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Die Erfindung betrifft einen Schichtstoff zum Autbringen auf einem Trégermaterial, insbesondere auf eine Tréagerplatte, mit einer
harzimprégnierten Dekorschicht (4) und mit mindestens einer harzimprégnierten Kernschicht (6, 8, 10), wobei die Dekorschicht
(4) und die mindestens eine Kernschicht (6, 8, 10) geeignet sind, um unter hohem Druck und Wirme miteinander verpresst zu
werden, bei dem das technische Problem, einen Schichtstoff zum Aufbringen auf einem Trigermaterial, insbesondere auf eine
Tragerplatte zu verbessern, dadurch geldst ist, dass die dem der Dekorschicht gegeniiberliegend angeordnete Schicht mit einer
geprigten Struktur versehen ist, die im Wesentlichen einer durch Schleifen hergestellten Struktur entspricht. Die Erfindung
betriftt auch ein Pressmittel und ein Verfahren zum Herstellen eines solchen Schichtstoffs.
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Schichtstoff, Pressmittel und Verfahren zu dessen Herstellung

Die Erfindung betrifft Schichtstoff zum Aufbringen auf einem Trigermaterial,
insbesondere auf eine Tragerplatte, mit einer harzimprégnierten Dekorschicht und
mit mindestens einer harzimpréagnierten Kernschicht, wobei die Dekorschicht und die
mindestens eine Kernschicht geeignet sind, um unter hohem Druck und Warme
miteinander verpresst zu werden. Die Erfindung betrifft auch ein Pressmittel und ein

Verfahren zur Herstellung eines Schichtstoffs.

Aus dem Stand der Technik bekannte Schichtstoffe sind ein vielseitig einsetzbarer
Werkstoff, der in Kombination mit Holzwerkstoffen oder anderen Trigermaterialien,
zu so genannten Verbundelementen verarbeitet wird. Die Anwendungen sind
vielfaltig und erfordern den Einsatz verschiedener Schichtstoffqualititen, die auf die
spateren Einsatzgebiete abzustimmen sind. Klassische Anwendungen bzw.
Einsatzbereiche sind z.B. Kiichenindustrie, Tiirenindustrie, Biromdébelindustrie,
Messebau, Ladenbau, dekorativer Innenausbau, FuRbéden, Schiffsbau und

Fahrzeugbau.

Die Schichtstoffe sind dekorative Schichtstoffe auf Basis hartbarer Harze. Sie sind
mehrschichtig aufgebaut und bestehen bspw. zumindest aus einem
melaminharzimpragnierten Dekorpapier als Dekorschicht und einem oder mehreren
mit Phenolharz impragnierten Natronkraftpapieren als Kernschichten, die unter
hohem Druck und Warme miteinander verpresst werden. Der Schichtstoffaufbau,
Harz- und Papierqualitdten, Oberflichenstrukturen, die Verwendung spezieller
Overlays (Schutzschichten) sowie die Pressparameter bei der Herstellung entscheiden
liber die Schichtstoffqualitdt und somit Uiber die spdtere Anwendung bzw. das

Einsatzgebiet.
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Die dekorative Seite des Schichtstoffes, die Dekorschicht, kann aus Dekorpapier
bestehen, das als Holzdekor oder Fantasiedekor bedruckt wird, oder aus Uni- oder
Weifddekoren, die bspw. als Kunststoffschichten ausgebildet sind. Die

Flichengewichte der Dekorpapiere liegen in der Regel zwischen 50 - 160 g/m?.

Ein wesentlicher Bestandteil von Schichtstoffen kénnen Kernpapiere, bspw.
Natronkraftpapiere sein, die auch als Kernschichten oder Kernlagen bezeichnet
werden. Das Flachengewicht der Kernpapiere bzw. Natronkraftpapiere liegt im
Bereich von 70 - 300 g/m?, wobei hohe Grammaturen vorwiegend fiir

Kompaktplatten verwendet werden.

Ein Overlay ist ein gebleichtes, transparentes Papier mit hohem
Harzaufnahmevermégen und wird zum Schutz des Dekors, insbesondere des
Druckbildes von bedruckten Dekorpapieren und zur Verbesserung der

Abriebbestdndigkeit eingesetzt.

Ein Underlay oder Barrierepapier ist eine Papierlage zwischen Dekor- und Kernpapier
bzw. Natronkraftpapier, das zur Verhinderung chemischer Beeinflussung zwischen

den Harzen oder zur Erzielung optischer Effekte verwendet wird.

Melamin-Formaldehyd-Harze ergeben transparente und harte Beschichtungen und
sind daher bestens als Oberflachenschicht von dekorativen Schichtstoffen geeignet.
Zur Impragnierung der Kernlagen werden, nicht zuletzt aus Kostengriinden, relativ

elastische Phenol-Formaldehyd-Harze eingesetzt.

