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(54) Verfahrenzum Veredeln einer Tragerplatte, insbesondere einer Holz- oder Holzwerkstoffplatte

(57)  Ein Verfahren zum Veredeln einer Tragerplatte
(100), insbesondere einer Holz- oder Holzwerkstoffplat-
te, auf deren Oberflache ein unbeharztes Dekorpapier
(102) aufgelegt und mit der Tragerplatte (100) kaschiert
wird, auf das kaschierte Dekorpapier (102) mindestens
eine Meiaminharzschicht (103) als versiegelnde Funkti-
onsschicht aufgebracht und anschlieRend getrocknet
wird, wobei der Schichtaufbau zwischen einer oberen
und einer unteren Pressplatte (1, 11) einer Kurztakt-

P
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Presse unter Einwirkung von Warme und Druck ver-
presst wird und dabei die Kunstharzschichten (101, 103)
aufschmelzen, zeichnet sich dadurch aus, dass unter-
halb der oberen Pressplatte (1) eine mit Vertiefungen
und/oder Erhéhungen versehene Strukturgeber-Folie (8)
angeordnet wird, und das aufgeschmolzene Kunstharz
sich den Vertiefungen und/oder Erhéhungen der Struk-
turgeber-Folie (8) flieRend anpasst, wodurch sich nach
dem Ausharten des Kunstharzes eine Struktur ausbildet.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
edeln einer Tragerplatte, insbesondere einer Holz- oder
Holzwerkstoffplatte, auf deren Oberflache ein unbeharz-
tes Dekorpapier aufgelegt und mit der Tragerplatte ka-
schiert wird, auf das kaschierte Dekorpapier eine Mel-
aminharzschicht als versiegelnde Funktionsschicht auf-
gebracht und anschlieBend getrocknet wird, wobei der
Schichtaufbau zwischen einer oberen und einer unteren
Pressplatte einer Kurztakt-Presse unter Einwirkung von
Warme und Druck verpresst wird und dabei die Kunst-
harzschichten aufschmelzen. Ferner betrifft die Erfin-
dung eine Pressvorrichtung.

[0002] Das vorstehend beschriebene Verfahren ist
beispielsweise aus der EP 1 225 033 B1 bekannt. Die
nach dem Verfahren hergestellten Platten werden bei-
spielsweise fir den Mébelbau als Tischplatte verwendet.
Aus ihnen kénnen auch Paneele. insbesondere Wand-
und FuBbodenpaneele, hergestellt werden.

[0003] FuRbodenpaneele mit einer Tragerplatte aus
Holzwerkstoff werden iblicherweise als Laminatpaneele
bezeichnet und sind seit vielen Jahren zur Substitution
von Parkett im Handel. Um eine glatte Oberflache zu
erhalten, wird die Oberflache der Tragerplatte zunachst
geschliffen und dann eine Grundierung aus einer oder
mehrerer Melaminharzschichten aufgetragen. Auf die
Grundierung wird dann das gewtiinschte Dekor (Parkett,
Holzmaserung, Fliesen usw.) aufgedruckt. Auf das ge-
druckte Dekor wird dann eine Funktionsschicht zur Ver-
siegelung der Oberseite aufgebracht. Wenn die Trager-
platte anschlieRend zu Fullbodenpaneelen weiterverar-
beitet werden soll, werden in die Funktionsschicht ver-
schleihemmende Partikel, beispielsweise Korund, ein-
gebettet. AbschlieRend wird der Schichtaufbau verpresst
und dabei eine zu dem Dekor korrespondierende Struk-
tur (Relief) eingepragt, um den optischen und haptischen
Eindruck dem durch das Dekor nachgebildeten naturli-
chen Material anzugleichen.

