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(57) Zusammenfassung: Verfahren zum Herstellen eines dekorierten Laminats mit einem plattenformigen Kern aus Holz oder
Holzwerkstoff, einer Dekorschicht auf mindestens einer Seite des Kerns und einer Deckschicht mit Aminoplast auf der Dekor-
schicht, umfassend die Schritte: Bereitstellen des plattenformigen Kerns, Befestigen eines Cellulosevlieses auf mindestens einer
Seite des Kerns, Drucken des Dekors auf die freiliegende Seite des Cellulosevlieses, Anbringen von mindestens einer aushdrtbaren
Deckschicht auf dem gedruckten Dekor, Aushérten der aushértbaren Schichten.
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Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Laminats

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
dekorativen Laminats, insbesondere eines Laminats mit einem
Trager auf der Basis von Holzwerkstoffen mit einem Dekor und

mindestens einer dariiber angeordneten Deck- oder Schutzschicht.

Solche Laminate werden haufig gebraucht, beispielsweise fir
FuBRboden, Wand- und Deckenverkleidungen, Arbeitsplatten und
Mobel. Dabei kann das Dekor einen anderen Werkstoff imitieren,
beispielsweise Holz, Keramik, Natur- oder Kunststein, oder
kiinstlerische oder praktische Gesichtspunkte beriicksichtigen.
Gewdhnlich wird das Dekor durch eine mehr oder weniger durch-
sichtige Duroplastschicht vor Verschleill geschiitzt. Es ist auch
iblich, die Oberfldche dieser Deckschicht mit einer Struktur zu
versehen, die in radumlicher Beziehung zum Dekor steht und als

Synchronpore bezeichnet wird.

Die bisherige technische Entwicklung hat im Wesentlichen zu
zwel unterschiedlichen Materialgruppen fir die Deckschichten
gefiithrt. So genannte Lackschichten werden aus Zusammensetzungen
gebildet, die durch Warme und/oder Strahlung polymerisierbare
und/oder vernetzbare und dadurch aushédrtbare Komponenten ent-

halten, wie beispielsweise Acrylate, Epoxide, Maleimide.

Die zweite fir die Deckschichten verwendete Materialgruppe
umfasst die so genannten Aminoplaste. Hierunter versteht man
Polyvkondensationsprodukte aus Carbonylverbindungen, insbesonde-
re Formaldehyd, und Aminogruppen enthaltenen Verbindungen, wie
zum Beigspiel Harnstoff, Melamin, Urethan. Zur Herstellung der

Schichten im Laminat werden iUblicherweise wadssrige Ldsungen von
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Kondensationsprodukten aus Carbonylverbindung und Amin mit
einem Uberschuss der Carbonylverbindung eingesetzt, die beim
Trocknen und Erhitzen zu einer duroplastischen Struktur vernet-
zen. Da dabei sowohl das als Ld&sungsmittel vorhandene als auch
das bei der Kondensationsreaktion entstehende Wasser in Form
von Dampf entweicht, muss die Aushdrtung zumindest im wesentli-
chen in einer Presse vorgenommen werden, damit das Produkt die

gewlinschte Festigkeit und Oberfladchengiite erhalt.

Das Dekor wird herkdémmlich in Form eines bedruckten oder anders
mit einem Muster versehenen Papiers oder anderen Cellulosevlie-
ses realisiert, das mit einem aushartbaren Lack oder Kunstharz
impragniert ist und zwischen dem Trager und einer verschleil-
hindernden &uBeren Deckschicht angeordnet wird. Ublicherweise
erfordert das Herstellen des impragnierten Dekorpapiers geson-
derte Arbeitsgange des Druckens und Impragnierens, die meist in
Betrieben auBerhalb der eigentlichen Laminatherstellung durch-
gefithrt werden und einen erheblichen Kostenfaktor darstellen.
Es ist auBerdem erforderlich, dass der Impragnierstoff des
Dekorpapiers mit dem Lack oder Kunstharz der Deckschicht ver-
traglich ist, was insbesondere beim Zusammentreffen von Lack

und Kunstharz nicht vorausgesetzt werden kann.

Ein weiteres Problem dieser Technologie besteht darin, dass
beim Impragnieren des Dekorpapiers dieses eine Anderung der
Abmessung erfahrt, die im weiteren Verfahren beriicksichtigt
werden muss, wenn die raumliche Beziehung zwischen Dekor und
Oberflachenstruktur (Synchronpore) erhalten bleiben soll. Dies
gestaltet sich insbesondere dann schwierig, wenn das Produkt

haufig gewechselt wird.

