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(54) Title: MULTILAYER COMPOSITE PLATE
(54) Bezeichnung: MEHRSCHICHTIGE VERBUNDPLATTE

(57) Abstract: The present invention relates to a composite plate having a surface which has excellent abrasion resistance and
excellent stability of gloss. This composite plate comprises, according to a general inventive concept, (a) a core layer, (b) a decorative
layer, (c) particles having a Mohs hardness of at least 8, (d) a binder arrangement within which the core layer and the decorative layer
are provided and which forms a binder layer containing the particles which is arranged on the decorative layer, characterized in that
(i) the surface of the composite plate formed by the binder layer has a gloss reduction after abrasive treatment in the gloss reduction
test GR500 of not more 7%, with the original gloss being at least 80 GE, (ii) the particles have an average particle size in the range
of 5-100 pm and (iiiz) the loading of the composite plate with the particles, based on the surface area of the composite plate, is in the
range of 21-35 g/m .

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verbundplatte mit einer Oberfliche, die eine ausgezeichnete Ab-
riebfestigkeit und eine ausgezeichnete Glanzbestidndigkeit aufweist. Diese Verbundplatte umfasst geméB einem iibergeordneten
Erfindungsgedanken (a) eine Kernschicht, (b) eine Dekorschicht, (c¢) Partikel mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8, (d) eine Bin-
demittelanordnung, in der die Kernschicht und die Dekorschicht vorgesehen sind und die eine auf der Dekorschicht angeordnete
Bindemittelschicht bildet, die die Partikel enthilt, dadurch gekennzeichnet, dass (i) die durch die Bindemittelschicht gebildete Ober-
fliche der Verbundplatte eine Glanzgradreduktion nach Scheuerbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest GR500 von hchstens
7% aufweist, wobei der urspriingliche Glanzgrad wenigstens 80 GE betrigt, (ii) die Partikel eine mittlere KorngréBe im Bereich von
5 - 100 um aufweisen, und (iii) die Beladung der Verbundplatte mit den Partikeln, bezogen auf die Oberfliche der Verbundplatte,
im Bereich von 21 - 35 g/m  liegt.
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Mehrschichtige Verbundplatte

Die vorliegende Erfindung betrifft eine Verbundplatte und ein Paneel, das diese

Verbundplatte umfasst.

Mehrschichtige Verbundplatten, auch Schichtstoffplatten oder Laminate genannt, werden
heutzutage in vielen Lebensbereichen fiir Gebrauchs- und Dekorationszwecke verwendet.
Sie finden zum Beispiel Anwendung im Innenausbau zur Verkleidung von Fenstern,
Treppen und Fuflbdden, und bei der Beschichtung von Mébeln sowohl im privaten als

auch im gewerblichen Bereich.

Mehrschichtige Verbundplatten bestehen gewdhnlich aus einer bestimmten Anzahl
unterschiedlicher Papierb6gen, die mit hirtbaren Kunstharzen imprégniert, iibereinander
geschichtet und unter Hitze und hohem Druck mittels Pressplatten (oft auch als
Pressbleche bezeichnet) miteinander verpresst werden. Als Kern dieser Verbundplatten
dient tiblicherweise eine Anordnung aus mehreren Bogen Kraftpapier, auf der in der Regel
ein Bogen eines mit Mustern oder Farben versehenen Dekorpapiers angeordnet ist. Auf
dem Dekorpapierbogen kann schliefllich ein iiblicherweise transparentes Overlay
angebracht sein. Derart hergestellte mehrschichtige Verbundplatten (high pressure

laminates, HPLs) werden zum Beispiel unter dem Handelsnamen Resopal vertrieben.

‘Mehrschichtige Verbundplatten werden oft zu Paneelen, wie zum Beispiel Bodenplatten,
verarbeitet, die als Bodenbelag im Innen- oder Aulenbereich von Bauwerken Verwendung
finden. Die Bodenplatten dienen als permanente Tritt- und Stellfldche und sind daher

hohen mechanischen Beanspruchungen ausgesetzt.

Aus diesem Grund miissen mehrschichtige Verbundplatten, gerade werin sie zu

Bodenplatten verarbeitet werden, eine hohe Widerstandsfihigkeit gegeniiber mechanischer
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Beanspruchung, insbesondere eine hohe Abriebfestigkeit, aufweisen. In der européischen
Norm 13329, Anhang E, wird ein Test zur Bestimmung der Abriebfestigkeit von
Laminatbdden und die Einordnung der getesteten Laminatbdden in Abriebklassen von
ACI1 (moderat abriebfest bei hauslicher Beanspruchung) bis AC5 (hoch abriebfest im
gewerblichen Bereich) festgelegt.

Eine hohe Abriebfestigkeit von Oberflichen von Verbundplatten bzw. diese

Verbundplatten aufweisenden Laminatbdden wird vor allem dadurch erreicht, dass in die
Verbundplatten Korundpartikel eingearbeitet werden, die von Natur aus durch eine hohe
Harte gekennzeichnet sind. Die Abriebfestigkeit kann insbesondere durch die Grofie und

die Menge der verwendeten Korundpartikel gesteuert werden.

Zur Steigerung der Abriebfestigkeit von Laminatoberfldchen schligt die EP 0329154 vor,
einen mit Harz imprégnierten und mit harten Partikeln beschichteten Papierbogen mit einer
Laminatgrundschicht zu verkleben. Der Papierbogen soll auf mindestens einer Seite mit 2
bis 20 g/m?, vorzugsweise 3 bis 12 g/m? harten Partikeln versehen sein. Gemaf dieser
Druckschrift ist bei Mengen von mehr als 20 g/m? an harten Partikeln inakzeptable
Schleierbildung zu beobachten.

Ein weiteres entscheidendes Kriterium fiir die Giite von Verbundplatten ist neben der
Abriebfestigkeit auch der Glanzgrad der Oberflache. Der vom Anwender in der Regel
gewiinschte hohe Glanz der Oberfldche wird maigeblich durch die Art des an der
Oberfliche der Verbundplatte liegenden ausgehérteten Bindemittels bestimmt. Ferner ist
bspw. aus der EP 0826790 bekannt, dass der Glanzgrad der Oberfldche von '
Verbundplatten auch von der Oberflachenbeschaffenheit der fiir die Verpressung der
Verbundplatten verwendeten Pressplatte abhéngt. So lassen sich mit glatten,
hochglénzenden Pressplatten auch Verbundplatten mit einer hochgldnzenden Oberfliche

herstellen.

Im Stand der Technik besteht allerdings das Problem, dass sich Verbundplatten, die einen
hohen Glanz aufweisen, durch die Wahl eines geeigneten, den Glanz vermittelnden

Bindemittels oder die Verwendung von Pressplatten mit hochglanzender Oberfliche zwar
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problemlos herstellen lassen, dieser Glanz jedoch bei regelméBiger mechanischer
Beanspruchung dieser Verbundplatten rasch verblasst. Gerade bei der Anwendung im
FuBbodenbereich vermittelt eine derart rasche Verblassung den Eindruck starker

Abnutzung, der vom Verbraucher nicht gewiinscht und auch nicht akzeptiert wird.

Zur Erhohung der Glanzbestéindigkeit von Laminatoberfliachen schligt die EP 0136577
vor, den dufleren Bereich der Laminatoberfliche mit Mineralteilchen zu versehen, die eine
Grofle von 5 bis 100 nm aufweisen. Zwar besitzt die Oberfléche eines derart hergestellten
Laminats eine verbesserte Glanzbesténdigkeit, jedoch wird der Oberflidche durch die

Verwendung dieser relativ kleinen Teilchen keine hohe Abriebbestindigkeit verlichen.

EP 0219 769 B1 beschreibt ein dekoratives Laminat und eine Methode zur Herstellung
eines solchen Laminats. Das dekorativem Blatt des Laminats ist mit teilchenformigem
Schleifmaterial mit einer Hérte, grofer als die der Kieselerde, beschichtet. Von dem
Schleifmaterial werden 0,2 - 10 g/m?, bevorzugt 4 - 6 g/m? aufgetragen. Bei
Auftragsmengen von iiber 10 g pro Quadratmeter kann es zu einem triiben
Erscheinungsbild der Oberfliche kommen. Die Bestindigkeit der Laminatoberfliche
gegen Verkratzen wurde durch Messen des Glanzverlustes nach Scheubeanspruchung
gepriift. Der Glanzverlust nach Scheuern mit 10 Doppelhiiben unter Verwendung von 3 M

Scotch Brite type 8A Schleifpads betrigt 4%.

AT 40 807 E beansprucht ein durch Hitze und Druck verbundenes, dekoratives Laminat,
wobei die duflerste Oberflidche des Laminats Mineralstoffpartikel enthilt, die eine Mohs-
Hérte von mindestens 5 haben und in einer Menge im Bereich von 0,5-25 g/m? vorhanden
sind. Bei einer htheren Konzentration an Mineralstoffpartikel werden die Laminate oft
triib und verlieren an Glanz. Der Glanzverlust nach Scheuern mit 10 Doppelhiiben unter

Verwendung von 3 M Scotch Brite type 8 A Schleifpads betriigt ca. 5 %.

DE 103 555 180 A1 betrifft ein Dekorlaminat, eine Dekorlaminatplatte sowie ein
Verfahren zum Herstellen des Dekorlaminats. Das Dekorlaminat besteht aus einer
Dekorschicht und einer mit der Dekorschicht fest verbundene Schutzschicht, die aus einem

Gemisch aus wenigstens einem hitzegehartetem Kunstharz, harten Partikeln (Mohs-Hérte
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mindestens 5) und wenigstens einem Wachs besteht. Der Zusatz des Wachses wirkt sich
insbesondere im Herstellungsprozess giinstig auf die Werkzeugbeanspruchung aus. Des
Weiteren ist eine bevorzugte Ausfiihrungsform beschrieben, die keine harten Partikel in
der Dekorbahn bzw. dem Uberzugsbogen enthilt. Dadurch kann man einen besseren

optischen Eindruck vom Muster erzielen. Es wurden keine Verschleif3- und Abriebtests

durchgefiihrt.

EP 0 875 399 A2 betrifft ein Dekorlaminat mit abriebfester Oberflichen-Beschichtung. In
der Verschleifschicht sind die Partikel des Hartstoffes, beispielsweise Korund verteilt. Die
Verschleifischicht enthélt eine Korundbeladung von 69g/m*. Dies wird durch spezielle
Additive in der Harzmatrix erreicht. Es gibt keine Angaben zum Glanz und der

Glanzbestindigkeit der Laminate.

DE 197 10 619 A1 betrifft mit Melaminharz beschichtete Festkorperpartikel, wobei die
Hirte der Festkorperpartikel nach Mohs mindestens 7 betrdgt. Weiterhin betrifft die
Erfindung wissrige Impragnierlosungen die diese beschichteten Festkorperpartikel und
sonstige Stoffe, wie sie in Losungen iiblich sind, die sich zur Herstellung von Overlay- und
Dekorfilmen eignen, enthalten und die damit hergestellten Overlay- und Dekorfilme selbst.

Es gibt keine Angaben zum Glanz und der Glanzbestindigkeit der Laminate.