[0004] AusderWO 2007/059805 A1 isteine Beschich-
tungsanlage mit flieRfahigem Beschichtungsmaterial fir
glatte oder strukturierte Oberflachen bekannt. Um die
Oberflache des Beschichtungsmaterials mit einer Struk-
tur zu versehen, wird eine Materialbahn mit strukturierter
Oberflache eingesetzt. Eingangsseitig der Beschich-
tungsanlage wird ein Tragermaterial zugefihrt, das mit
einem flieRfahigem Material beschichtet wird. Unterhalb
der Materialbahn ist eine Auffangeinrichtung vorgese-
hen, die zusammen mit der Materialbahn im Querschnitt
trichterférmig ausgebildetist, so dass das flieRfahige Ma-
terial auf die Tragerplatte aufgebracht werden kann.
Wahrend die Tragerplatte mit der aufliegenden Materi-
albahn durch die Vorrichtung transportiert wird, hartet
das Beschichtungsmaterial aus und es bildet sich in sei-
ner Oberflache die vorgegebene Struktur aus der Mate-
rialbahn aus. Die Pressvorrichtung ist sehr komplex auf-
gebaut. Als Beschichtungsmaterial missen teure UV-
Lacke verwendet werden.
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[0005] Es ist auch bekannt, Oberflachenstrukturen in
auf Holzwerkstoffplatten aufkaschierte Folienpakete
Uber Strukturgeber-Folien auf Umlaufpressen einzubrin-
gen. Da das Folienpaket bereits fertig ist, wird sowohl
ein hoher Druck als auch eine hohe Temperatur benétigt.
Da sowohl der aufbringbare Druck als auch die Tempe-
ratur durch den konstruktiven Aufbau der Umlaufpresse
begrenzt sind, laufen derartige Anlagen nur sehr lang-
sam. Die wiederverwendbare Strukturgeber-Folie Uiber-
steht nur eine begrenzte Anzahl an Durchl&dufen, so dass
dieses Verfahren auch recht kostenintensiv ist.

[0006] Von dieser Problemstellung ausgehend soll
das eingangs beschriebene Verfahren zum Veredeln ei-
ner Tragerplatte verbessert werden und es soll eine
Pressvorrichtung geschaffen werden, mit der entspre-
chend beschichtete Tragerplatten rasch und kostengiin-
stig strukturiert werden kdénnen.

[0007] Zur Problemlésung wird unterhalb der oberen
Pressplatte eine mit Vertiefungen und/oder Erhéhungen
versehene Strukturgeber-Folie angeordnet, die dafir
sorgt, dass das aufgeschmolzene Kunstharz sich den
Vertiefungen und/oder Erhéhungen der Strukturgeber-
Folie flieRend anpasst, wodurch sich nach dem Aushar-
ten des Kunstharzes eine Struktur ausbildet.

[0008] Die so hergestellte Oberflache zeichnet sich
durch einen neuen optischen und haptischen Eindruck
aus. Die Produktoberflachen sind weicher bzw. samtiger,
was durch die Wirkung der Strukturgeber-Folie anstelle
eines harten Stahlpressblechs erfolgt. Da die Struktur in
einer Kurztakt-Presse mittels der Strukturgeber-Folie er-
folgt, kann die gewtinschte Struktur schnell und kosten-
glnstig geandert bzw. gewechselt werden. Es kann also
eine breite Produktpalette auf einer Pressvorrichtung
hergestellt werden.

[0009] Um eine spatere Schiisselung der Tragerplatte
oder der daraus hergestellten Paneele zu vermeiden,
wird vorzugsweise vor dem Verpressen auf die Untersei-
te eine Gegenzugschicht aufgebracht.

[0010] Auf die Oberseite der Tragerplatte wird zu-
nachst flachig ein Haftmittel aufgetragen. Das Haftmittel
kann aufgewalzt, aufgestrichen oder aufgespriiht wer-
den. Danach wird dann das unbeharzte Dekorpapier
durch Abwickeln von einer Rolle aufgelegt. Anschliel3end
wird das Dekorpapier unter Wirkung von Druck und/oder
Temperatur mit der gro3formatigen Tragerplatte ver-
presst. Auf die Oberseite des mit der Tragerplatte ka-
schierten Dekorpapiers wird dann wenigstens eine Funk-
tionsschichtaus Harz auf Melaminbasis als Versiegelung
aufgebracht.

[0011] Durch die Verwendung eines nicht impragnier-
ten Dekorpapiers ist die Herstellung kostengtinstig und
auf einfachen und bewéahrten Kaschiermaschinen durch-
fuhrbar.

[0012] Vordem Aufkaschieren des Dekorpapiers kann
die Oberflache der Tragerplatte mit einem Harz auf Me-
lamin- und/oder Harnstoffbasis grundiert und anschlie-
Rend getrocknet werden. Die Grundierung wird vorzugs-
weise fliissig in einer Direktbeschichtungsanlage aufge-
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tragen.