Dekorative Schichtstoffe kénnen also aus Zellulosefaserbahnen bzw. Papier, die mit
wirmehirtenden Harzen impragniert sind, bestehen. Andere natiirliche oder
kinstliche Materialien konnen ebenfalls als Tragermaterial fiir den Harz eingesetzt
werden. So sind Schichtstoffe aus mit Harz impragnierten Glasfaservliesen ebenfalls
bekannt. Die Schichten, vorzugsweise die Papierschichten werden mit den

nachfolgend beschriebenen Herstellverfahren miteinander zum Schichtstoff
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verbunden. Die Zufuhr von Wirme und Druck bewirkt dabei ein Flief3en und

anschlieffendes Aushdrten der Harze. Durch die Vernetzung der Harze, vorzugsweise
verstadrkt durch die Zellulosefasern der Papiere, entsteht ein sehr dichtes Material mit
geschlossener Oberfliche. Dabei kénnen einzelne Papierschichten, auch eine dufRere
Papierschicht, vor dem Verpressen unbeharzt sein, da beim Verpressen der Harz auch

zuvor unbeharzte Schichten durchdringt.

Zu Beginn des Verfahrens werden die Schichten des Schichtaufbaus tibereinander
gelegt und anschliefend zwischen zwei Pressmittel in Form von Presseblechen oder
Pressbandern gebracht. Diese Pressmittel sind auf eine vorgegebene Temperatur
aufgeheizt, so dass wahrend des Pressvorgangs nicht nur ein ausreichender Druck
sondern auch die bendtigte Temperatur auf die Schichten aufgebracht wird. Das
Hochdruckverfahren ist also durch die gleichzeitige Anwendung von Wirme
(Temperatur 2 120 °C) und einem hohen Druck (= 25 bar) bestimmt, damit die
warmehértbaren Harze flieffen und anschlieffend aushirten, um einen homogenen,
nicht porésen Werkstoff mit erhéhter Dichte (= 1,35 g/cm3) und der geforderten

Oberflachenbeschaffenheit herzustellen.

Die zuvor genannten Pressmittel weisen in der Regel eine sehr glatte Oberfliche auf,
um eine entsprechend glatte und somit glanzende Oberflache des Schichtstoffs zu
erreichen. Ebenso ist bekannt, das auf der Seite der Dekorschicht anliegende
Pressmittel mit einer makroskopischen Struktur zu versehen, um eine sichtbare,
moglicherweise mit dem Dekor synchron verlaufende Oberflichenstruktur auf dem
Dekor zu erzielen. Dieses fithrt zusammen mit dem Dekor zu einer verbesserten

naturnahen Oberflichenerscheinung.

Als Herstellverfahren sind CPL-Verfahren, CPL ist die Abkiirzung fiir Continuous
Pressed Laminates, und HPL-Verfahren, HPL ist die Abkiirzung fiir High Pressure

Laminates, bekannt.
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CPL wird in kontinuierlich arbeitenden Doppelbandpressen mit einem Pressdruck
zwischen 25 und 50 bar und Temperaturen zwischen 150 °C und 170 °C hergestellt.
Abhingig von der Schichtstoffdicke und der Presszonenldnge variiert die

Vorschubgeschwindigkeit zwischen 8 und 30 m/min.

HPL wird in diskontinuierlich arbeitenden Pressen oder Mehretagenpressen mit
einem Pressdruck zwischen 70 und 80 bar und Temperaturen von tiber 120 °C
hergestellt. Die Etagenpressen konnen bis zu 45 Etagen haben und jede Etage wird mit
bis zu 24 Schichtstofflagen (Dicke ca. 0,50 bis 1,90 mm) gefiillt. Abhdngig von der
Pressenbeschickung und der maximalen Temperatur dauert der komplette

Presszyklus inkl. einer optionalen Riickkiihlung etwa 100 Minuten.

Die Langen- und Breitenformatierung von HPL erfolgt in gesonderten
Arbeitsschritten. CPL hingegen kann direkt online nach der Presse sowohl in der

Breite geschnitten und /oder auf Lange formatiert oder auf Rolle gewickelt werden.

Unter Schichtstoffen werden dekorative Schichtstoffe verstanden, die
unterschiedlichen Anforderungen gentigen kénnen. So gibt es bspw. Schichtstoffe in
Standard-Qualitit, nachformbare dekorative Schichtstoffe, die bei hoheren
Temperaturen auch geformt werden kdnnen, oder dekorative Schichtstoffe mit

verbessertem Brandverhalten.

Nach der Herstellung des Schichtstoffes wird dieser, meistens in einem separaten
Verfahrensschritt und mit zeitlicher Verzogerung, mit einem Tragermaterial bzw.
einer Trigerplatte verklebt. Um Schichtstoffe mit einer Tragerplatte besser verkleben
zu kénnen, werden deren Riickseiten geschliffen. Durch den Schliff wird eine
Oberflachenstruktur geschaffen, die gut benetzbar ist. Nachteilig am Abschleifen der
Riickseite ist jedoch, dass der Schichtstoff dadurch unsymmetrisch wird und dazu
neigt, sich zu wélben. Daher miissen recht umfangreiche Lager- und
Manipulationsmafinahmen und besondere Vorkehrungen getroffen werden.