WO 2005 / 042 644 A1 beschreibt ein Dekorpaper mit aufgestreuten abriebfesten
Partikeln. Overlay und Dekorpapier werden bevorzug so zusammengefiihrt und verpresst,
dass die abriebfesten Partikel eine Zwischenlage bilden. Es gibt keine Angaben zum Glanz

und der Glanzbestindigkeit der Laminate.

DE 1 629 426 A beschreibt abriebfeste, dekorative Schichtpressstoffe, die dadurch
gekennzeichnet ist, dass die Harzmasse der Oberfldchenschicht feinverteiltes Material mit
einer Harte von mindestens 9 auf der Mohs’schen Hérteskala enthilt. Es gibt keine

Angaben zum Glanz und der Glanzbestindigkeit der Laminate.
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Aus dem Stand der Technik sind somit Verbundplatten bekannt, deren Oberflichen eine
erhohte Abriebfestigkeit oder eine erhdhte Glanzbestiandigkeit zeigen.

Bisher konnten jedoch noch keine Verbundplatten hergestellt werden, deren Oberflichen
sowohl eine ausgezeichnete Abriebbestindigkeit als auch eine ausgezeichnete

Glanzbestéandigkeit besitzen.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrunde, eine Verbundplatte
bereitzustellen, deren Oberfldache durch eine ausgezeichnete Glanzbestindigkeit und eine

hohe Abriebfestigkeit gekennzeichnet ist.

Gelost wird diese Aufgabe gemal einem ersten iibergeordneten Erfindungsgedanken durch
eine Verbundplatte umfassend eine Kernschicht, eine Dekorschicht, Partikel mit einer
Mohs-Hirte von wenigstens 8, eine Bindemittelanordnung, in der die Kernschicht und die
Dekorschicht vorgesehen sind und die eine auf der Dekorschicht angeordnete
Bindemittelschicht bildet, die die Partikel enthilt, wobei (i) die durch die
Bindemittelschicht gebildete Oberfldche der Verbundplatte eine Glanzgradreduktion nach
Scheuerbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest GRsgo von hichstens 7% aufweist,
wobei der urspriingliche Glanzgrad wenigstens 80 GE betrégt, (ii) die Partikel eine mittlere
Korngréfle im Bereich von 5 — 100 um aufweisen, und (iii) die Beladung der
Verbundplatte mit den Partikeln, bezogen auf die Oberflache der Verbundplatte, im
Bereich von 21 — 35 g/m? liegt.

Diese Aufgabe wird ebenfalls geméB einem weiteren iibergeordneten Erfindungsgedanken
geldst durch eine Verbundplatte umfassend eine Kemschicht, eine Dekorschicht, eine
Overlayschicht, Partikel mit einer Mohs-Hirte von wenigstens 8, eine
Bindemittelanordnung, in der die Kernschicht, die Dekorschicht und die Overlayschicht
vorgesehen sind und die eine auf der Overlayschicht angeordnete Bindemittelschicht
bildet, die die Partikel enthilt, wobei (i) die durch die Bindemittelschicht gebildete
Oberfldche der Verbundplatte eine Glanzgradreduktion nach Scheuerbeanspruchung im
Glanzgradreduktionstest GRsop von héchstens 7% aufweist, wobei der urspriingliche

Glanzgrad wenigstens 80 GE betrigt, (ii) die Partikel eine mittlere Korngréfle im Bereich
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von 5 — 100 um aufweisen, und (iii) die Beladung der Verbundplatte mit den Partikeln,
bezogen auf die Oberfliche der Verbundplatte, im Bereich von 21 — 35 g/m” liegt.

In der Kernschicht der erfindungsgemaflen Verbundplatte sind eine oder mehrere Bégen

Kraftpapier enthalten.

Das bei der vorliegenden Erfindung verwendete Kraftpapier ist nach DIN 6730 ein Papier,
das iiberwiegend aus Kraftzellstoff besteht, dem Kraftzellpapier zugesetzt sein kann, und
das eine hohe Festigkeit, insbesondere eine hohe Zugfestigkeit, und eine hohe
Bestandigkeit aufweist. Kraftpapier wird iiblicherweise wenigstens zu 90 Prozent aus
frischem, vorzugsweise ungebleichtem Sulfatzellstoff (Kraftzellstoff) hergestellt. Ferner
kann Kraftpapier neben dem Zellstoff noch Stirke, Alaun und/oder Leim enthalten, um
zum Beispiel bestimmte Oberfldcheneffekte und Festigkeitssteigerungen zu erzielen. Fiir
die Zwecke der vorliegenden Erfindung hat sich Kraftpapier mit einer Grammatur von 150
- 300 g/m?, insbesondere 220-270 g/m” als besonders vorteilhaft erwiesen. Ein bevorzugtes
Kraftpapier ist Natron-Kraftpapier, das dem Fachmann auf dem Gebiet der HPL gelaufig

ist.

Die Anzahl der eingesetzten Kraftpapierbégen hdngt im Wesentlichen von der
gewtinschten Dicke der Kernschicht bzw. der Verbundplatte ab. Vorzugsweise enthélt die
Verbundplatte der vorliegenden Erfindung ein bis acht Bégen, bevorzugter 3 bis 7 Bogen

und insbesondere 4 bis 6 Bégen Kraftpapier.

Das Gewicht des erfindungsgemiB verwendeten Kraftpapiers ist nicht weiter
eingeschrankt. Es hingt insbesondere von der Anzahl der eingesetzten Kraftpapierbdgen
und somit von der gewiinschten Dicke der Verbundplatte ab. Gemal einer bevorzugten
Ausflihrungsform liegt das Gewicht der verwendeten Kraftpapierbégen im Bereich von
125 bis 250 g/m?, vorzugsweise 140 — 230 g/m’.

Gemal einer bevorzugten Ausflihrungsform liegt die Enddicke der erfindungsgemiBen
Verbundplatte im Bereich von 0,75 bis 0,85 mm, vorzugsweise bei 0,8 mm. In diesem Fall

kann es bevorzugt sein, wenn 4 Kraftpapierbégen verwendet werden, die ein Gewicht von
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125 bis 175 g/mz, vorzugsweise 150 g/m2 aufweisen. Andererseits kénnen hierfiir auch 3
Kraftpapierbogen eingesetzt werden, die ein Gewicht im Bereich von 200 bis 240 g/m?,

vorzugsweise im Bereich von 215 bis 240 g/m”* aufweisen.

GemaiB einer weiteren bevorzugten Ausfilhrungsform liegt die Enddicke der
erfindungsgemafBen Verbundplatte im Bereich von 0,95 bis 1,05 mm, vorzugsweise bei 1,0
mm. In diesem Fall kann es bevorzugt sein, wenn 5 Kraftpapierbdgen verwendet werden,
die ein Gewicht von 125 bis 175 g/mz, vorzugsweise 150 g/m* aufweisen. Andererseits
konnen hierfiir auch 4 Kraftpapierbdgen eingesetzt werden, die ein Gewicht im Bereich

von 200 bis 240 g/m?, vorzugsweise im Bereich von 215 bis 240 g/m? aufweisen.

Gemal noch einer ebenfalls weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform liegt die Enddicke der
erfindungsgemifBen Verbundplatte im Bereich von 1,15 bis 1,25 mm, vorzugsweise bei 1,2
mm. In diesem Fall kann es bevorzugt sein, wenn 6 Kraftpapierb6gen verwendet werden,
die ein Gewicht von 125 bis 175 g/mz, vorzugsweise 150 g/m? aufweisen. Andererseits
konnen hierfiir auch 5 Kraftpapierbdgen eingesetzt werden, die ein Gewicht im Bereich

von 200 bis 240 g/m?, vorzugsweise im Bereich von 215 bis 240 g/m? aufweisen.

Auf einer Seite der aus Kraftpapier gebildeten Kernschicht der erfindungsgemafen
mehrschichtigen Verbundplatte ist eine Dekorschicht aufgebracht, die einen Bogen

Dekorpapier umfasst.

Durch diese Schicht aus Dekorpapier erhilt die erfindungsgemiBe dekorative,
mehrschichtige Verbundplatte seine Optik. Demnach bezeichnet die Dekorschicht
diejenige auf der Kernschicht aufgebrachte Schicht, deren Muster vom Betrachter visuell

wahrgenommen werden kann.

Hierin verwendet bezieht sich Dekorpapier auf jedes Material, das fiir die Verbindung mit
der darunter liegenden Kernschicht und gegebenenfalls der dariiber liegenden
Overlayschicht geeignet ist und ein Dekor wiedergeben kann. Das bevorzugte Material fiir
das Dekorpapier ist Papier. Allerdings kénnen auch gleichermaflen Folien, zum Beispiel

Kunststofffolien, oder Furniere unter dem Begriff Dekorpapier erfasst sein. Furniere sind
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Holzblatter, die in der Regel eine Dicke von 0,1 bis 3 mm aufweisen und der Dekorschicht

eine Holzoptik, zum Beispiel eine bestimmte Maserung, verleihen kénnen.

Ublicherweise wird das Dekor auf dés Dekorpapier mittels eines Druckprozesses
aufgebracht. So kann beispielsweise mittels fototechnischer Reproduktion ein beliebiges
Motiv erstellt und im Tiefdruckverfahren auf das Dekorpapier aufgedruckt werden. Das
Motiv kann zum Beispiel aus Holz-, Stein-, Keramik, Farb- und/oder Fantasiemustern
bestehen. Ferner kann das Motiv aber auch durch Bestreichen des Dekorpapiers mit einer

oder mehreren Farben erfolgen.

Das Flachengewicht des verwendeten Dekorpapiers ist nicht weiter eingeschrinkt.
Vorzugsweise liegt das Flichengewicht im Bereich von 40 bis 120 g/m?, mehr bevorzugt

im Bereich von 60 bis 100 g/m?, insbesondere bei 70 bis 90 g/m”.

Zwischen der Kernschicht und der Dekorschicht kénnen gegebenenfalls weitere Schichten,
wie zum Beispiel eine Underlayschicht, angeordnet sein. Diese Underlayschicht kann
beispielsweise dazu dienen, den Verzug der Verbundplatte zu verhindern oder
elektrostatische Aufladungen zu reduzieren. Vorzugsweise umfasst die Underlayschicht

einen oder mehrere Bogen Kraftpapier.

Wenn die Verbundplatte eine Overlayschicht aufweist, dann bildet diese vorzugsweise die
Deckschicht fiir die erfindungsgemife mehrschichtige Verbundplatte und ist auf der
Dekorschicht aufgebracht. Die Overlayschicht umfasst einen oder mehrere Bégen eines

vorzugsweise faserhaltigen Materials.

Das Fldchengewicht der fiir die Overlayschicht verwendeten Bogen ist nicht weiter
eingeschrinkt. Es liegt vorzugsweise im Bereich von 12 bis 40 g/m?, bevorzugter im

Bereich von 20 — 35 g/m® und noch mehr bevorzugt im Bereich von 25 bis 32 g/m>.