Die WO 03/095202 Al schlagt zur Lésung dieses Problems vor, auf
dem Trager vor dem Auflegen des Dekorpapiers eine harzhaltige
Zwischenlage anzubringen und ein Dekorpapier zu verwenden, das
nur wenig oder gar kein Impragnierharz enthdalt. Diese Ldsung
erscheint jedoch auch nicht optimal, weil das Anbringen der

Zwischenlage einen zusatzlichen Arbeitsschritt bedeutet und das
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Dekorpapier noch immer vor der Laminatherstellung gedruckt

werden muss.

Seit langerem gibt es daher Bestrebungen, durch so genannten
Direktdruck das Dekor unmittelbar auf dem Tradger im Prozess der
Laminatherstellung zu erzeugen. Zwischen der Erzeugung des
Dekors und der Erzeugung der Oberflachenstruktur brauchen dann
keine Verfahrensschritte mehr stattzufinden, welche die Abmes-
sungen verandern. Die DE 19532819 Al offenbart ein Verfahren
zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte mit einer optisch
gestaltbaren Oberfldche, wobei die Tréagerplatte nacheinander
mit einer Grundeinfarbung, einer Versiegelung, einer Druckbasis
und einem Dekordruck versehen wird. Als Druckbasis wird hierbei
ein QOberflachenlack verwendet. Bei dieser Struktur ist also in

der Dekorschicht kein Papier mehr enthalten.

Die WO 2006/002917 A2 beschreibt ein Verfahren zum Herstellen
einer Platte mit einer ein Dekor aufweisenden Oberflédche, beil
dem die mit dem Dekor zu versehende Oberflache grundiert, mit
mehreren Fiillerschichten und Walzenbehandlung geglattet und zum
Erzeugen des Dekors bedruckt wird. Die Grundierungsschicht kann
als Kunstharzschicht aufgetragen und die gedruckte Oberflédche
mit einer Versiegelung, die aus Kunstharz bestehen kann, verse-

hen werden.

In Parkettmagazin 5/2007, Seiten 49 bis 51, ist die Struktur
einer solchen direkt bedruckten Platte beschrieben, die unter
der Druckfarbeschicht zumindest eine Primer- und mehrere Walz-

grundschichten aufweist.

Den bekannten mit Direktdruck arbeitenden Verfahren ist gemein-
sam, dass fir die Vorbereitung der zu bedruckenden Oberfléche

eine groBere Anzahl von Arbeitsgadngen notwendig ist.

Die vorliegende Erfindung stellt sich die Aufgabe, ein Verfah-
ren anzugeben, mit dem sich das Dekor auf dekorierten Laminaten

einfacher und kostengiinstiger anbringen l&asst.
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Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach dem Hauptanspruch

gelost.

Es wurde namlich Uberraschenderweise gefunden, dass sich auf
einem auf mindestens einer Seite des Kerns aus Holz oder Holz-
werkstoff Dbefestigten Cellulosevlies ein Dekor aufdrucken
lasst, welches eine hervorragende Qualitat hat und auf dem sich
die tUblichen aushadrtbaren Deckschichten ohne Schwierigkeiten
anbringen und ausharten lassen. Das Vlies kann also die Grun-
dierungs- und Glattschichten ohne QualitadtseinbuBe des Drucks

ersetzen.

Der Trager oder Kern des Laminats besteht im Wesentlichen aus
einem vorzugsweise plattenfdérmigen Holz oder einem Holzwerk-
stoff. Bevorzugt sind Faserplatte, insbesondere HDF- und MDF-
Platten.

Bevorzugt wird das Cellulosevlies auf dem Kern aufgeklebt.
Hierzu wird vorteilhaft entweder eine Seite des Kerns und/oder

eine Seite des Cellulosevlieses mit Klebstoff beschichtet.

Der Klebstoff ist vorzugsweise ein flissiger aushdrtender Leim,

besonders bevorzugt ein Harnstoff-Formaldehydleim.