[0013] Die Grundierung wird vorzugsweise auf die ge-
schliffene Oberflache der Oberseite der Tragerplatte auf-
gebracht. Dadurch wird eine sehr glatte Oberflache er-
reicht und eine scharfe Strukturierung méglich, was den
optischen und haptischen Eindruck der fertig veredelten
Tragerplatte verbessert.

[0014] Die mitdem Dekorpapier kaschierte Tragerplat-
te kann als vorgefertigtes Zwischenprodukt zum Fluissig-
beschichten einer Direktbeschichtungsanlage zugefihrt
werden. Aus der Direktbeschichtungsanlage wird die
Platte dann einer Pressvorrichtung, vorzugsweise einer
KT-Presse (Kurztakt-Presse) zugefiihrt.

[0015] Eine Pressvorrichtung zum Verpressen und
Strukturieren von mit einer Mehrzahl von Harzschichten
versehenen Tragerplatte mit einer oberen Pressplatte
und einer unteren Pressplatte zeichnet sich dadurch aus,
dass unterhalb der oberen Pressplatte eine mit Vertie-
fungen und/oder Erhéhungen versehene Strukturgeber-
Folie anzuordnen ist.

[0016] Die Strukturgeber-Folie ist gegenliber einem
Pressblech kostengiinstig herstellbar. Auch wenn ihr
VerschleiRverhalten hinter dem eines Pressbleches zu-
ricksteht, istihre Verwendung dennoch wirtschaftlicher.
Die Presse kann schnell umgeristet werden, wenn die
Struktur gewechselt werden soll, weil das Dekorpapier
verandert wurde. AulRerdem sind dekorsynchrone Struk-
turen einfacher einrichtbar. Durch den schnellen Wech-
sel von Dekorpapier und zugehdriger Strukturgeber-Fo-
lie kann eine hochwertige und breite Produktpalette her-
gestellt werden.

[0017] Vorzugsweise liegt die Strukturgeber-Folie an
der Pressplatte an. Insbesondere vorzugsweise ist sie
an der Pressplatte fixierbar, was beispielsweise durch
Ansaugen, elektrostatische Aufladung oder Adhasion er-
folgen kann.

[0018] Vorzugsweise ist auf der einen Seite neben der
oberen Pressplatte eine Abwickeleinrichtung und auf der
gegeniberliegenden Seite eine Aufwickeleinrichtung fiir
die Strukturgeber-Folie angeordnet. Auf der Strukturge-
ber-Folie ist die zu dem aufgedruckten Dekor passende
Struktur jeweils in zugehoriger PlattengréRe eingepragt.
Die Struktur kann sich auf dem Folienband wiederholen.
Es kdnnen aber auch unterschiedliche Strukturen hinter-
einander (jeweils in PlattengroRe) auf der Strukturgeber-
Folie vorgesehen sein.

[0019] Vorzugsweise weist die obere Pressplatte ein
mit einer Mehrzahl von Offnungen versehenes
Pressblech auf, und die Offnungen stehen mit einer
Pneumatikeinrichtung in Verbindung.

[0020] VonderPneumatik-Einrichtung kann ein Unter-
druck zum Ansaugen der Strukturgeber-Folie erzeugt
werden. Vorzugsweise deckt die Strukturgeber-Folie die
Offnungen im Pressblech dann vollstandig ab. Um die
am Pressblech anliegende Strukturgeber-Folie zu ent-
fernen, kann von der Pneumatikeinrichtung vorzugswei-
se impulsartig ein Uberdruck erzeugt werden, der die
Strukturgeber-Folie vom Pressblech abblast.
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[0021] Durchdie Kurztakt-Presse kann eine integrierte
FlieRfertigung realisiert werden.

[0022] Mit Hilfe einer Zeichnung soll ein Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung nachfolgend naher erlautert wer-
den.

[0023] Es zeigt:

Figur 1 - die schematische Ansicht einer Fertigungs-
stralle.

Figur2 - die schematische Seitenansicht einer Kurz-
takt-Presse.