Das Overlaymaterial weist vorzugsweise eine hohe Besténdigkeit gegeniiber chemischer,
thermischer und mechanischer Beanspruchung auf. Wenn fiir die Herstellung des Overlays

faserhaltiges Material verwendet wird, dann enthélt dieses faserhaltige Material
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vorzugsweise gebleichte Zellstofffaser, insbesondere Zellulose, zum Beispiel a-Zellulose.
Das Overlaymaterial ist vorzugsweise von einer Beschaffenheit, die es gewahrleistet, dass
das unter dem Overlay liegende Motiv der Dekorpapierschicht nach dem Verpressen zu
dem erfindungsgemafBen dekorativen, mehrschichtigen Verbundwerkstoff sichtbar ist.

Daher weist das Overlay bevorzugt einen hohen Grad an Transparenz auf.

Die in der erfindungsgeméfBen Verbundplatte enthaltenen Partikel weisen eine Mohs-Hirte

von wenigstens 8, vorzugsweise wenigstens 8,5 und noch bevorzugter wenigstens 9 auf.

Bevorzugt handelt es sich bei den Partikeln um Partikel aus Korund (Aluminiumoxid),
Siliciumcarbid, Aluminiumborid, Borcarbid oder Mischungen davon. Besonders bevorzugt
sind Korundpartikel, insbesondere Partikel aus Edelkorund. Die Korundpartikel kénnen
beispielsweise iiberwiegend scharfkantig oder kubisch sein und sind vorzugsweise

tiberwiegend kubisch.

Die Partikel konnen auf dem Fachmann bekannte Weise oberfldchenbehandelt sein. Zum
Beispiel konnen die Partikel eine Beschichtung mit Silan-Verbindungen aufweisen.

Vorzugsweise sind die Partikel jedoch unbeschichtet.

Die Partikel mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8 weisen vorzugsweise eine bestimmte
KorngroBenverteilung auf, die nach dem FEPA-Standard 42-2:2006 ermittelt wird. In
diesem Standard sind unter anderem d3-Werte, d94-Werte und D50-Werte definiert, wobei
der D50-Wert die mittlere Korngr6f3e der Partikel angibt. Als mittlere Korngroe wird
dabei Korngréfle bezeichnet, bei der 50 Prozent der Teilchen eine KorngréBe kleiner und

50 Prozent der Teilchen eine Korngréf3e grofer als die mittlere Korngréfie haben.

Die mittlere KorngréBe DS0 der verwendeten Partikel mit einer Mohs-Hérte von
wenigstens 8 liegt im Bereich von 5 bis 100 um, bevorzugter im Bereich von 5 bis 75 pm,
noch mehr bevorzugt im Bereich von 12 bis 75 um, insbesondere im Bereich von 45 bis 75

um, beispielsweise bei 68 pm.
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Der maximale d3-Wert liegt vorzugsweise oberhalb der mittleren Korngréfe der Partikel,
zum Beispiel 1,4- bis 2,2-mal, mehr bevorzugt 1,5- bis 2,2-mal, noch mehr bevorzugt 1,5-
bis 2,0-mal, und insbesondere 1,5- bis 1,8-mal oberhalb der mittleren Korngréfie der
Partikel. Beispielsweise kann der maximale d3-Wert im Bereich von 10 um bis 156 pm,
mehr bevorzugt im Bereich von 10 um bis 118 um, noch mehr bevorzugt im Bereich von

23 pm bis 118 pm, insbesondere im Bereich von 72 um bis 118 um liegen.

Der Mindest-d94-Wert liegt vorzugsweise unterhalb der mittleren Korngréfe der Partikel,
und betragt zum Beispiel das 0,20- bis 0,68-fache, mehr bevorzugt das 0,23- bis 0,65-

fache, noch mehr bevorzugt das 0,34- bis 0,65-fache, und insbesondere das 0,60- bis 0,65-
fache der mittleren Korngr63e der Partikel. Beispielsweise kann der Mindest-d94-Wert im
Bereich von 1 um bis 65 pm, mehr bevorzugt im Bereich von 1 um bis 50 um, noch mehr
bevorzugt im Bereich von 5 pm bis 50 um und insbesondere im Bereich von 25 pm bis 50

pum liegen.

Erfindungsgemaf konnen Partikel bevorzugt sein, die eine mittlere Korngréfle D50 im
Bereich von 45 pm bis 75 pm, vorzugsweise im Bereich von 63 um bis 73 pum,
insbesondere von 68 pm aufweisen. Der maximale d3-Wert kann dann vorzugsweise im
Bereich von 70 pm bis 120 pm, mehr bevorzugt im Bereich von 96 bis 115 um, und
insbesondere bei 105 um liegen. Der Mindest-d94-Wert kann in diesem Fall vorzugsweise
im Bereich von 28 um bis 49 um, mehr bevorzugt im Bereich von 40 um bis 48 um,
insbesondere bei 44 um liegen. Beispielsweise kénnen daher Partikel vom Typ ZWSK 220
eingesetzt werden, wobei die der Bezeichnung ,,ZWSK* nachfolgende Zahl fiir die

KorngréBenbezeichnung in mesh steht.

Allerdings kénnen auch Partikel bevorzugt sein, die eine mittlere Korngréfle im Bereich
von 42 pm bis 50 um, mehr bevorzugt im Bereich von 45 um bis 50 um, und insbesondere
von 47,5 pm aufweisen. Der maximale d3-Wert kann dann vorzugsweise im Bereich von
65 pum bis 78 um, mehr bevorzugt im Bereich von 70 um bis 78 um, und insbesondere bei
74 pm liegen. Der Mindest-d94-Wert kann in diesem Fall im Bereich von 25 um bis 31
um, mehr bevorzugt im Bereich von 28 pm bis 31 um, und insbesondere bei 30 um liegen.

Beispielsweise konnen daher Partikel vom Typ ZWSK 240 eingesetzt werden.
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Es konnen auch Partikel bevorzugt sein, die eine mittlere KorngrofSe im Bereich von 35
pum bis 40 um, mehr bevorzugt im Bereich von 37 bis 40 um, und insbesondere von 39,9
pm aufweisen. Der maximale d3-Wert kann dann vorzugsweise im Bereich von 56 pum bis
65 um, mehr bevorzugt im Bereich von 60 pm bis 64 pm, und insbesondere bei 64 pm
liegen. Der Mindest-d94-Wert kann in diesem Fall im Bereich von 20 pm bis 26 um, mehr
bevorzugt im Bereich von 22 pm bis 26 pm, und insbesondere bei 26 um liegen.

Beispielsweise konnen daher Partikel vom Typ ZWSK 280 eingesetzt werden.

Es konnen gemif einer anderen Variante auch Partikel bevorzugt sein, die eine mittlere
Komgréfle im Bereich von 27,5 pm bis 33,5 um, mehr bevorzugt im Bereich von 30 pm
bis 33 um, und insbesondere bei 32,8 um aufweisen. Der maximale d3-Wert kann dann
vorzugsweise im Bereich von 46 pum bis 55 um, mehr bevorzugt im Bereich von 49 pum bis
55 pm, und insbesondere bei 54 pm liegen. Der Mindest-d94-Wert kann in diesem Fall im
Bereich von 14,5 um bis 20 um, mehr bevorzugt im Bereich von 17 um bis 19,5 um, und
insbesondere bei 19,5 um liegen. Beispielsweise konnen daher Partikel vom Typ ZWSK

320 eingesetzt werden.

Es konnen gemiB einer weiteren Variante auch Partikel bevorzugt sein, die eine mittlere
Komgrofle im Bereich von 21 pm bis 27 um, mehr bevorzugt im Bereich von 24 um bis 27
um, und insbesondere bei 26,7 um aufweisen. Der maximale d3-Wert kann dann
vorzugsweise im Bereich von 37 um bis 47 um, mehr bevorzugt im Bereich von 42 pm bis
47 um, und insbesondere bei 46 um liegen. Der Mindest-d94-Wert kann in diesem Fall im
Bereich von 9 bis 15,5 um, mehr bevorzugt im Bereich von 12,5 um bis 15,0 um, und
insbesondere bei 14,5 um liegen. Beispielsweise konnen daher Partikel vom Typ ZWSK

360 eingesetzt werden.

Ferner koénnen auch Mischungen der oben genannten Korundpartikeltypen eingesetzt

werden.

Die vorstehend angegebenen Partikelgréfen sind insbesondere dann bevorzugt, wenn die

erfindungsgemifle Verbundplatte fiir FuBbodenanwendungen eingesetzt werden soll.
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Wenn die erfindungsgemife Verbundplatte in anderen Bereichen zum Einsatz kommt,
insbesondere dort, wo scheuerfeste Oberflachen erwiinscht sind, wie beispielsweise bei
Tischen oder Arbeitsplatten, liegt die mittlere Korngréfe der Partikel vorzugsweise im
Bereich von 12,5 um bis 28 um und besonders bevorzugt im Bereich von 17 bis 27 um.
Der maximale d3-Wert liegt vorzugsweise im Bereich von 24 um bis 48 um und besonders
bevorzugt im Bereich von 31 um bis 47 um. Der Mindest-d94-Wert liegt vorzugsweise im
Bereich von 5 pm bis 15,5 pm und besonders bevorzugt im Bereich von 7,5 um bis 15,5

pm.

Es kénnen daher Partikel bevorzugt sein, die eine mittlere Korngréfe im Bereich von 21
um bis 27 um, mehr bevorzugt im Bereich von 24 um bis 27 pm, und insbesondere bei
26,7 um aufweisen. Der maximale d3-Wert kann dann vorzugsweise im Bereich von 37
um bis 47 um, mehr bevorzugt im Bereich von 42 pm bis 47 um, und insbesondere bei 46
um liegen. Der Mindest-d94-Wert kann in diesem Fall im Bereich von 9 bis 15,5 pm, mehr
bevorzugt im Bereich von 12,5 pm bis 15,0 um, und insbesondere bei 14,5 um liegen.

Beispielsweise konnen daher Partikel vom Typ ZWSK 360 eingesetzt werden.

Es konnen auch Partikel bevorzugt sein, die eine mittlere Korngr6e im Bereich von 16,3
pum bis 22 um, mehr bevorzugt im Bereich von 17 pum bis 22 pm, und insbesondere bei
21,4 um aufweisen. Der maximale d3-Wert kann dann vorzugsweise im Bereich von 30
pum bis 40 um, besonders bevorzugt im Bereich von 32 pm bis 40 um, und insbesondere
bei 37 um liegen. Der Mindest-d94-Wert kann in diesem Fall im Bereich von 7 um bis 12
um, mehr bevorzugt im Bereich von 8 pm bis 12,0 pum, und insbesondere bei 21 pm

liegen. Beispielsweise kénnen daher Partikel vom Typ ZWSK 400 eingesetzt werden.

Es kénnen auch Partikel bevorzugt sein, die eine mittlere Korngréf3e im Bereich von 11,8
um bis 17,5 um, mehr bevorzugt im Bereich von 12,5 um bis 17,5 um, und insbesondere
bei 17,14 um aufweisen. Der maximale d3-Wert kann dann vorzugsweise im Bereich von
23 pm bis 33 pum, besonders bevorzugt im Bereich von 24 pm bis 33 pum, und insbesondere

bei 31 pm liegen. Der Mindest-d94-Wert kann in diesem Fall im Bereich von 4 um bis 8,5
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um, mehr bevorzugt im Bereich von 4,5 pm bis 8,0 um, und insbesondere bei 7,5 um

liegen. Beispielsweise konnen daher Partikel vom Typ ZWSK 500 eingesetzt werden.