Zusétzlich wird auch die Verarbeitung dadurch wesentlich erschwert.
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Zudem flhrt das Schleifen zu einem zumindest teilweisen, vorzugsweise nahezu
vollstindigem Abtragen der obersten Harzschicht, so dass die darunter angeordnete
Papierschicht zumindest teilweise freigelegt wird. Die Oberflichenspannung wird also
verringert und die Benetzbarkeit der Oberflache verandert sich. Feuchtigkeit kann
daher wahrend einer Lagerung in den Schichtstoff eindringen, bevor der Klebstoff
kurz vor der Verarbeitung aufgetragen werden kann. AuRerdem kann der Klebstoff
zumindest teilweise zu tief in den Schichtaufbau eindringen, so dass fiir das Verkleben

mit der Tragerplatte mehr Klebstoff als notwendig eingesetzt werden muss.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher das technische Problem zugrunde, einen
Schichtstoff zum Aufbringen auf einem Tragermaterial, insbesondere auf eine
Tragerplatte, ein Pressmittel und ein Verfahren zur Herstellung eines Schichtstoffs
derart auszugestalten und weiterzubilden, dass die zuvor genannten Nachteile

behoben werden.

Das zuvor aufgezeigte technische Problem wird erfindungsgeméaf durch einen
Schichtstoff geldst, bei dem die der Dekorschicht gegentiberliegend angeordnete
Schicht mit einer gepragten Struktur versehen ist, die im Wesentlichen einer durch

Schleifen hergestellten Struktur entspricht.

Dadurch wird eine Oberflache erreicht, die dhnlich einer geschliffenen Oberflache gut
verklebt werden kann, ohne dass es durch den Vorgang des mechanischen Schleifens
der Oberflache zu einer unregelmafigen Oberfliche oder zu einer Asymmetrie des
Schichtaufbaus kommt. Unter einer Struktur, die im Wesentlichen einer durch
Schleifen hergestellten Struktur entspricht, wird im Rahmen dieser Erfindung eine
Struktur verstanden, deren Dimensionen vergleichbar mit den Dimensionen einer

durch mechanisches Schleifen erzeugten Struktur sind.

Durch das Einpragen der Struktur wihrend der Herstellung des Schichtstoffs wird die

oberste Harzschicht moduliert und bleibt als durchgangige und somit versiegelnde
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Schicht bestehen, so dass trotz des Einbringens der Struktur in der Oberflache
wahrend einer anschlieRenden Lagerung keine Feuchtigkeit in den Schichtstoff
eindringen kann. Der fiir das Verarbeiten des Schichtstoffs notwendige Klebstoff kann
daher in einer geringeren Menge aufgetragen werden, als bei einer oben
beschriebenen geschliffenen Oberflache mit geringer Oberflachenspannung. Dabei
miissen kein QualititseinbufRen bei der Verarbeitung wahrend des Aufklebens auf der

Tragerplatte hingenommen werden.

Als Maf2 und somit als Unterscheidungsmerkmal fiir die Beschaffenheit der Oberflache
des erfindungsgemifRen Schichtstoffs gegentiber einem geschliffenen Schichtstoff
kann die Benetzbarkeit herangezogen werden. Die Benetzbarkeit hdngt von der
Oberflichenspannung der Oberflache ab, wobei als Maf} der sogenannte
Kontaktwinkel gemessen werden kann. Die GroRe des Kontaktwinkels zwischen
Fliissigkeit und Oberfliche hangt von der Wechselwirkung zwischen der Flissigkeit
und der Oberflache an der Bertihrungsflache ab. Je geringer diese Wechselwirkung ist,
desto grofler wird der Kontaktwinkel. Aus der Bestimmung des Kontaktwinkels kann

somit ein Maf fiir die Benetzbarkeit bestimmt werden.

Tatsachlich geschliffene Oberfldchen, wie sie oben als Stand der Technik beschrieben
worden sind, weisen eine geringe Oberflichenspannung und somit eine gute
Benetzbarkeit auf. Bei Aufbringen eines Leitungswassertropfens bei Raumtemperatur
mit einem maximalen Durchmesser von 15 mm nimmt der Kontaktwinkel einen
geringen Wert im Bereich kleiner 20° oder kleiner 10° an. Bei einer
erfindungsgemifien Oberfliche liegt der Kontaktwinkel eines gleichen
Wassertropfens oberhalb von 40°, insbesondere oberhalb von 50°. Zur Durchfiihrung
der Messung des Kontaktwinkels und zur Charakterisierung der spezifischen

Eigenschaften des Leitungswassers wird auf die spezielle Beschreibung verwiesen.

