (Oberseite) der
Zelluloselage mit einem Dekor,

c) Impragnieren der Zelluloselage mit einem
flissigen Kunstharz in einer Menge bezogen
auf das Gewicht der Zelluloselage von 50 %
bis 75 %,

d) Trocknen der impragnierten Zelluloselage,
e) Auftragen einer flissigen Abdeckschicht aus
einem Gemisch aus Acrylatlack und Polyure-
than auf die mit dem Dekor bedruckte Ober-
flache (Oberseite), f) Verpressen des aus der
Zelluloselage und der Abdeckschicht bestehen-
den Aufbaus in einer Heil3presse.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abdeckschicht mit einer Walze
oder einer Rolle aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Abdeckschicht aufgespriht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Abdeckschicht
vor dem Verpressen des Aufbaus getrocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Dekor im Analog- und/oder Di-
gitaldruck aufgedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine wasserbasierte Digitaldrucktin-
te verwendet wird.
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11. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass bezogen auf das Ge-
wicht der Zelluloselage flr die Impragnierung eine
Menge 75 % Kunstharz verwendet wird.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 4 517 003 A2
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlief3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA (ibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« EP 3296107 A1[0003] [0027] * DE 102006042063 A1 [0027]
 DE 102013112275 B4 [0005]



	Bibliographie
	Zusammenfassung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Aufgeführte Dokumente