Die erfindungsgemifle Verbundplatte weist eine Bindemittelanordnung auf, in der die
Kernschicht und die Dekorschicht vorgesehen sind und die eine auf der Dekorschicht
angeordnete Bindemittelschicht bildet, die die Partikel mit einer Mohs-Hérte von

wenigstens 8 enthilt

Die erfindungsgeméfe Bindemittelanordnung enthélt wenigstens ein, vorzugsweise jedoch
wenigstens zwei verschiedene Bindemittel in ausgehértetem Zustand. Durch dieses
wenigstens eine ausgehértete Bindemittel sind die einzelnen B6gen aus Kraftpapier
untereinander und die aus den Kraftpapierbdgen gebildete Kernschicht und die
Dekorschicht miteinander verbunden. Die Dekorschicht ist dabei auf der aus den
Kraftpapierb6gen gebildeten Kernschicht aufgebracht. Auf der Dekorschicht wiederum
liegt eine gehértete Bindemittelschicht vor, die die Partikel mit einer Mohs-Hérte von

wenigstens 8 enthilt.

Gemif einer bevorzugten Ausfilhrungsform ist das Bindemittel, das im gehirteten Zustand
die Kraftpapierbogen untereinander und die aus den Kraftpapierbogen aufgebaute
Kernschicht mit der Dekorschicht verbindet, ein wiarmehirtendes Harz. Bevorzugte
Bindemittel sind fliissige oder verfliissigbare Harze, die fiir sich allein oder mit
Reaktionsmitteln, zum Beispiel Hartern oder Beschleunigern, ohne Abspaltung fliichtiger
Komponenten durch Polymerisation oder Polyaddition iiber Vernetzungsreaktionen zu
Duroplasten aushérten. Als besonders bevorzugt haben sich hierfiir Phenolharze erwiesen.
Phenolharze sind nach DIN 16916, Teil 1 und ISO 10082 als Kondensationsprodukte von
Phenolen und Aldehyden definiert. Unsubstituiertes Phenol und Formaldehyd sind die
Hauptrohstoffe zur Herstellung von Phenolharzen. Zu Einzelheiten der Chemie der
Phenolharze wird auf folgende Literatur verwiesen: A. Gardziella, L.A. Pilato, A. Knop,
,Phenolic Resins®“, Springer Verlag, Berlin, Heidelberg, New York, Tokio, 1999; A.
Gardziella, H.G. Haub, ,,Phenolharze® in: Kunststoff Handbuch, Band 10, ,,Duroplaste®, S.
12-40, Carl Hanser Verlag, Miinchen, Wien, 1988; P. Adolphs, E. Giebeler, P. Stéglich,
,,Houben-Weyl, Methoden der Organischen Chemie*, Band E20, Teil 3, S. 1974-1810, 4.
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Auflage, Georg Thieme Verlag, Stuttgart. GeméaB einer ganz besonders bevorzugten
Ausfiihrungsform wird als Binder fiir die Kraftpapierbogen Phenol-Formaldehyd-Harz

verwendet.

Das Bindemittel, das im gehérteten Zustand die Dekorschicht mit der Kernschicht
verbindet und die Bindemittelschicht bildet, die die Partikel mit einer Mohs-Hirte von
wenigstens 8 enthilt, ist vorzugsweise ebenfalls ein wirmehértendes Harz. Fiir die Zwecke
der vorliegenden Erfindung hat sich hierfiir die Verwendung von Aminoplasten als
vorteilhaft erwiesen. Aminoplaste sind Poykondensationsprodukte aus Carbonyl-
Verbindungen, vorzugsweise Aldehyden, wie Formaldehyd, oder Ketonen, und NH-
Gruppen enthaltenden Verbindungen, wie Harnstoff, Melamin, Urethane, Cyan- bzw.
Cyandiamid, aromatische Amine und Sulfonamide, die in einer Art Mannich-Reaktion
miteinander verkniipft werden und bei der Anwendung zu Duroplasten aushérten.
Bevorzugte Aminoplasten sind Harnstoffharze, Melaminharze, Urethanharze, Cyan-, bzw.
Cyandiamidharze, Anilinharze und Sulfonamidharze. Als besonders bevorzugt hat sich die
Verwendung von Melamin-Formaldehyd-Harzen herausgestellt. Darunter sind hértbare
Kondensationsprodukte aus Melamin und Formaldehyd zu verstehen. Ferner kénnen auch

Melamin-Harnstoff-Formaldehyd-Harze bevorzugt sein.

GemaB einer weiteren Ausfithrungsform umfasst die Verbundplatte der vorliegenden
Erfindung auch eine Overlayschicht, die auf der Dekorschicht angeordnet ist. In dieser
Ausfiihrungsform ist die Bindemittelschicht, die die Partikel mit einer Mohs-Hérte von
wenigstens 8 enthélt, nicht auf der Dekorschicht, sondern auf der Overlayschicht gebildet.
In diesem Fall ist es bevorzugt, wenn das Bindemittel, das im gehérteten Zustand die
Overlayschicht mit der Dekorschicht verbindet und die Bindemittelschicht bildet, die die
Partikel mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8 enthilt, eines der vorstehend
beschriebenen wérmehirtenden Harze, besonders bevorzugt eines der vorstehend
beschriebenen Aminoplaste, wie zum Beispiel ein Melamin-Formaldehyd-Harz oder ein
Melamin-Harnstoff-Formaldehyd-Harz, ist. Dabei ist es bevorzugt, wenn fiir das
Verbinden der Dekorschicht mit der Kernschicht, fiir das Verbinden der Overlayschicht
mit der Dekorschicht und fiir das Bilden der Bindemittelschicht, die die Partikel mit einer

Mohs-Hérte von wenigstens 8 enthilt, dasselbe Bindemittel, bevorzugt eines der
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vorstehend beschriebenen wirmehértenden Harze, besonders bevorzugt eines der
vorstehend beschriebenen Aminoplaste, wie zum Beispiel ein Melamin-Formaldehyd-Harz

oder ein Melamin-Harnstoff-Formaldehyd-Harz, verwendet wird.

Wenn zwischen der Kemschicht und der Dekorschicht eine Underlayschicht vorgesehen
ist, dann ist das Bindemittel, das gegebenenfalls die Underlaybdgen untereinander, die
Kernschicht mit der Underlayschicht und die Underlayschicht mit der Dekorschicht
verbindet, vorzugsweise eines der vorstehend beschriebenen wiarmehirtenden Harze,
besonders bevorzugt eines der vorstehend beschriebenen Aminoplaste, wie zum Beispiel

ein Melamin-Formaldehyd-Harz oder ein Melamin-Harnstoff-Formaldehyd-Harz.

Dem Fachmann ist klar, dass es insbesondere an den Grenzfldchen einzelner Schichten,
wie bspw. der Grenzflache zwischen Kernschicht und Dekorschicht zu einem Vermischen
der verwendeten Bindemittel kommen kann und die Grenzen zwischen den einzelnen
Schichten zumeist nicht durch das verwendete Bindemittel, sondern vor allem durch die

duflersten, die einzelnen Schichten bildenden B6gen definiert werden.

Die Beladung der in der Bindemittelanordnung der erfindungsgeméflen Verbundplatte
enthaltenen Bindemittelschicht mit den Partikeln mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8
liegt, bezogen auf die Oberflidche der Verbundplatte, im Bereich von 21 bis 35 g/m?,
vorzugsweise im Bereich von 22 bis 32 g/m” und noch mehr bevorzugt im Bereich von 23
bis 29 g/mz. Uberraschenderweise wurde gefunden, dass es trotz dieser hohen Beladung
der Verbundplatte mit den Partikeln mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8 nicht zu der
eigentlich zu erwartenden Schleierbildung auf der sichtbaren Oberflache der Verbundplatte

kommt.

Die erfindungsgeméfe Verbundplatte wird dadurch erhalten, dass man einen Aufbau
herstellt, der die Kraftpapierb6gen, den Dekorpapierbogen und gegebenenfalls den
Overlaybogen, sowie die Partikel und ein geeignetes Bindemittelsystem enthilt, diesen
Aufbau zwischen spezielle Pressplatten einbringt, verpresst und das Bindemittelsystem

dabei aushirtet.
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Unter Bindemittelsystem wird erfindungsgemaB ein einzelnes geeignetes Bindemittel oder
eine Kombination von geeigneten Bindemitteln verstanden. Unter geeigneten Bindemitteln
werden vorzugsweise diejenigen Bindemittel verstanden, die vorstehend als bevorzugt fiir

das Verbinden der einzelnen in der Verbundplatte enthalten Schichten bzw. das Verbinden

der die Schichten bildenden Bogen beschrieben worden sind.

Obwohl nachstehend von ,,dem* Dekorpapierbogen bzw. ,,dem* Overlaybogen die Rede
ist, versteht der Fachmann, dass, je nach gewiinschter Beschaffenheit der Verbundplatte,
auch mehrere Dekorpapierbégen bzw. Overlaybdgen verwendet werden kénnen. Der
Aufbau der Verbundplatte bzw. des Aufbaus enthaltend mehrere Dekorpapierbgen bzw.
Overlaybdgen ergibt sich fiir den Fachmann selbstverstindlich aus den nachstehenden
Ausfiihrungen.

Erfindungsgemif werden die vorstehend beschriebenen Partikel mit einer Mohs-Hérte von
wenigstens 8 auf den (obersten) Dekorpapierbogen oder, falls eine Overlayschicht
gewlinscht ist, auf den (obersten) Overlaybogen aufgetragen. Der Auftrag der Partikel
erfolgt dabei stets wenigstens auf die Aullenseite des obersten Dekorpapierbogens oder,
falls vorhanden, wenigstens auf die Auflenseite des obersten Overlaybogens. Hierin
verwendet bedeutet Auflenseite eines Bogens diejenige Oberfldche des genannten Bogens,
die mit keinem weiteren Bogen des Aufbaus in Kontakt steht. Hierin verwendet bedeutet
das Attribut ,,oberste in Verbindung mit dem genannten Bogen, denjenigen Bogen der

betreffenden Schicht, der am weitesten von den Kernpapierb6gen entfernt ist.

Der Partikelauftrag kann durch eines der im Stand der Technik iiblichen Verfahren, wie
das Nass-auf-Nass-Verfahren (sieche zum Beispiel EP 122396, EP 693030), das Trocken-
auf-Nass-Verfahren (siehe zum Beispiel EP 1011969, EP 837771, US 4940503) oder das
Nass-auf-Trocken-Verfahren erfolgen. Beim Nass-auf-Nass-Verfahren wird eine
Suspension, die neben den Partikeln ein geeignetes Bindemittel oder Wasser enthiélt, auf
die Aullenseite des obersten, mit einem geeigneten Bindemittel imprégnierten
Dekorpapierbogens bzw. Overlaybogens aufgebracht. Beim Trocken-auf-Nass-Verfahren
werden die Partike] in trockenem Zustand ohne den Zusatz von Bindemitteln auf die

AufBlenseite des obersten, mit einem Bindemittel impragnierten Dekorpapierbogens bzw.
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Overlaybogens aufgebracht. Beim Nass-auf-Trocken-Verfahren wird eine Suspension, die
neben den Teilchen auch ein geeignetes Bindemittel enthilt, auf die Aullenseite des
obersten, trockenen, nicht imprégnierten Dekorpapierbogens bzw. Overlaybogens

aufgetragen.