Unter Cellulosevlies werden hier alle im Wesentlichen aus Cel-
lulosefasern bestehenden fladchigen Gebilde einschlieRlich Pa-
pier verstanden. Die verschiedenen Qualitdten der Vliese unter-
scheiden sich beispielsweise durch Dicke, Faserstarke und Poro-
sitdt. Je nach der angestrebten Detailaufldsung des Druckbildes
muss eine Obergrenze fir die Porengrdhle eingehalten werden.
Andererseits beglinstigt die Porositat die Aufnahme der Druck-

farbe und die Verankerung mit dem Klebstoff.

Das Cellulosevlies ist vorzugsweise ein Papier, insbesondere
ein so genanntes Druckbasispapier. Darunter versteht man bei-

spielsweise die herkdmmlich fir den Druck des Dekorpapiers
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verwendeten Papierqualitdten. Das Druckbasispapier kann bereits
einen hellen Grundfarbton des Dekors aufweisen, es kann aber
auch weill sein oder eine andere Farbe haben. Revorzugt werden
Papiere mit einem Flichengewicht von 20 bis 200 g/m?, besonders

bevorzugt von 40 bis 80 g/m’.

Wird ein flissiger Leim verwendet, dann ist es giinstig, das
Vlies durch zumindest teilweise Aushdrtung des Leims unter
Druck und Warme mit dem Kern zu verbinden. Ein Vorteil des
Verfahrens mit fliissigem Leim besteht aber auch darin, dass der
fllissige Leim beim Aushdrten Unebenheiten der Oberflache des
Kerns ausgleichen kann, wodurch der Kontakt zwischen Druckform
und Bedruckstoff verbessert und die Qualitat des Drucks gestei-
gert wird. Dies gilt insbesondere, wenn der Druck mittels einer

Glattwalze auf das Vlies ausgelbt wird.

Es kann erforderlich sein, die FlieB- und Benetzungseigenschaf-
ten und das Auftragsgewicht des Leims auf die Eigenschaften des
verwendeten Cellulosevlieses abzustimmen, um zu vermeiden, dass
Leim durch das Vlies hindurch zur freiliegenden Oberflache
gelangt. Ein solches Durchschlagen des Leims kann fliir das nach-
folgende Drucken stdrend sein, insbesondere wenn es ortlich
ungleichmaBig erfolgt, und stdért ggf. auch den optischen Ein-
druck des fertigen Laminats. Der Fachmann ist Jjedoch in der
Lage, durch Variation der oben genannten Parameter dieses Prob-

lem zu vermeiden.

Grundsatzlich sind alle bekannten Druckverfahren zur Erzeugung
des Dekors geeignet. Bevorzugt werden jedoch Verfahren, die
eine gewisse Toleranz gegeniilber Unebenheiten des Bedruckstoffs
haben, wie Offsetdruck, indirekter Tiefdruck (Ubertragung von
der Gravurwalze zum Bedruckstoff mittels Gummituchs), Fle-
xodruck und digitale Druckverfahren wie beispielsweise Tinten-

strahl- oder Transferdruck.

Das Dekor kann mit einem Druckwerk einfarbig gedruckt werden,

wobei vorteilhaft durch den Farbton des Druckbasispapiers eine
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zwelte Farbe realisiert werden kann. Ebenso ist es moglich,
nacheinander mit mehreren Druckwerken mehrere Farben zu dru-

cken.

Bei der Ausfihrung dieses Verfahrens wurde festgestellt, dass
die Oberflache des auf dem Kern befestigten Vlieses hinreichend
saugfahig bleibt, wenn man das Durchschlagen des Leims vermei-
det. Das hat zur Folge, dass die Druckfarbe vom Vlies bereit-
willig aufgenommen wird und keine Gefahr des Verwischens bei
weiteren Arbeitsschritten wie etwa weiteren Druckstufen oder
Anbringen der Deckschicht besteht. Es geniigen daher relativ

kurze Trockenzeiten nach den einzelnen Druckvorgangen.

Als Material fir die mindestens eine aushédrtbare Deckschicht
sind grundsatzlich die bekannten Kunstharze und Lacke geeignet.
So ist es moglich, auch strahlungsvernetzbare Lacke als Deck-
schicht aufzutragen. Bevorzugt werden jedoch Deckschichten aus

Aminoplasten, insbesondere Melamin-Formaldehyd-Harze.