Ein weiteres Unterscheidungsmerkmal zwischen einem erfindungsgeméafien
Schichtstoff mit einer gepragten Struktur und einer tatsachlich geschliffenen

Schichtstoffoberfliche besteht darin, ob und wie stark Wasser in durch die Oberflache
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in den Schichtstoff eindringt. Bei einer erfindungsgeméafien Oberfliche perlt ein
aufliegender Wassertropfen ab und das Wasser dringt nicht bzw. nur unmerklich in
den Schichtstoff ein, weil die oberste beharzte Schicht eine eingeprigte Struktur
aufweist, so dass die beharzte Schicht als solche mit Struktur durchgéngig erhalten
bleibt. Bei einer geschliffenen Oberfliche eines Schichtstoffes, dessen dufiere Schicht
aus einem mit Harz imprégnierten, aber an sich wasserabsorbierenden Material, wie
beispielweise Papier, besteht, dringt das Wasser des aufliegenden Wassertropfens
durch die geschliffene Oberflache in den Schichtstoff ein. Denn durch das Schleifen der
Oberflache wird die durchgédngige Harzschicht verletzt und abschnittweise vollstindig
entfernt, so dass die wasserabsorbierende Schicht freiliegt. Im Bereich um den
Wassertropfen herum entstehen dadurch gut sichtbare nasse Bereiche des

Schichtstoffes.

Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemafien Schichtstoffs entspricht
die gepragte Struktur in Tiefe und/oder Geometrie einer durch Schleifen hergestellten
Struktur, wobei vorzugsweise die Tiefe der gepréagten Struktur eine mittlere Rauigkeit
von kleiner als 20 pm, insbesondere kleiner 10 um aufweist und/oder wobei die
Geometrie der gepragten Struktur einer Schleifriefen-Struktur, insbesondere aus

parallel gerichteten Riefen, entspricht.

Somit sind auch Strukturen umfasst, die zwar eine Rauigkeit von weniger als 20 um
aufweisen, die jedoch nicht in Form von Riefen, sondern in davon unterschiedlichen
geometrischen, vorzugsweise runden oder polygonen Formen ausgebildet sind.
Ebenso sind damit Strukturen gemeint, die zwar eine Geometrie entsprechend einer
Schleifriefen-Struktur aufweisen, deren Rauigkeit jedoch zumindest teilweise grofier

als 20 um ist. Bevorzugt ist jedoch eine Kombination beider Merkmale.

In weiter bevorzugter Weise kann die der als Dekorpapier ausgebildeten Dekorschicht
gegeniiberliegend angeordnete Schicht als ein in seinen Eigenschaften im
Wesentlichen dem Dekorpapier entsprechenden Gegenzugpapier ausgebildet sein.

Dadurch kann ein Wélben oder Verformen des Schichtstoffes aufgrund
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unterschiedlicher mechanischer Spannungen verringert oder gar vermieden werden.

In bevorzugter Weise ist die dem Dekorpapier gegeniiberliegend angeordnete Schicht
mit einem Harz imprégniert, das in seinem Zugverhalten dem Harz entspricht, das fiir
die Impragnierung des Dekorpapiers angewendet wird, das vorzugsweise vom

gleichen Typ ist.

Die zuvor erlduterten Schichten sind vorzugsweise, wie oben erldutert, aus
Papierschichten, also Dekorpapier, Kraftpapier als Kernschichten, Gegenzugpapier
oder Overlaypapier. Jedoch ist die Erfindung nicht auf die Anwendung verschiedener
Papierschichten begrenzt. So kénnen bspw. auch Kunststoffschichten oder Materialien
aus natiirlichen Stoffen, vorzugsweise aus Holz oder Gewebe, zumindest teilweise zum
Aufbau des Schichtstoffes beitragen. Als duRere beharzte Schicht des Schichtstoffes,
deren Oberfliche zum Verkleben des Schichtstoffs mit einem Tragermaterial genutzt

werden soll, ist dabei bevorzugt eine Papierschicht vorgesehen.

Wie oben bereits erwihnt wurde, benotigt man fiir die Herstellung eines
Schichtstoffes Pressmittel, die iiber eine vorgegebene Zeitspanne einen ausreichenden
Druck und eine vorgegebene Presstemperatur auf den Schichtstoff ausiiben. Das oben
aufgezeigte technische Problem wird daher auch durch Pressmittel zur Herstellung
eines Schichtstoffs zum Aufbringen auf einem Tragermaterial, insbesondere auf eine
Tragerplatte gelost, wobei eine Pressoberflache mit einer Struktur vorgesehen ist,
wobei die Struktur im Wesentlichen einer durch Schleifen hergestellten Struktur

entspricht.

Dabei kann auch hier, wie bereits zuvor erldutert worden ist, die zum Prdgen der
unteren Schicht des Schichtstoffes verwendete Struktur in Tiefe und/oder Geometrie
einer durch Schleifen hergestellten Struktur entsprechen, insbesondere die Tiefe der
Struktur eine mittlere Rauigkeit von kleiner als 20 um, insbesondere kleiner 10 um
aufweisen und/oder vorzugsweise die Geometrie der Struktur einer Schleifriefen-

Struktur, insbesondere aus parallel gerichteten Riefen aufweisen.
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Das oben aufgezeigte technische Problem wird auch durch ein Verfahren zur
Herstellung eines Schichtstoffs zum Aufbringen auf einem Trigermaterial,
insbesondere auf eine Tragerplatte gelést, bei dem eine harzimprignierte
Dekorschicht und mindestens eine harzimpragniertes Kernschicht aufeinander
geschichtet werden, bei dem die Dekorschicht und die mindestens eine Kernschicht
unter hohem Druck und Warme miteinander verpresst werden, wobei die der
Dekorschicht gegentiberliegend angeordnete Schicht mit einem Pressmittel mit einer
Struktur verpresst und gepragt wird, wobei die Struktur im Wesentlichen einer durch

Schleifen hergestellten Struktur entspricht.