Die Masse der aufzutragenden Partikel mit einer Mohs-Harte von wenigstens 8 bestimmt
sich nach der gewiinschten Beladung der Verbundplatte mit diesen Partikeln und betrégt
demnach 21 bis 35 g/m?, vorzugsweise 22 bis 32 g/m” und noch mehr bevorzugt 23 bis 29
g/m?, bezogen auf die Oberfliche der Verbundplatte.

Die mit den Partikeln mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8 beschichteten und mit einem
geeigneten Bindemittel imprégnierten Dekorbogen konnen direkt fiir die Herstellung des
vorstehend beschriebenen Aufbaus eingesetzt werden. Allerdings konnen die mit den
Partikeln beschichteten Dekorbdgen auch zunéchst einer Trocknung unter Herstellung

sogenannter Pre-Pregs unterzogen werden.

Zum Herstellen des Aufbaus sind einzelne Bogen, vorzugsweise samtliche Bogen, der

verschiedenen Schichten vorzugsweise mit einem geeigneten Bindemittel imprégniert.

GemaiB einer bevorzugten Ausfiihrungsform umfasst der Aufbau mehrere
Kraftpapierbogen, vorzugsweise drei bis sechs Kraftpapierbogen. Auf dem obersten
Kraftpapierbogen ist ein Dekorpapierbogen angeordnet. Auf diesem Dekorpapierbogen
kénnen, wie vorstehend beschrieben, die Partikel mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8
aufgebracht sein. Ist eine Overlayschicht vorgesehen, dann sind die Partikel nicht auf dem
Dekorpapierbogen, sondern auf dem Overlaybogen aufgebracht. In diesem Fall ist der mit

den Partikeln beschichtete Overlaybogen auf dem Dekorpapierbogen angeordnet.

Gemail einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform, in der kein Overlaybogen
vorgesehen ist, ist der auf dem obersten Kraftpapierbogen aufgebrachte Dekorpapierbogen
ein Pre-Preg aus Dekorpapier, einem geeigneten Bindemittel und auf der Oberfliche des

Dekorpapiers angeordneten Partikeln mit einer Mohs-Harte von wenigstens 8.
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Gemaif noch einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform, in der eine Overlayschicht
vorgesehen ist, ist der auf dem die Kraftpapierbdgen bedeckenden Dekorpapierbogen
aufgebrachte Overlaybogen ein Pre-Preg aus Overlaybogen, einem geeigneten Bindemittel
und auf der Oberflidche des Overlaybogens angeordneten Partikeln mit einer Mohs-Hiirte

von wenigstens 8.

Gemif noch einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform fiir einen Aufbau zur
Herstellung einer erfindungsgeméfen Verbundplatte, die eine Overlayschicht enthilt, wird
zunichst ein Overlaybogen mit Melamin-Formaldehyd-Harz vorimpriigniert. Fiir diese
Vorimpréignierung werden bevorzugt 40 bis 60 Gewichtsprozent, besonders bevorzugt 50
bis 55 Gewichtsprozent, der fiir die Impriagnierung des Overlaybogens vorgesehenen
Menge an Bindemittel, vorzugsweise einem Melamin-Formaldehyd-Harz, eingesetzt.
AnschlieSend wird eine Suspension, die die aufzutfagenden Partikel mit einer Mohs-Hirte
von wenigstens 8 und die restliche Menge des fiir die Imprégnierung des Overlaybogens
vorgesehenen Melamin-Formaldehyd-Harzes enthélt (bevorzugt also 60 bis 40
Gewichtsprozent, besonders bevorzugt 50 bis 45 Gewichtsprozent der fiir die

- Imprégnierung des Overlaybogens vorgesehenen Menge an Bindemittel, vorzugsweise
einem Melamin-Formaldehyd-Harz), auf den Overlaybogen aufgetragen. Dieser mit den
Partikeln beschichtete Overlaybogen wird so auf den mit einem Melamin-Formaldehyd-
Harz imprignierten Dekorbogen aufgebracht, dass sich die Partikel mit einer Mohs-Hirte
von wenigstens 8 auf der AuBlenseite des Overlaybogens befinden, also dementsprechend
nicht mit dem Dekorbogen in Kontakt stehen. Der entsprechende Aufbau aus Dekorbogen,
Overlaybogen und Partikeln wird schlieBlich so auf das oberste der mit einem geeigneten
Bindemittel, vorzugsweise einem Phenol-Formaldehyd-Harz, imprignierten
Kraftpapierb6gen aufgebracht, dass der Dekorbogen mit einem Kraftpapierbogen in
Kontakt steht.

ErfindungsgemaB ist es wesentlich, dass die Partikel auf der AuBlenseite des obersten

Dekorbogens bzw. des obersten Overlaybogens angeordnet sind.

GemaiB einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform sind die im Aufbau vorhandenen

Kraftpapierbégen vorzugsweise mit einem Phenol-Formaldehyd-Harz imprégniert. Der



WO 2009/080171 PCT/EP2008/009961
19

Bindemittelgehalt des impréagnierten Kraftpapierbogens liegt vorzugsweise im Bereich von
25 bis 40 Gewichtsprozent, mehr bevorzugt im Bereich von 28 bis 36 Gewichtsprozent
und noch mehr bevorzugt im Bereich von 30 bis 34 Gewichtsprozent. Der im Aufbau
vorhandene Dekorpapierbogen ist vorzugsweise mit einem Melamin-Formaldehyd-Harz
oder einem Melamin-Harnstoff-Formaldehyd-Harz impragniert. Der Bindemittelgehalt des
imprégnierten Dekorbogens héngt unter anderem von dem Motiv des Dekorbogens ab. Bei
unifarbenen Dekoren liegt der Bindemittelgehalt des imprégnierten Dekorbogens
vorzugsweise im Bereich von 35 bis 65 Gewichtsprozent, mehr bevorzugt im Bereich von
42 bis 60 Gewichtsprozent und noch mehr bevorzugt im Bereich von 48 bis 55
Gewichtsprozent. Bei mehrfarbigen, durch Muster erzeugten oder anderweitig bedruckten
Dekormotiven liegt der Bindemittelgehalt des imprégnierten Dekorbogens vorzugsweise
im Bereich von 35 bis 65 Gewichtsprozent, mehr bevorzugt im Bereich von 37 bis 50
Gewichtsprozent und noch mehr bevorzugt im Bereich von 40 bis 45 Gewichtsprozent.
Der Bindemittelgehalt des gegebenenfalls im Aufbau vorhandenen Overlaybogens liegt
vorzugsweise im Bereich von 60 bis 90 Gewichtsprozent, mehr bevorzugt im Bereich von
65 bis 86 Gewichtsprozent und noch mehr bevorzugt im Bereich von 70 bis 83

Gewichtsprozent.

Ein erfindungsgemaéf préparierter Aufbau wird anschlieBend zwischen zwei Pressplatten
eingebracht und verpresst. Zur Pressung werden vorzugsweise Pressplatten mit einer
glatten, hochgléinzenden und abriebfesten Oberfldche verwendet, die mit Titandiborid,
Zirconiumdiborid, Hafniumdiborid, Molybdéndiborid, Tantaldiborid, Wolframdiborid oder
Vanadiumdiborid beschichtet ist. Die Beschichtung mit diesem Diborid erfolgt bevorzugt
in einem Magnetron-Sputter-Beschichtungssystem und weist bevorzugt eine Vickers-Hérte
von wenigstens 2000 auf. Als besonders geeignet haben sich Pressplatten erwiesen, wie sie

in der EP 0 826 790 offenbart sind.

Die Verpressung des Aufbaus erfolgt bevorzugt bei einer Temperatur im Bereich von 110
bis 140 °C, besonders bevorzugt im Bereich von 120°C bis 150°C und bei erhthtem Druck
von vorzugsweise wenigstens 4 N/mm?, besonders bevorzugt wenigstens 5 N/mm?. Die
Presszeit liegt vorzugsweise im Bereich von 40 bis 90 Minuten, besonders bevorzugt im

Bereich von 50 bis 80 Minuten.
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Die gleichzeitige Anwendung von Wirme und hohem Druck erméglicht das Flielen und

anschlieBende Aushirten der Bindemittel.

Das nach dem Verpressen des Aufbaus und dem Aushérten der Harze erhaltene Produkt
wird schlieBlich als Verbundplatte bezeichnet.

Die fertige Verbundplatte weist, je nach gewéhltem Aufbau, unterschiedliche Dicken auf.
Ubliche Dicken liegen im Bereich von 0,5 mm bis 2 mm, vorzugsweise im Bereich von
0,6 bis 1,5 mm und besonders bevorzugt im Bereich von 0,8 bis 1,2 mm. Es ist allerdings
auch méoglich, Verbundplatten mit weitaus grofleren Dicken, wie beispielsweise im

Bereich von 2 mm bis 20 mm herzustellen.

Enthilt die Verbundplatte eine Overlayschicht, dann liegt deren Dicke vorzugsweise im
Bereich von 80 bis 120 pum, besonders bevorzugt im Bereich von 80 bis 110 um. Als Dicke
der Overlayschicht wird hierbei der Abstand zwischen der der Dekorschicht abgewandten
Aullenseite der die Partikel mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8 enthaltenden
Bindemittelschicht und der AuBenseite des mit der Overlayschicht in Kontakt stehenden
Dekorpapierbogens verstanden. Die Dicke der Dekorschicht liegt vorzugsweise im Bereich
von 65 bis 140 um, besonders bevorzugt im Bereich von 65 bis 80 um. Als Dicke der
Dekorschicht wird hierbei der Abstand zwischen der mit der Overlayschicht in Kontakt
stehenden AuBlenseite des Dekorpapierbogens und der Auflenseite des mit der
Dekorschicht in Kontakt stehenden Kraftpapierbogens der Kernschicht verstanden. Die
Dicke der Kernschicht kann je nach gewiinschter Dicke der Verbundplatte stark variieren
und liegt vorzugsweise im Bereich von 250 bis 1900 um, besonders bevorzugt im Bereich

von 500 bis 1500 um.

Enthilt die Verbundplatte keine Overlayschicht, dann liegt die Dicke der Dekorschicht
ebenfalls vorzugsweise im Bereich von 65 bis 140 um, besonders bevorzugt im Bereich
von 80 bis 140 um. Die Dicke der Dekorschicht ist in diesem Fall definiert als der Abstand
zwischen der der Kernschicht abgewandten Auflenseite der die Partikel mit einer Mohs-

Hérte von wenigstens 8 enthaltenden Bindemittelschicht und der AuBBenseite des mit der
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Dekorschicht in Kontakt stehenden Kraftpapierbogens der Kernschicht. Die Dicke der
Kernschicht kann unabhingig von der Gegenwart einer Overlayschicht beispielsweise im
Bereich von 250 bis 1900 um, besonders bevorzugt im Bereich von 500 bis 1500 um,

liegen.