Es ist wvorteilhaft, in die mindestens eine Deckschicht einen
teilchenfdérmigen harten Feststoff, bevorzugt Aluminiumoxid,
Siliziumdioxid, Siliziumcarbid oder Bornitrid, zu inkorporie-
ren. Dies erhtht die Abriebfestigkeit der Deckschicht. Der
Feststoff hat eine geeignete mittlere TeilchengroRe beispiels-

weise 30 bis 200 pm.

Bei einer vorteilhaften erfindungsgemalen Ausfihrungsform wird
die Deckschicht in Form eines sogenannten Overlays aufgebracht.
Dabei handelt es sich um eine Faserstoffschicht, beispielsweise
ein Papier, die mit dem fliir die Deckschicht vorgesehenen aus-
hartbaren Aminoplast, beispielsweise Melamin-Formaldehydharz,
getrankt ist. In dieses Overlay kann auch der harte Feststoff

inkorporiert sein.

Besonders vorteilhaft ist es, die Deckschicht aus Aminoplast in
Form wvon mehreren Teilschichten aufzutragen und jede Teil-

schicht vor dem Auftragen der nédchsten anzutrocknen. Hierdurch
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werden die mechanischen Eigenschaften der ausgehédrteten Deck-
schicht verbessert. Gegebenenfalls wird bevorzugt der teilchen-
formige harte Feststoff in die untere der Teilschichten und
nicht in die &duBerste Teilschicht inkorporiert. Dadurch er-
reicht man, dass die Festkdrperteilchen nicht aus der Oberfla-
che des fertigen Laminats hervorstehen, was sowohl flir Aussehen
und Haptik abtraglich sein als auch zur Abnutzung und Beschadi-
gung der Werkzeuge fir die weitere Bearbeitung, beispielsweise

der Pressflachen, fiuhren kann.

Nach dem Auftragen der Deckschicht wird das Laminat unter Druck
erhitzt. Hier zu dient bevorzugt eine Kurztakt- oder Doppel-
bandpresse. Die anzuwendenden Driicke und Temperaturen richten
sich nach der Art des Harzes und der Struktur der Laminat-
schichten. Geeignete Bereiche liegen zwischen 20 und 60 kN/cm’
beziehungsweise 160 bis 220°C. Beim Pressen wird durch die Form
der Pressfliache die endgliltige Struktur der Laminatoberfliche
festgelegt. Die Oberflachenstruktur kann beim Produktwechsel
flexibel geandert werden, wenn zwischen Pressbacken und Lami-
natoberflache vorzugsweise ein auswechselbares Pressblech oder
ein Pressband oder eine Pressfolie eingelegt wird. So ist es
auch moéglich, eine in raumlicher Beziehung zum Dekor stehende
positive (abgesenkte) oder negative (erhabene) Porenstruktur
(Synchronpore) oder auch eine hochglanzende oder kontrolliert
mattierte QOberflache zu schaffen. Das erfindungsgemdfBe Verfah-
ren bietet hierbei den besonderen Vorteil, dass UnregelmalBig-
keiten der Schichten ohne weitere Zwischen- oder Nachbehand-
lung, wie das Anbringen von Schleif- und Spachtellackschichten
oder die Behandlung mit einer Glattwalze, beim Pressen ausge-
glichen werden. Die Synchronpore kann auf einfache Weise reali-
siert werden, wenn flir die Fertigung des Pressblechs, Press-
bands oder der Pressfolie ein digital gesteuertes Verfahren
benutzt und fir den digitalen Druck der gleiche Datensatz wie
flir das Pressblech, Pressband oder die Pressfolie, ggf. nach
Umrechnung, verwendet wird, weil das Druckbild nach dem Drucken

nicht mehr schrumpft.
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Vorteilhaft ist das Laminat auf der nicht dekorierten Seite des
Kerns mit einem Gegenzug versehen, um eine Verformung bei wech-
selnden Klimabedingungen =zu verhindern. Am einfachsten wird
dies erreicht, wenn der Gegenzug in seinem Schichtaufbau dem
Aufbau der Dekorseite entspricht. Bei der Anwendung des erfin-
dungsgemalen Verfahrens kann dieser Gegenzug jeweils gleichzei-
tig mit den entsprechenden Schichten der Dekorseite aufgetragen
werden, das heilt gegebenenfalls Aufkleben eines Gegenzugpa-
piers und Auftragen der der Deckschicht entsprechenden Schicht

beziehungsweise Schichten.