Die Erfindung wird im Folgenden anhand von Ausfiihrungsbeispielen niaher erliutert,

wobei auf die beigefiigte Zeichnung Bezug genommen wird. In der Zeichnung zeigen

Fig. 1 einen Aufbau eines ersten Schichtstoffes vor dem Verpressen,

Fig. 2 einen Aufbau eines ersten Schichtstoffes vor dem Verpressen,

Fig. 3 einen fertigen Schichtstoff vor dem Verpressen mit einer Tragerplatte,
Fig. 4 eine schematische Darstellung einer Bandpresse mit einem

erfindungsgeméafien Pressband,

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer Taktpresse mit einem

erfindungsgemafien Pressblech,

Fig. 6 ein Prinzipschaubild zur Erlduterung des Begriffs Kontaktwinkel,

Fig. 7 ein Photo und eine entsprechende zeichnerische Darstellung eines

Wassertropfens auf der Oberflache eines erfindungsgeméifRen

Schichtstoffs in einer schrigen Draufsicht,



10

15

20

25

30

WO 2015/140134 -10- PCT/EP2015/055496

Fig. 8 ein Photo und eine entsprechende zeichnerische Darstellung eines
Wassertropfens auf der Oberflache eines erfindungsgemafien
Schichtstoffs in einer Seitenansicht zur Bestimmung des

Kontaktwinkels,

Fig.9 ein Photo und eine entsprechende zeichnerische Darstellung eines
Wassertropfens auf einer geschliffenen Oberfliache eines Schichtstoffs

(Stand der Technik) in einer schragen Draufsicht und

Fig. 10 ein Photo und eine entsprechende zeichnerische Darstellung eines
Wassertropfens auf einer geschliffenen Oberflache eines Schichtstoffs
(Stand der Technik) in einer Seitenansicht zur Bestimmung des

Kontaktwinkels.

Fig. 1 zeigt einen Schichtstoff 2 zum Aufbringen auf einem Tragermaterial,
insbesondere auf eine Tragerplatte, vor dem Verpressen, mit einem
harzimprignierten Dekorpapier 4 als Dekorschicht und mit drei harzimprégnierten
Kraftpapieren 6, 8, und 10 als Kernschichten. Das Dekorpapier 4 und die Kernpapiere
6, 8 und 10 sind geeignet, um unter hohem Druck und Warme miteinander verpresst
zu werden. Dadurch wird der gewiinschte Schichtstoff 2 hergestellt. Das Dekorpapier
4 weist auf der Oberseite ein optisches Muster als Dekor auf. Anstelle des bedruckten

Dekorpapiers 4 kann auch ein einfarbiges Dekorpapier verwendet werden.

ErfindungsgemifR wird das dem Dekorpapier 4 gegentiberliegend angeordnete
Kraftpapier 10 wahrend des Verpressens mit einer gepragten Struktur versehen, die
im Wesentlichen einer durch Schleifen hergestellten Struktur entspricht. Die gepragte
Struktur verleiht der Oberflache der Schicht 10 eine vergréfierte Flache, so dass das

Verkleben mit einer Tragerplatte verbessert wird.

Fig. 2 zeigt ein zweites Ausfithrungsbeispiel eines erfindungsgemafien Schichtstoffs 2

vor dem Verpressen mit einer als Gegenzugschicht ausgebildeten untersten Schicht



10

15

20

25

30

-11 -
WO 2015/140134 PCT/EP2015/055496

12. In diesem Fall wird die Gegenzugschicht 12 als unterste Schicht wiahrend des
Verpressens mit der gepréagten Struktur versehen. Um ein Verziehen eines solcherart
aufgebauten Schichtstoffes weiter zu minimieren, ist die Gegenzugschicht bzw. das
Gegenzugpapier mit einem Harz imprégniert, das ein dhnliches Zugverhalten aufweist
wie jenes, das fiir die Impragnierung des Dekorpapiers angewendet wird.

Vorzugsweise wird dasselbe Harz, insbesondere Melaminharz verwendet.

Fig. 3 zeigt einen erfindungsgemaf hergestellten Schichtstoff 2 im Stapel mit einer
Tréagerplatte 14 aus Holzwerkstoff, bspw. MDF-Platte (mitteldichte Faserplatte) oder
HDF-Platte (hochdichte Faserplatte) und einer unterhalb der Trigerplatte 14
angeordneten Gegenzugschicht 16. Dieser Stapel wird dann in einer Presse unter
Anwendung von Druck und Temperatur zu einer beschichteten Holzwerkstoffplatte

weiter verarbeitet.