Das Endgewicht der erfindungsgeméfen Verbundplatte ist von mehreren Faktoren, wie
zum Beispiel der Dicke der Verbundplatte, dem Gewicht der eingesetzten Komponenten
und der Anzahl der verwendeten Bégen, abhingig. Vorzugsweise liegt das Gewicht der
Verbundplatte im Bereich von 1,2 bis 1,6 kg pro m? Oberfliche der Verbundplatte (kg/m?),

besonders bevorzugt im Bereich von 1,3 bis 1,5 kg/mz, zum Beispiel bei 1,4 kg/mz.

Die durch die Bindemittelschicht gebildete Oberfldche der Verbundplatte, die die Partikel
mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8 enthilt, weist eine Glanzgradreduktion GRx bzw.
GRSy nach Scheuerbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest auf, die einen

Maximalwert nicht iibersteigt.

Erfindungsgemél wird fiir die Ermittlung der Glanzgradreduktion der Glanzgrad vor und
nach einer definierten Scheuerbeanspruchung gemessen. Der Test zur Ermittlung der

Glanzgradreduktion wird erfindungsgemaB als Glanzgradreduktionstest bezeichnet.

Die Ermittlung des Glanzgrades erfolgt im Rahmen der Erfindung stets nach der DIN
67530 bei einem Lichteinfallswinkel von 60°. Dabei werden die erhaltenen
Reflektometerwerte bei 60° Lichteinfall (Messgeometrie) auf einen schwarzen, polierten
Glasstandard mit definiertem Brechungsindex bezogen. Fiir diesen Standard wird der

Messwert auf 100 Glanzeinheiten (100 GE) kalibriert.

Definitionsgemif wird unter dem urspriinglichen Glanzgrad derjenige Glanzgrad der
Oberflache der Verbundplatte verstanden, der vor der Scheuerbeanspruchung im
Glanzgradreduktionstest erhalten wird. Dieser urspriingliche Glanzgrad betrigt wenigstens

80 GE, bevorzugt wenigstens 85 GE und besonders bevorzugt 90 GE.
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Die Scheuerbeanspruchung im Rahmen des Glanzgradreduktionstests wird wie folgt
durchgefiihrt:

Ein Schlitten, an dessen Unterseite ein definiertes Schleifmittel angebracht ist, wird mit
einer gleichmiBigen linearen Bewegung unter einer Gewichtsbelastung von 0,5 N/cm®
iiber eine Strecke von 220 mm auf der Oberflache der Verbundplatte entlang gefiihrt. Die
lineare Bewegung wird anschlielend in zur ersten Bewegungsrichtung entgegengesetzter
Bewegungsrichtung wiederholt. Definitionsgemaf3 wird unter einem Doppelhub eine
vollstindig abgeschlossene Bewegung in die eine Richtung und in die dieser Richtung
entgegengesetzte Richtung verstanden, so dass der Schlitten dieselbe Strecke in einem
Doppelhub zweimal zuriicklegt (Hin- und Herbewegung). Beim Glanzgradreduktionstest
erfolgt die Scheuerbeanspruchung durch die Durchfiihrung einer definierten Anzahl an
Doppelhiiben, wobei der mit dem Schleifmedium in Kontakt kommende Streckenbereich
auf der Oberfliache des Verbundwerkstoffs durch den ersten Doppelhub festgelegt wird

und wihrend der gesamten Scheuerbeanspruchung gleich bleibt.

Definitionsgemaf wird zur Ermittlung der Glanzgradreduktion GRx (bzw. GRSx) nach
Scheuerbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest die Differenz zwischen dem
urspriinglichen Glanzgrad und dem Glanzgrad nach der Scheuerbeanspruchung im
Glanzgradreduktionstest mit X Doppelhiiben bestimmt und das Verhéltnis zwischen dieser
Differenz und dem urspriinglichen Glanzgrad berechnet. Der erhaltene Wert wird mit 100
Prozent multipliziert und als Glanzgradreduktion nach Scheuerbeanspruchung im
Glanzgradreduktionstest, GRx (bzw. GRSx), bezeichnet. Zur Berechnung dieses Wertes

kann demnach folgende Formel herangezogen werden:

Glanzgradreduktion, GRy (bzw. GRSy), [in %] =
{[ (urspringlicher Glanzgrad) - (Glanzgrad nach
Scheuerbeanspruchung mit x Doppelhiiben)] /

[ (urspringlicher Glanzgrad)]} x 100%

Erfindungsgemif erfolgt die Scheuerbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest zur

Ermittlung des Glanzgradverlustes GRx durch Verwendung von einem Schleifpépier vom
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Typ P1200 als Schleifmittel. Die Angabe ,,P1200* bezieht sich dabei auf die nach der
internationalen Norm ISO 6344-1 : 1999 bestimmte Kémungsbezeichnung. Demnach
weisen die Korundpartikel einen dso-Wert von max. 58 pm, einen dg-Wert von max. 29,7
um, eine mittlere KorngréBe (dgso-Wert) von 15,3 £+ 1,0 um und einen dgos-Wert von min.
10,2 um, gemessen mit dem US-Sedimentometer nach ISO 8486-2, auf. Der Korundgehalt
des verwendeten Schleifpapiers betrédgt 24,3 g/m?. Das Gewicht des verwendeten

Schleifpapiers betrigt 250 g/m?2,

Erfindungsgemal werden zur Ermittlung des Glanzgradverlustes GRx nach
Scheuerbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest 500 Doppelhiibe ausgefiihrt. Der
erhaltene Wert fiir die Glanzgradreduktion wird demnach als ,,GRsqp* bezeichnet.

Die durch die Bindemittelschicht gebildete Oberflache der Verbundplatte, die die Partikel
mit einer Mohs-Hirte von wenigstens 8 enthilt, weist eine Glanzgradreduktion GRsgo nach
Scheuerbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest von hochstens 7%, vorzugsweise von
héchstens 6%, bevorzugter von héchstens 5%, und noch mehr bevorzugt von héchstens

4% auf,

Allerdings ist es auch méglich, die Glanzgradreduktion GRx nach der
Scheuerbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest mit einer anderen Anzahl an
Doppelhiiben zu messen. So kénnen beispielsweise zur Scheuerbeanspruchung auch 250
Doppelhiibe durchgefiihrt werden. Der derart ermittelte Wert fiir die Glanzreduktion wird
auch als GR;so bezeichnet.

Die durch die Bindemittelschicht gebildete Oberfldche der Verbundplatte, die die Partikel
mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8 enthélt, weist vorzugsweise eine
Glanzgradreduktion nach Scheuerbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest mit 250
Doppelhiiben, GR»sp, von hichstens 5%, bevorzugter von héchstens 4%, noch bevorzugter

von héchstens 3%, und insbesondere von hichstens 2% auf.

GemaihB einer weiteren Ausfilhrungsform kann das flir die Schleifbeanspruchung im
Glanzgradreduktionstest verwendete Schleifmedium auch Stahlwolle sein. Bei der
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Stahlwolle handelt es sich um Stahlwolle mit dem Feinheitsgrad 1, die aus rechteckigen
Spédnen aus einem Material besteht, das nach der DIN 17145 dem Typ 11Mn4Si mit der
Werkstoffnummer 1.0492 entspricht.

Wird als Schleifmedium fiir die Schleifbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest
VStahlwolle verwendet, dann wird die Glanzgradreduktion als GRSy ausgedriickt, wobei
sich der auf die Abkiirzung ,,GRS* folgende Index ,,X* wiederum auf die Anzahl der bei
der Schleifbeanspruchung durchgefiihrten Doppelhiibe bezieht.

Wenn Stahlwolle als Schleifmedium fiir die Schleifbeanspruchung im
Glanzgradreduktionstest verwendet wird, dann wird die Schleifbeanspruchung
vorzugsweise durch Ausfithrung von 500 Doppelhiiben durchgefiihrt. Der fiir die
Glanzgradreduktion erhaltene Wert wird dementsprechend als GRSsgg bezeichnet.

Vorzugsweise weist die durch die Bindemittelschicht gebildete Oberfldche, die die Partikel
mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8 enthilt, eine Glanzgradreduktion GRSsop nach
Scheuerbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest mit Stahlwolle von héchstens 10%,
vorzugsweise hochstens 7%, mehr bevorzugt hochstens 5%, noch mehr bevorzugt

hochstens 3% und insbesondere hochstens 1% auf.

GemaiD einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform wird die Schleifbeanspruchung im
Glanzgradreduktionstest bei Verwendung von Stahlwolle unter Ausiibung von 250
Doppelhiiben durchgefiihrt. Der entsprechende fiir die Glanzgradreduktion erhaltene Wert
wird folglich als GRS;so bezeichnet.

Vorzugsweise weist die durch die Bindemittelschicht gebildete Oberfldche, die die Partikel
mit einer Mohs-Hirte von wenigstens 8 enthilt, eine Glanzgradreduktion GRS,sp nach
Scheuerbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest mit Stahlwolle von héchstens 5%,
vorzugsweise héchstens 4%, mehr bevorzugt héchstens 3%, noch mehr bevorzugt

héchstens 2% und insbesondere héchstens 1% auf.
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GemiB einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die durch die Bindemittelschicht
gebildete Oberfliche der Verbundplatte, die die Partikel mit einer Mohs-Hiérte von
wenigstens 8 enthilt, eine Abriebbestidndigkeit nach der DIN EN 13329, Anhang E, auf,
die die Einordnung der Verbundplatte in die Abriebklasse AC3, vorzugsweise AC4 und

insbesondere ACS erlaubt.

Dementsprechend liegt die Abriebbestindigkeit gem&B der nach der DIN EN 13329,
Anhang E, durchgefiihrten Priifung vorzugsweise bei einem IP-Wert (Initial Point;
Erstangriff) von wenigstens 5000 Umdrehungen, besonders bevorzugt bei wenigstens 5700
Umdrehungen, ganz besonders bevorzugt bei wenigstens 6500 Umdrehungen. Ein
bevorzugter Bereich liegt bei einem IP-Wert von 5000 bis 10000 Umdrehungen, besonders
bevorzugt bei 6000 bis 9500 Umdrehungen und ganz besonders bevorzugt bei 6500 bis
9000 Umdrehungen. GeméB dieser Priifung wird das Abriebverhalten der Verbundplatte
getestet. Dazu rotiert ein Probenteil der Verbundplatte unter zwei Abriebrdadern, die mit
Schmirgelpapier versehen sind. Durch das Scheuern wird die Abriebbestdndigkeit der
Verbundplatte gemessen. Drehgeschwindigkeit, Typ und Wechsel des Schleifpapiers sind
genau vorgeschrieben. Mafeinheit ist der IP-Wert, also die Anzahl an Umdrehungen, nach
der die Verschleiflerscheinungen auftreten. Fiir die Bestimmung der Abriebbesténdigkeit
wird ein in der DIN EN 13329 definiertes Schmirgelpapier verwendet, das insbesondere
durch ein Flachengewicht von 70 g/m? bis 100 g/m”? gekennzeichnet ist und offen
beschichtet ist mit 180 grit Aluminiumoxid mit einer Korngréfle, die durch ein Sieb mit

Offnungen von 100 um passt, jedoch nicht durch Offnungen von 63 pm.