Durch das erfindungsgemaBe Verfahren wird bei der Herstellung
der Laminate die Vorbereitung der Kerne fiir den Direktdruck
gegeniiber dem Stand der Technik wesentlich wirtschaftlicher,
welil nur noch eine Schicht aus Cellulosevlies, insbesondere
Papier, angebracht wird und die bei den bekannten Verfahren
notwendigen mehrfachen Beschichtungs- und Glattungsoperationen

entfallen.

Ausfihrungsbeispiel

MDF-Platten von etwa 2 x 3 m GrdBe werden gereinigt, gegléattet
und temperiert. Mittels einer Walzenbeschichtungsanlage wird
ein saurer Harter fir Harnstoff-Formaldehyd-Leim (Harter 2547-
Akzo Nobel) mit einem Auftragsgewicht von etwa 8 g pro Quadrat-
meter bei Umgebungstemperatur aufgetragen und mit einem IR-
Strahler leicht angetrocknet. Hierauf wird wiederum mit einer
Walze eine Leimschicht von etwa 40 g pro Quadratmeter (Harn-
stoff-Formaldehydleim 1206-Akzo Nobel) aufgetragen. Auf die
noch nasse Leimschicht wird von der Rolle ein cremefarbenes
Druckbasispapier mit einem Flachengewicht von 60 g pro Quadrat-
meter aufgelegt und in einem Kalander mit 160 kN/cm und einer
Walzentemperatur von 190 °C aufgepresst, wobel der Leim zumin-
dest teilweise aushartet. Dabei bleibt die AuBenfldche des
Papiers unverandert, das heilt, es schlagt kein Leim durch.
Danach wird das Papier im Spalt zwischen den Platten geschnit-

ten. Die Platten werden sofort zu einer Druckstation gefdrdert,
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in der eine erste Farbe des Dekors mittels indirekten Tief-
drucks aufgedruckt wird. In einer weiteren Druckstation werden
die zweite und die dritte Farbe aufgetragen, wobei kurzes Ab-
liften zwischen den Stationen ausreicht, um die Druckfarbe zu
trocknen. Nun wird eine dinne Schicht eines Melamin-
Formaldehyd-Harzes (MFH, etwa 10 g/m?) aufgetragen und mit
einem IR-Strahler angetrocknet, bis die QOberflache staubtrocken
ist. In diesem Zustand konnen die Platten gestapelt beziehungs-

weise gelagert werden.

Die Weiterverarbeitung der dekorierten Platten erfolgt entweder
unmittelbar nach dem Druck (ohne Auftragen der dinnen MFH-
Schicht) oder nach Auftragen dieser Schicht und Lagerung. Nun
wird auf das Dekor auf der Oberseite der Platte beziehungsweise
auf die diinne MFH-Schicht mittels einer Auftragswalze (zwecks
geringen VerschleiBes aus Keramik) eine Schicht eines Melamin-
harzes in Wasser aufgetragen, die Teilchen von Aluminiumoxid
(Korund) mit einer mittleren GrdéBe von 180 - 220 um enthalt.
Die Viskositat der Harzldsung betragt 120 mPas bei einem Fest-
stoffgehalt von 60 Gewichtsprozent. Das Auftragsgewicht der
Harzldésung betragt etwa 50 g/m?, das des Korunds 15 - 20 g/mZ.
Der Harzauftrag reicht nicht aus, um die Korundteilchen v&llig
zu bedecken. Das Harzauftragsgewicht entspricht einer Schicht-
dicke von etwa 40 pm (Dichte 1,25 g/cm3). Mittels eines IR-
Strahlers wird der Harzauftrag so weit angetrocknet, dass seine
Oberflache staubtrocken ist und hinreichende Haftung am Dekor
besteht. Dabei wird ein Luftstrom uUber die Oberflache der Harz-
schicht gefithrt. Gleichzeitig mit dem Harzauftrag auf die Ober-
seite wird ein gleicher Auftrag, jedoch ohne Korund, auf der
Unterseite der Platte als Gegenzug angebracht und angetrocknet.
Die Platte ruht beim Férdern auf einem geeigneten Fordermittel,
beispielsweise einem aus der Lackiertechnik bekannten sogenann-
ten Scheibentransport, der die Platte punktuell tragt und so
eine Trocknung der Plattenunterseite erméglicht. Nach dem An-

trocknen liegt die Platte im Randbereich auf schmalen Rollen.
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Nach dem Antrocknen wird eine weitere Schicht von etwa 50 g/m2
des wassrigen Melaminharzes auf die Dekorseite und auf die
Unterseite aufgetragen und wiederum angetrocknet. Dieser Vor-
gang wird noch bis zu dreimal wiederholt. Dadurch hat nun die
Harzschicht eine Dicke von bis zu 250 pm und bedeckt die Ko-

rundteilchen vollig.