Die gepragte Struktur der untersten Schicht 10 bzw. 12 entspricht in Tiefe und/oder
Geometrie einer durch Schleifen hergestellten Struktur. Dabei kommt es nicht auf
identische Geometrien und/oder identische Topographien, also auf eine echte Kopie
einer durch mechanisches Schleifen hergestellten Struktur an. Denn die
erfindungsgemafie Wirkung der Oberflache wird dann erreicht, wenn gleiche
mechanische Dimensionierungen eingehalten werden. Denn diese Dimensionierungen

sind mafigeblich fiir die guten Klebeeigenschaften verantwortlich.

So wird bspw. die Tiefe der gepragten Struktur mit einer mittleren Rauigkeit von
kleiner als 20 um, insbesondere kleiner 10 pm gewahlt, die auch bei einem typischen
Schleifvorgang erzeugt wird. Gleichzeitig oder alternativ entspricht die Geometrie der
geprégten Struktur einer Schleifriefen-Struktur, insbesondere aus parallel gerichteten

Riefen.

Nachfolgend wird ein Beispiel fiir eine erfindungsgemafe Struktur in Form einer
Tabelle angegeben, wobei die Struktur mit gangigen Parametern charakterisiert

worden ist. Die Messung erfolgte mit einem flichenbasierten Verfahren zur 3D
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Oberflichenmessung gemifd EN ISO Standard 25178. Insbesondere ist dabei die

Fokus-Variation als flichenbasiertes Messverfahren angewendet worden.

Name | Wert | [u] | Beschreibung

Ra| 1.25 | um | Mittlere Rauheit des Profils

Rq| 8.45 | um | Quadratischer Mittelwert der Rauheit des Profils

Rt| 43.9 | um | Gesamthohe des Rauheitsprofil

Rz | 28.8 | um | Gemittelte H6he des Rauheitsprofil

Rmax | 34.0 | pm | Maximale Héhe des Rauheitsprofil innerhalb einer
Einzelmessstrecke

Rp| 21.2 | um | Hohe der groften Profilspitze des Rauheitsprofil

Rv | 22.7 | um | Tiefe des grofiten Profiltales des Rauheitsprofil

Rc| 25.6 | um | Mittlere Hohe der Profilunregelmafiigkeiten des Rauheitsprofil

Rsm 364 | um | Mittlerer Abstand der Profilunregelméfigkeiten des Rauheitsprofil

Fig. 4 zeigt eine Presse 20 zur Herstellung von Schichtstoffen, die nach dem CPL-
Verfahren arbeitet. Im linken Bereich der Fig. 4 sind eine Mehrzahl von Rollen 22
dargestellt, auf die die blattférmigen Materialien der einzelnen Schichten 4, 6, 8 und
10 - entsprechend dem Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 2 - des zu erzeugenden
Schichtstoffs 2 aufgewickelt sind. Die Schichten 4 bis 10 werden kontinuierlich
abgewickelt und einer Pressstation 24 zugefiihrt. Dort werden die Schichten 4 bis 10
zwischen zwei endlose umlaufende Pressbander 26 und 28 eingefiihrt und fiir einen
durch die Geschwindigkeit der Pressbander 26 und 28 vorgegebenen Zeitraum unter
hohen Druck gesetzt. Durch eine Heizstation 30 werden die Schichten gleichzeitig mit
der Druckbeaufschlagung auf eine hohe Temperatur aufgeheizt. Am rechten Ende der
Pressstation 24 verlidsst dann der fertige Schichtstoff als kontinuierlicher Strang die

Presse 20.
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Das erfindungsgemafie Pressmittel zur Herstellung eines Schichtstoffs wird im
Ausflihrungsbeispiel nach Fig. 4 durch das untere Pressband 28 gebildet. Das
Pressband 28 weist auf der der unteren Schicht 10 zugewandten Seite eine zuvor
beschriebene Struktur auf, die wihrend des Pressvorgangs in der Pressstation 24 in
die untere Schicht 10 des zu bildenden Schichtstoffes eingepragt wird. Dabei
entspricht die Struktur des Pressbandes 28 im Wesentlichen einer durch Schleifen

hergestellten Struktur, wie sie zuvor erldutert worden ist.

Fig. 5 zeigt nun eine Presse 40 zur Herstellung von Schichtstoffen, die nach dem HPL-
Verfahren arbeitet. Im linken Bereich der Fig. 5 ist eine Stapelvorrichtung 42
dargestellt, in der die mehreren Schichten 4 bis 10 des zu bildenden Schichtstoffs 2
gemdR dem Ausfithrungsbeispiel nach Fig. 2 aufeinander gestapelt werden. Dabei

handelt es sich um zugeschnittene, also in ihrer Linge und Breite vorgegebene Blatter.

Mittels eines Lineartransportes werden die gestaffelten Schichten 4 bis 10 der rechts
dargestellten Pressstation 44 zugefiihrt und zwischen einem unteren Pressblech 46
und einem oberen Pressblech 48 angeordnet. Mithilfe einer Mehrzahl von
Druckzylindern 50 wird das obere Pressblech 48 abgesenkt, so dass die gestapelten
Schichten 4 bis 10 unter einem hohen Druck zusammengepresst werden. Da
zusatzlich die Pressbleche 46 und 48 vorgeheizt sind, wird zusatzlich zum Druck auch
eine erhohte Temperatur zugefiihrt. Nach einer vorgegebenen Zeitspanne wird die

Pressstation 44 gedffnet und der fertig gestellte Schichtstoff entnommen.