Gemil einer weiteren bevorzugten Ausfithrungsform weist die durch die
Bindemittelschicht gebildete Oberfldche der Verbundplatte, die die Partikel mit einer
Mohs-Hirte von wenigstens 8 enthilt, eine Besténdigkeit gegen Stof3beanspruchung
gemiB der Norm EN 13329, Anhang F, auf, die die Einordnung der Verbundplatte in die
Klasse IC2, bevorzugt IC3, erlaubt. Bei Durchfiihrung des in dieser Norm definierten Tests
zur StoBbeanspruchung unter Verwendung der groflen Kugel (Durchmesser = 42,8 mm;
Masse = 324 g) betrigt die Fallh6he vorzugsweise wenigstens 1300 mm, mehr bevorzugt
wenigstens 1500 mm und insbesondere wenigstens 1700 mm. Bei Durchfiihrung des in

dieser Norm definierten Tests zur Stoflbeanspruchung unter Verwendung der kleinen
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Kugel liegt die Stoffestigkeit vorzugsweise im Bereich von 15 bis 25 N, mehr bevorzugt

im Bereich von 17 bis 23 N und insbesondere im Bereich von 18 bis 22 N.

Unter einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung ein Paneel, das einen Tréager und eine
auf dem Tréger haftende erfindungsgeméfe Verbundplatte umfasst. Vorzugsweise handelt
es sich bei dem Paneel um eine Bodenplatte (FuBbodenpaneel). Ferner kann das Paneel

aber auch eine andere Platte, wie zum Beispiel eine Tischplatte, sein.

Bevorzugte Triger sind Spanplatten, Sperrholz, Tragerplatten (gegebenenfalls mit
Schichtstoff beschichtet), hochverdichtete Faserplatten, mitteldichte Faserplatten,
Hartfaserplatten, Tischlerplatten, Furnierplatten, Massivholz, Waben, Schaumstoffe,
Metallplatten, Bleche, mineralische Tréger, Natur- und Kunststein, Fliesen und
Gipskartonplatten. Die Triger kénnen mit einem geeigneten Bindemittel, wie zum Beispiel
einem Melaminharz beschichtet, oder unbeschichtet sein. Die Verbundplatte kann sowohl
auf fliissigkeitsaufnehmende (saugféhige) Trager, wie zum Beispiel unbeschichtete
Spanplatten und unbeschichtetes Holz, als auch auf nicht fliissigkeitsaufnehmende (nicht
saugfihige) Trédger, wie zum Beispiel Metalle, Keramik, Glas, beschichtete Holzer,

beschichtete Spanplatten usw. aufgebracht werden.

Verfahren und Mittel zum festen Verbinden von Verbundplatte und Trager sind aus dem
Stand der Technik bekannt. Beispielsweise kann das feste Verbinden von Verbundplatte
und Triger durch Verkleben oder mit Hilfe von aus dem Stand der Technik bekannten
Verbindungselementen erfolgen. Das Verbinden der Verbundplatte mit dem
Trigermaterial erfolgt derart, dass die Oberflache der Verbundplatte, die der die Partikel
mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8 enthaltenden Oberflache gegeniiberliegt, mit einer
Oberflache des Tragers in Kontakt steht. Vorzugsweise stehen daher in dem Paneel eine
Oberflache des Tréagers und eine durch die Kernschicht der Verbundplatte gebildete
Oberfldche in Kontakt.

Das Paneel kann zudem weitere aus dem Stand der Technik bekannte Funktionsmaterialien
aufweisen. Beispielhaft seien Materialien zum Flammschutz, zur Abschirmung von

Strahlung, zur Schallddmpfung, zur Stabilisierung und zur Feuchtigkeitssperre genannt.
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Bevorzugte Funktionsmaterialien umfassen einen Gegenzug und/oder eine

Trittschalldampfung, wie sie bevorzugt bei Bodenplatten verwendet werden.

Die Dicke des Paneels ist nicht weiter eingeschrinkt. Sie liegt vorzugsweise im Bereich
von 9 bis 15 mm, besonders bevorzugt im Bereich von 10 bis 14 mm und ganz besonders
bevorzugt im Bereich von 11 bis 13 mm. Die Dicke der in dem Paneel vorhandenen
Verbundplatte kann, wie vorstehend beschrieben, vorzugsweise im Bereich von 0,5 bis 2
mm, besonders bevorzugt im Bereich von 0,6 bis 1,5 mm und ganz besonders bevorzugt
im Bereich von 0,8 bis 1,2 mm liegen. Die Dicke des Tragers, beispielsweise einer
hochverdichteten Faserplatte, liegt vorzugsweise im Bereich von 5 bis 13 mm, besonders
bevorzugt im Bereich von 8 bis 10 mm, ganz besonders bevorzugt im Bereich von 9,0 bis
9,6 mm. Der gegebenenfalls vorgesehene Gegenzug und/oder die Trittschalldimpfung
weisen vorzugsweise eine Dicke im Bereich von 0,5 bis 3mm, besonders bevorzugt im .

Bereich von 1 bis 2 mm auf.

Das Endgewicht des Paneels ist nicht besonders eingeschrinkt. Es liegt vorzugsweise im
Bereich von 8 bis 13 kg pro m” Oberfliche des Paneels (kg/m?), besonders bevorzugt im
Bereich von 9 bis 12 kg/m” und ganz besonders bevorzugt im Bereich von 10 bis 11

kg/m?.

Das erfindungsgeméfle Paneel lisst sich auf fiir den Fachmann selbstverstiandliche Weise
verarbeiten. [st das Paneel eine Bodenplatte, dann kann diese mit einer Nut- und Feder-
Struktur versehen werden, um das flichenméflige Verbinden einer Vielzahl solcher
Bodenplatten zur Herstellung von brettartigen oder fliesenartiges Strukturen zu

erméglichen.

Die vorliegende Erfindung wird anhand der folgenden Beispiele erldutert, die jedoch nicht

als einschrinkend zu verstehen sind:
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Beispiele:
Ausfiihrungsbeispiel:
Ausfiihrungsbeispiel 1.1: Herstellung einer korundhaltigen Melaminharz Mischung

820 g einer 56 %-igen wissrigen Melamintréankharzldsung (incl. Harter, Netz- und
Trennmittel) wurden mit 180 g Makro-Edelkorund (Typ ZWSK 220; mittlere Korngréfie
68 um) gemischt.

Ausfiihrungsbeispiel 1.2: Herstellung eines imprdgnierten und einseitig beschichteten

Overlaypapiers

Ein aus a-Zellulose bestehendes Overlaypapier mit einem Fldchengewicht von 30 g/m?
wurde bis zur Sittigung mit Melaminharz getrinkt. Das iiberschiissige Harz wurde an der
Oberfliche zwischen zwei polierten Stahlwalzen entfernt. Das auf dem Overlaypapier
aufgebrachte Melaminharz wurde 2 h bei Raumtemperatur antrocknen gelassen, um ein

vorimprégniertes Overlaypapier zu erhalten.

Anschlielend wurden 135 g/m? der korundhaltigen Melaminharz-Mischung aus Beispiel
1.1 gleichmiBig auf einer Seite des vorimpréagnierten Overlaypapiers verteilt. Das nun mit
Korundpartikeln beschichtete Overlaypapier wurde im Umluft-Trockenofen fiir 4 min bei
125 °C getrocknet.

Beispiel 1.3: Herstellung einer erfindungsgemdflen Verbundplatte

Zur Herstellung einer erfindungsgeméfen Verbundplatte wurde zunéchst ein fiir das

Verpressen mit zwei Pressblechen geeigneter Aufbau hergestellt.

Dazu wurden auf beide Seiten eines 30 pm dicken Bogens einer Trennfolie aus
Polypropylen vier Bogen Kraftpapier, die mit einem Phenolharz imprégniert waren gelegt.

Auf den obersten Kraftpapierbogen wurde jeweils ein Dekorpapierbogen und auf den
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Dekorpapierbogen jeweils ein Bogen des mit in Beispiel 1.3 hergestellten, mit
Korundpartikeln beschichteten Overlaypapiers aufgebracht. Das Overlaypapier wurde so
auf den Dekorbogen gelegt, dass die die Korundpartikel aufweisende Oberfliche des
Overlaypapiers nicht mit dem Kraftpapierbogen in Kontakt stand, sondern nach auf3en

gerichtet war. Ein derartiger Aufbau ist in Schema 1 dargestellt.

| Spiegelhochglanz-Pressblech mit Titandiborid-Hartbeschichtung l

i 1 Overlay-Papier aus Bsp. 3 ' |
1 Dekorpapier
4 Bogen Kraftpapier
1 Bogen PP-Trennfolie
4 Bogen Kraftpapier
1 Dekorpapier

1 Overlay-Papier aus Bsp. 3

I Spiegelhochglanz-Pressblech mit Titandiborid-Hartbeschichtung I

Schema 1:  Aufbau zur Herstellung einer erfindungsgemifien Verbundplatte

Der derart praparierte Aufbau wurde zwischen zwei Pressbleche mit glatten, mit
Titandiborid im Magnetron-Sputter-Beschichtungssystem beschichteten, hochgldnzenden
Oberflichen eingebracht, bei einem Druck von 10 N/mm? und einer Maximaltemperatur

von 135°C fiir 35 min verpresst und anschliefend auf Raumtemperatur abgekiihlt.

Die erhaltene Verbundplatte zeigte einen hohen Glanz und eine hohe Transparenz und

wies keine Spuren der Korundbeschichtung und keine Schleierbildung auf.

Die Messung der Abriebbesténdigkeit der durch die auf der Overlayschicht angeordneten
Bindemittelschicht gebildeten Oberfléache der Verbundplatte, gemessen nach der DIN EN
13329, Anhang E, lieferte einen IP-Wert von 8100 Umdrehungen.
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Vergleichsbeispiel 1:

Zu Vergleichszwecken wurde eine weitere Verbundplatte hergestellt, die nicht unter die

vorliegende Erfindung fillt.

Auch hierfiir wurde zunichst ein fiir das Verpressen mit zwei Pressblechen geeigneter
Aufbau hergestellt. Dazu wurden auf beide Seiten eines 30 um dicken Bogens einer
Trennfolie aus Polypropylen vier Bogen Kraftpapier, die mit einem Phenolharz
imprégniert waren, gelegt. Auf den obersten Kraftpapierbogen wurde jeweils ein
Dekorpapierbogen und auf den Dekorpapierbogen jeweils ein Bogen eines Overlaypapiers
vom Typ Mead-822 (geméaB der US 3798111) aufgebracht. Bei diesem Overlaypapier sind
Korundpartikel nicht auf der bzw. den Oberfldchen des aus a-Zellulose bestehenden

Papiers verteilt, sondern liegen in der Faserschicht verteilt vor.

Der derart praparierte Aufbau wurde zwischen zwei Pressbleche mit glatten, mit
Titandiborid im Magnetron-Sputter-Beschichtungssystem beschichteten, hochgldnzenden
Oberflichen eingebracht, bei einem Druck von 10 N/mm? bei einer Maximaltemperatur

von 135°C fiir 35 min verpresst und anschlieBend auf Raumtemperatur abgekiihlt.