Die nun mit Nutzschicht und Gegenzug beschichtete Platte wird
in eine KT-Presse gelegt und etwa 8 - 15 s beil einer Temperatur
der Pressplatten von etwa 200 °C (entsprechend etwa 160 °C am
Produkt) und einem Druck von 35 - 60 kN/cm2 gepresst. Dabei
wird das dem Dekor entsprechende Oberfldchenrelief eingepragt

(Synchronpore) .
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Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Laminats

Patentanspriiche

Verfahren zum Herstellen eines dekorierten Laminats mit

einem plattenfdédrmigen Kern aus Holz oder Holzwerkstoff,

eine Dekorschicht auf mindestens einer Seite des Kerns und

einer Deckschicht mit Aminoplast auf der Dekorschicht, um-

fassend die Schritte

- Bereitstellen des plattenfdrmigen Kerns,

- Befestigen eines Cellulosevlieses auf mindestens einer
Seite des Kerns,

- Drucken des Dekors auf die freiliegende Seite des Cel-
lulosevlieses,

- Anbringen von mindestens einer aushartbaren Deckschicht
auf dem gedruckten Dekor,

- Aushéarten der aushartbaren Schichten.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass

das Cellulosevlies auf den Kern aufgeklebt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Aufkleben des Cellulosevlieses mindestens eine

Seite des Kerns mit einem Klebstoff beschichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Aufkleben das Cellulosevlies auf einer Seite mit

Klebstoff beschichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekennzeichnet

dass als Klebstoff ein fllissiger aushdrtender Leim verwen-
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det wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass

der aushartende Leim ein Harnstoff-Formaldehyd-Leim ist.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass das Cellulosevlies ein Papier ist.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass

das Papier ein Druckbasispapier ist.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet,
dass das Papier ein Fladchengewicht zwischen 20 und 200 g
pro Quadratmeter, bevorzugt 40 bis 80 g pro Quadratmeter

aufweist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 5 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Vlies mit dem plattenfdérmigen Kern
unter Druck und Warme bei zumindest teilweise Aushartung

des Leims verbunden wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Dekor durch Offsetdruck, indirek-
ten Tiefdruck, Flexodruck oder ein digitales Druckverfah-

ren gedruckt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch

gekennzeichnet, dass das Dekor einfarbig gedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet,

dass das Dekor mehrfarbig gedruckt wird.
Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass die mindestens eine Deckschicht aus

einem Aminoplast gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass
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das Aminoplast ein Melamin-Formaldehyd-Harz ist.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeich-
net, dass in mindestens eine Deckschicht ein teilchenfdr-

miger harter Feststoff vorhanden ist.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass
der Feststoff Aluminiumoxid, Siliziumdioxid, Siliziumcar-

bid oder Bornitrid ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Deckschicht in Form eines Over-

lays angebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere Deckschichten aufgetragen

werden.

Verfahren nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass

jede Deckschicht nach dem Auftragen angetrocknet wird.

Verfahren nach Anspruch 19 oder 20, dadurch gekennzeich-
net, dass der harte Feststoff mit der untersten Schicht
aufgetragen wird und die oberste Schicht keinen Feststoff

enthalt.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass das Laminat aus mindestens Kern, Cel-
lulosevlies und einer Deckschicht unter Druck und Warme

ausgehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass
das Laminat in einer Doppelband- oder Kurztaktpresse er-

hitzt und gepresst wird.

Verfahren nach Anspruch 22 oder 23 dadurch gekennzeichnet,

dass beim Erhitzen und Pressen eine Struktur in die Ober-
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flache der auBersten Deckschicht gepragt wird.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekennzeichnet, dass

die Struktur in Beziehung zum Dekor steht.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch
gekennzeichnet, dass auf der dem Dekor abgewandten Seite

des Kerns ein Gegenzug angebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 26, dadurch gekennzeichnet, dass
der Gegenzug gleichzeitig mit den Dekorschichten ange-

bracht wird.
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