Fig. 6 zeigt ein Prinzipschaubild zur Erlduterung des Begriffs Kontaktwinkel. Auf der
Oberflache des Festkérpers liegt ein Tropfen aus einer Fliissigkeit, der von einer
Gasphase, vorzugsweise Luft, umgeben ist. Durch die Oberflichenspannung der
Fliissigkeit einerseits und die Oberflaichenspannung der Oberfliche des Festkérpers
andererseits bildet sich die dargestellte Tropfenform aus. An dem Dreiphasenpunkt,
also dort wo die feste Phase, die fliissige Phase und die Gasphase nebeneinander

vorliegen, bildet die Oberflache der Tropfenform einen Winkel mit der Oberflache des
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Festkérpers, der als Kontaktwinkel bezeichnet wird. Da die Oberflichenspannung der
Fliissigkeit eine Rolle bei der Ausbildung der Tropfenform spielt, kommt es bei der
Bestimmung des Kontaktwinkels auch auf die Grofle der Flache, die von der
Fliissigkeit auf der Oberflache des Festkorpers bedeckt wird, an. Daher werden die
Fliissigkeit iiblicher Weise so dosiert, dass eine vorgegebene Fliche nicht
{iberschritten wird. Beispielsweise sollte bei der Verwendung von Wasser eine Fliche

von mehr als 15 mm Durchmesser nicht iberschritten werden.

Fig. 7 zeigt ein Photo und eine entsprechende zeichnerische Darstellung eines
Wassertropfens 100 auf der Oberflache eines erfindungsgemafen Schichtstoffs 2 in
einer schriagen Draufsicht. Der Wassertropfen 100 ist in seiner Kontur scharf
abgrenzbar, die umgebenden Abschnitte der Oberflache sind nicht benetzt und das
darunter liegende Material des Schichtstoffs 2 hat keine Feuchtigkeit aufgenommen,

was an der gleichmiRigen Farbung der Oberflache zu erkennen ist.

In Fig. 8 ist ein Photo und eine entsprechende zeichnerische Darstellung eines
Wassertropfens 100 auf der Oberfliche eines erfindungsgeméafien Schichtstoffs 2 in

einer Seitenansicht zur Bestimmung des Kontaktwinkels dargestellt.

Zur Bestimmung des Kontaktwinkels kann beispielsweise die Tropfenkonturanalyse
(Drop Shape Analysis, DSA) angewendet werden. Die Tropfenkonturanalyse ist eine
Bildanalysemethode zur Bestimmung des Kontaktwinkels aus der Seitenansicht oder
aus dem Schattenbild eines liegenden Tropfens auf der Oberfliche. Dazu wird ein
Tropfen auf eine feste Oberfliche dosiert (liegender Tropfen). Mit Hilfe einer Kamera

wird ein Bild des Tropfens aufgenommen.

Fiir eine grobe, meist schon ausreichende Analyse kann direkt im Bild der Winkel
zwischen der Fliissigkeitsoberfliche und der Oberflache des Schichtstoffs mit einem
Lineal bestimmt werden. Vorliegend wurde in dieser Weise in Fig. 8 mit Hilfe eines

Lineals der Kontaktwinkel zu 50° bestimmt.
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Bei einer genaueren Analyse kann das Bild in eine Tropfenkonturanalyse-Software
ibertragen werden. Anhand einer Graustufenanalyse des Bildes wird zunichst eine
Konturerkennung durchgefiihrt. Im zweiten Schritt wird mit einer mathematischen
Methode ein die Tropfenkontur beschreibendes, geometrisches Modell an die Kontur
gefittet. Der Kontaktwinkel ergibt sich dann aus dem Winkel zwischen der ermittelten
Tropfenkontur-Funktion und der Probenoberfliche, deren Projektion im Tropfenbild

als Basislinie bezeichnet wird.

Fig. 9 zeigt ein Photo und eine entsprechende zeichnerische Darstellung eines
Wassertropfens 100 auf einer geschliffenen Oberfliche eines Schichtstoffs 102 in
einer schragen Draufsicht, also auf einer Probe, wie sie aus dem Stand der Technik
bekannt ist. Im Unterschied zu Fig. 7 ist der aufliegende Tropfen 100 nicht mehr
scharf abgrenzbar und der Tropfen 100 hat eine flachere Form als in Fig. 7 dargestellt
ist. Zudem sind die den Tropfen 100 umliegenden Abschnitte 104 der Oberfliche
dadurch feucht geworden, dass ein Teil des Wassers des Tropfens 100 vom
Schichtstoff aufgenommen worden ist. Die Nisse zeigt sich durch die dunkle

Verfarbung im Vergleich zu der deutlich helleren weiteren Umgebung der Oberfliche.

In Fig. 10 ist ein Photo und eine entsprechende zeichnerische Darstellung eines
Wassertropfens auf einer geschliffenen Oberflache eines Schichtstoffs 102 in einer
Seitenansicht zur Bestimmung des Kontaktwinkels. Wie sich schon aus Fig. 9 ergibt,
weist der Tropfen 100 eine flachere Form auf und der Kontaktwinkel wurde in der

Photographie mit einem Lineal zu 10° bestimmt.