Vergleichsbeispiel 2:

Zur Herstellung einer weiteren Verbundplatte zu Vergleichszwecken, die nicht von der
vorliegenden Erfindung umfasst ist, wurde ebenfalls zunéchst ein fiir das Verpressen mit

zwei Pressblechen geeigneter Aufbau hergestellt.

Dazu wurden auf beide Seiten eines 30 um dicken Bogens einer Trennfolie aus
Polypropylen vier Bégen Kraftpapier, die mit einem Phenolharz imprigniert waren gelegt.
Auf den obersten Kraftpapierbogen wurde jeweils ein Dekorpapierbogen und auf den
Dekorpapierbogen jeweils ein Bogen eines nicht mit Korundpartikeln beschichteten

Overlaypapiers aufgebracht.
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Der derart priparierte Aufbau wurde zwischen zwei Pressbleche mit glatten, mit
Titandiborid im Magnetron-Sputter-Beschichtungssystem beschichteten, hochglanzenden
Oberfldchen eingebracht, bei einem Druck von 10 N/mm? bei einer Maximaltemperatur

von 135°C fiir 35 min verpresst und anschliefend auf Raumtemperatur abgekiihlt.
Ergebnisse:

Die durch die auf der Overlayschicht angeordnete Bindemittelschicht gebildete Oberflédche
der im Ausfiihrungsbeispiel und den Vergleichsbeispielen 1 und 2 erhaltenen
Verbundplatten wurde im Glanzreduktionstest einer Scheuerbeanspruchung mit
Schleifpapier unterzogen. Nach der angegebenen Anzahl an Doppelhiiben wurde der
Glanzgrad bei einem Lichteinfallswinkel von 60° nach der DIN 67530 gemessen. Die
erhaltenen Werte sind in Tabelle 1 dargestellt:

Glanzgrad in GE: Glanzgrad in GE: Glanzgrad in GE:
Ausfiihrungsbeispiel Vergleichsbeispiel Vergleichsbeispiel

Doppelhiibe 1 2
0 109,2 103,6 115,5
50 110,4 90,5 63,2
100 109,3 92,8 63,2
250 107,5 93,3 69,3
500 105,2 : 93,8 64,6

Tabelle 1: Glanzgrad bei 60° nach der angegebenen Anzahl an Doppelhiiben.

Aus den ermittelten Werten wurden der urspriingliche Glanzgrad sowie die

Glanzgradreduktionen GR;so und GRsgp bestimmt (siehe Tabelle 2).

Ausfiihrungsbeispiel Vergleichsbeispiel Vergleichsbeispiel

Doppelhiibe 1 2
Urspriinglicher
Glanzgrad [GE] 109,2 103,6 115,5
GRaso 1,6% 9,9% 40,0%
GRs00 3,7% 9,5% 44,1%

Tabelle 2: Urspriinglicher Glanzgrad und Glanzgradreduktionen GR;50 und GRsgpim
Glanzgradreduktionstest nach Scheuerbeanspruchung mit Schleifpapier.
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Ferner wurde die durch die auf der Overlayschicht angeordnete Bindemittelschicht
gebildete Oberflache der im Ausfiihrungsbeispiel und den Vergleichsbeispielen 1 und 2
erhaltenen Verbundplatten im Glanzreduktionstest einer Scheuerbeanspruchung mit
Stahlwolle unterzogen. Nach der angegebenen Anzahl an Doppelhiiben wurde der
Glanzgrad bei einem Lichteinfallswinkel von 60° nach der DIN 67530 gemessen. Die
erhaltenen Werte sind in Tabelle 3 dargestellt:

Glanzgrad in GE: Glanzgrad in GE: Glanzgrad in GE:
Ausfiihrungsbeispiel Vergleichsbeispiel Vergleichsbeispiel

Doppelhiibe 1 2
0 114,2 102,8 118,2
50 114,6 99,2 115,7
100 114,2 92,5 111,9
250 114,2 89,9 101,3
500 1143 80,5 88,6

Tabelle 3: Glanzgrad bei 60° nach der angegebenen Anzahl an Doppelhiiben.

Aus den ermittelten Werten wurden der urspriingliche Glanzgrad sowie die

Glanzgradreduktionen GRS;s0 und GRSsq bestimmt (siehe Tabelle 4).

Ausfithrungsbeispiel Vergleichsbeispiel Vergleichsbeispiel

Doppelhiibe 1 2
Urspriinglicher
Glanzgrad [GE] 114,2 102,8 118,2
GR2s0 0,0% 12,5% 14,3%
GRs00 0,0% - 21,7% 25,0%

Tabelle 4: Urspriinglicher Glanzgrad und Glanzgradreduktionen GRS;so und GRSsq
im Glanzgradreduktionstest nach Scheuerbeanspruchung mit Stahlwolle.

Obwohl aus dem Stand der Technik zahlreiche Maflnahmen zur Erhohung der
Abriebfestigkeit oder der Glanzbestdndigkeit der Oberfliche von Verbundplatten bekannt
sind, fiihrte keine dieser MaBnahmen zu einer Verbundplatte mit einer Oberfléache, die
sowohl eine iiberragende Abriebfestigkeit als auch eine iiberragende Glanzbestéindigkeit

aufweist.
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Vergleichsversuch gegeniiber EP 0 219 769 B1 und AT 40 807 E:

Die EP 0 219 769 B1 und AT 40 807 E haben die Bestindigkeit der Laminatoberfliche
gegen Verkratzen untersucht. Es wurde jeweils der Glanzverlust der Laminatoberfléche
durch Scheuerbeanspruchung an zwei Stellen gemessen. Die Scheuerbeanspruchung
erfolgte durch Scheuern mit 10 Doppelhiiben, mittels einer Crockmeter-Apparatur, unter
Verwendung von 3 M Scotch Brite type 8A Schleifpads. Die Untersuchungen ergaben

einen Glanzverlust von 4% bzw. 5%.

Es wurden Versuche zur Glanzgradreduktion der erfindungsgeméflen Verbundplatte unter
den Versuchsbedingungen, wie in EP 0 219 769 B1 bzw. AT 40 807 E beschrieben,
durchgefiihrt.

Glanzreduktionsgrad
Probe 1 Probe 2 Probe 3
10 Doppelhiibe 1,8 % 1,3% 1,5%

Tabelle S: Glanzgradreduktion der erfindungsgemiifien Verbundplatte im
Glanzgradreduktionstest geméfl der EP 0 219 769 B1 und AT 40 807 E durch
Scheuerbeanspruchung mit 10 Doppelhiiben unter Verwendung von 3 M Scotch

Brite type 8 A Schleifpads.

Der gemittelte Glanzgradverlust der erfindungsgemiBlen Verbundplatte nach dem

Testverfahren gemill EP 0 219 769 B1 bzw. AT 40 807 E betrigt 1,5 %.

Die erfindungsgemiBen Verbundplatte weist einen sehr geringen Glanzgradverlust von
lediglich 1,5% und damit einen sehr viel geringeren Glanzreduktionsgrad auf als die

Verbundplatten, die in EP 0 219 769 B1 bzw. AT 40 807 E offenbart sind.
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Die herausragenden Eigenschaften werden erfindungsgemif unter anderem durch die
Wahl der Grofle der Partikel mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8, die Menge der
Partikel mit einer Mohs-Hérte von wenigstens 8, die besondere Anordnung der Partikel mit
einer Mohs-Hérte von wenigstens 8 an der Oberfldche der Verbundplatte und die Wahl der
zur Verpressung eingesetzten Pressplatten erreicht. Dies ist insbesondere deshalb
bemerkenswert, weil im Stand der Technik zur Erreichung dieser Eigenschaften teils

gegenldufige Maflnahmen vorgeschlagen worden sind.
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Patentanspriiche:

Verbundplatte umfassend

a)
b)
©)
d)

eine Kernschicht,

eine Dekorschicht,

Partikel mit einer Mohs-Harte von wenigstens 8,

eine Bindemittelanordnung, in der die Kernschicht und die Dekorschicht
vorgesehen sind und die eine auf der Dekorschicht angeordnete

Bindemittelschicht bildet, die die Partikel enthilt,

dadurch gekennzeichnet, dass

(i)

(i)

(iii)

die durch die Bindemittelschicht gebildete Oberfldche der Verbundplatte
eine Glanzgradreduktion nach Scheuerbeanspruchung im
Glanzgradreduktionstest GRsgp von hochstens 7% aufweist, wobei der
urspriingliche Glanzgrad wenigstens 80 GE betragt,

die Partikel eine mittlere Korngréfe im Bereich von 5 — 100 um aufweisen,
und

die Beladung der Verbundplatte mit den Partikeln, bezogen auf die
Oberfliache der Verbundplatte, im Bereich von 21 — 35 g/m? liegt.

Verbundplatte umfassend

a)
b)
bl)
c)
d)

eine Kernschicht,

eine Dekorschicht,

eine Overlayschicht,

Partikel mit einer Mohs-Hérte von wenigstens §,

eine Bindemittelanordnung, in der die Kernschicht, die Dekorschicht und
die Overlayschicht vorgesehen sind und die eine auf der Overlayschicht

angeordnete Bindemittelschicht bildet, die die Partikel enthélt,

dadurch gekennzeichnet, dass

)

die durch die Bindemittelschicht gebildete Oberfliche der Verbundplatte
eine Glanzgradreduktion nach Scheuerbeanspruchung im
Glanzgradreduktionstest GRsop von héchstens 7% aufweist, wobei der

urspriingliche Glanzgrad wenigstens 80 GE betragt,
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(i)  die Partikel eine mittlere Korngr6e im Bereich von 5 — 100 um aufweisen,

und
(iii)  die Beladung der Verbundplatte mit den Partikeln, bezogen auf die
Oberfliche der Verbundplatte, im Bereich von 21 — 35 g/m? liegt.

Verbundplatte nach Anspruch 1 oder 2, wobei die durch die Bindemittelschicht
gebildete Oberflache der Verbundplatte eine Glanzgradreduktion nach
Scheuerbeanspruchung im Glanzgradreduktionstest GRSsgp von hochstens 10%

aufweist.

Verbundplatte nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die die durch
die Bindemittelschicht gebildete Oberfldche der Verbundplatte eine
Abriebbestindigkeit nach DIN EN 13329, Anhang E, ausgedriickt als IP-Wert, von

wenigstens 5000 Umdrehungen aufweist.

Verbundplatte nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die Partikel mit

einer Mohs-Hérte von wenigstens 8 Korundpartikel sind.

Verbundplatte nach Anspruch 5, wobei die mittlere Korngréfie der Korundpartikel
im Bereich von 45 — 75 um liegt.

Verbundplatte nach einem der vorangegangenen Anspriiche, wobei die Beladung
der Verbundplatte mit den Partikeln, bezogen auf die Oberflache der

Verbundplatte, im Bereich von 23 bis 29 g/m? liegt.

Paneel umfassend eine Verbundplatte geméf3 einem der vorangegangenen

Anspriiche.

Paneel nach Anspruch 8 in der Form einer Bodenplatte.
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