Fiir die dargestellten Versuche nach den Fig. 7 bis 10 wurde Leitungswasser mit den
folgenden physikalischen und chemischen Eigenschaften verwendet:

- Wassertemperatur 20°C (Raumtemperatur)

- pH-Wert 7,5

- Elektrische Leitfahigkeit bei 25 °C: 709 uS/cm

- Karbonatharte: 11,0 °dH

- Gesamthérte: 13,4 °dH mit einerErdalkalisumme von 2,4 mmol/l
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- Nitrat NO3z: 12 mg/1
- Nitrit NO2: < 0,02 mg/1
- Phosphat (gesamt): PO43: 1,2 mg/]
- Kieselsaure SiOz: 8,8 mg/!1
5 - Fluorid F-: 0,13 mg/]

- Chlorid Cl: 74 mg/1
- Sulfat SO4?-: 59 mg/1
- Hydrogencarbonat HCO3~: 213 mg/l mg/1
- Natrium Na*: 35 mg/]

10 - Magnesium Mg2*: 11 mg/!
- Calcium Ca2*: 79 mg/1
- Kalium K*: 4 mg/1

Die Tropfengréfie wurde so dosiert, dass der Tropfen eine Flache mit einem
15  Durchmesser von ca. 10 bis 15 mm, bei den geschliffenen Schichtstoffen nach Fig. 9

und 10 zu Beginn vor dem Zerfliefien aufwies.
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Patentanspriiche

Schichtstoff zum Aufbringen auf einem Trigermaterial, insbesondere auf eine
Tragerplatte,

mit einer harzimprégnierten Dekorschicht (4) und

mit mindestens einer harzimpragnierten Kernschicht (6, 8, 10),

wobei die Dekorschicht (4) und die mindestens eine Kernschicht (6,8,10)
geeignet sind, um unter hohem Druck und Warme miteinander verpresst zu
werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass die der Dekorschicht gegeniiberliegend angeordnete Schicht mit einer
gepragten Struktur versehen ist, die im Wesentlichen einer durch Schleifen

hergestellten Struktur entspricht.

Schichtstoff nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Leitungswassertropfens bei Raumtemperatur mit einem maximalen
Durchmesser von 15 mm mit der die geprigte Struktur aufweisenden Schicht

einen Kontaktwinkel oberhalb von 40°, insbesondere oberhalb von 50° annimmt.

Schichtstoff nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dass die gepragte Struktur in Tiefe und/oder Geometrie einer durch Schleifen

hergestellten Struktur entspricht.

Schichtstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Tiefe der geprégten Struktur eine mittlere Rauigkeit von kleiner als 20

pm, insbesondere kleiner 10 pm aufweist.
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Schichtstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Geometrie der gepragten Struktur einer Schleifriefen-Struktur,

insbesondere aus parallel gerichteten Riefen, entspricht.

Schichtstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die der als Dekorpapier ausgebildeten Dekorschicht (4) gegeniiberliegend
angeordnete Schicht (10, 12) als ein in seinen Eigenschaften im Wesentlichen

dem Dekorpapier entsprechenden Gegenzugpapier ausgebildet ist.

Schichtstoff nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass die dem Dekorpapier gegeniiberliegend angeordnete Schicht mit einem
Harz imprégniert ist, das in seinem Zugverhalten dem Harz entspricht, das fiir die
Imprignierung des Dekorpapiers angewendet wird, das vorzugsweise vom

gleichen Typ ist.

Pressmittel zur Herstellung eines Schichtstoffs zum Aufbringen auf einem
Trigermaterial, insbesondere auf eine Tragerplatte,

mit einer Pressoberfliche mit einer Struktur,

wobei die Struktur im Wesentlichen einer durch Schleifen hergestellten Struktur

entspricht.

Pressmittel nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Struktur in Tiefe und/oder Geometrie einer durch Schleifen

hergestellten Struktur entspricht.
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Pressmittel nach Anspruch 8 oder 9,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Tiefe der Struktur eine mittlere Rauigkeit von kleiner als 20 pym,

insbesondere kleiner 10 um aufweist.

Pressmittel nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Geometrie der Struktur einer Schleifriefen-Struktur, insbesondere aus

parallel gerichteten Riefen aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines Schichtstoffs zum Aufbringen auf einem
Tragermaterial, insbesondere auf eine Tragerplatte,

bei dem eine harzimpragniertes Dekorschicht und mit mindestens eine
harzimprdgnierte Kernschicht aufeinander geschichtet werden,

bei dem die Dekorschicht und die mindestens eine Kernschicht unter hochem
Druck und Warme miteinander verpresst werden,

dadurch gekennzeichnet,

dass die der Dekorschicht gegeniiberliegend angeordnete Schicht mit einem
Pressmittel mit einer Struktur verpresst und gepragt wird, wobei die Struktur im

Wesentlichen einer durch Schleifen hergestellten Struktur entspricht.
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