[0024] Figur 2 zeigt schematisch die Seitenansicht ei-

ner Kurztakt-Presse 60 (KT-Presse) mit der oberen Pres-
splatte 1 und der unteren Pressplatte 11. Die obere Pres-
splatte 1 besteht aus dem Obergestell 2, dem Presspol-
ster 3 und dem Pressblech 4. Die auf einem Pressentisch
12 angeordnete untere Pressplatte 11 besteht aus dem

Untergestell 13, dem Presspolster 14 und dem
Pressblech 15.
[0025] Die untere Pressplatte 11 ist starr. Uber die

Druckzylinder 5 kann die obere Pressplatte 1 auf die un-
tere Pressplatte 11 abgesenkt und mit Druck beauf-
schlagt werden. Die Pressplatten 1, 11 werden Uber
Thermaldl in bekannter Weise aufgeheizt. An dem
Pressblech 4, das mit einer Mehrzahl nicht gezeigten Off-
nungen versehen ist, liegt die Strukturgeber-Folie 9 an,
in die eine Struktur eingepréagt ist. Die Offnungen im
Pressblech 4 stehen mit einer sowohl Unterdruck als
auch Uberdruck erzeugenden Pneumatikeinrichtung 50
in Verbindung. Beidseitig neben der oberen Pressplatte
1 sind sich gegenuberliegend eine Abwickelvorrichtung
6 und eine Aufwickelvorrichtung 10 angeordnet. Die
Strukturgeber-Folie 8 wird von der Abwickelvorrichtung
6 abgewickelt und gleichzeitig von der Aufwickelvorrich-
tung 10 aufgewickelt. Uber Umlenkrollen 7, 9 wird die
Strukturgeber-Folie unterhalb der Pressplatte 1 entlang-
gefiihrt. Wenn die Pneumatikeinrichtung 50 Unterdruck
erzeugt, wird die Strukturgeber-Folie 9 an das
Pressblech 4 angesaugt. Zum Lésen wird Uber die Pneu-
matikeinrichtung 50 ein DruckluftstoR erzeugt, der die
Strukturgeber-Folie 8 vom Pressblech 4 abblast.

[0026] Zum Glatten der Oberflache kann die grof3for-
matige Tragerplatte 100, beispielsweise eine MDF- oder
HDF-Platte, um 0,1 mm abgeschliffen werden. Sodann
kann flissiges Harz auf Melaminbasis oder Harnstoffba-
sis oder eine Mischung aus beiden auf die Oberseite zum
Grundieren aufgetragen und zur Schicht 101 getrocknet.
Auf die getrocknete Melaminharzschicht 101 wird ein un-
beharztes Dekorpapier 102 aufgelegt, indem dieses von
einer Rolle 32 abgewickelt wird. Dies geschieht in einer
bekannten Kaschier-Einrichtung 30, in der das aufgeleg-
te Dekorpapier 102 dann mit der Tragerplatte 100 ka-
schiert wird. Hierauf wird dann in einer Direktbeschich-
tungsanlage 40, in die die kaschierte Tragerplatte als vor-
gefertigtes Zwischenprodukt eingefiihrt wird, wenigstens
eine Funktionsschicht 103 als Versiegelung der Obersei-
te aufgetragen. In der Funktionsschicht 103, die aus ei-
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nem Kunstharz aus Melaminbasis besteht, konnen den
Abrieb und/oder die Kratzfestigkeit erhéhende Partikel
integriert sein. Die Funktionsschicht 103 kann auch an-
tistatisch ausgebildet werden.

[0027] Zum Ausgleich der Wirkung des Schichtauf-
baus 101, 102, 103 auf der Oberseite der Tragerplatte
100 wird aufihrer Unterseite wenigstens eine Gegenzug-
schicht 104 aufgebracht und getrocknet. Anschlielend
wird die Tragerplatte 100 in die Kurztakt-Presse 60 hinein
transportiert und auf die untere Pressplatte 11 aufgelegt.
Die zu dem Dekor des Dekorpapiers 102 korrespondie-
rende Struktur der Strukturgeber-Folie 8 wird ausgewahlt
und dann durch Antreiben der Aufwickelvorrichtung 10
unter die obere Pressplatte 1 gezogen. Dabei wickelt sich
die Strukturgeber-Folie 8 von der Abwickelvorrichtung 6
ab. Die Strukturgeber-Folie 8 wird an das Pressblech 4
angesaugt und dann die obere Pressplatte 1 auf die Tra-
gerplatte 100 abgesenkt. Durch die Hitze und den Druck
schmelzen die Harzschichten auf und das flissige Harz
lauft in die Vertiefungen bzw. flllt die Zwischenrdume
zwischen den Erhdéhungen der Strukturgeber-Folie 8
aus, so dass nach dem Aushéarten des Harzes eine zu
dem Dekor korrespondierende Strukturin der Oberflache
der Trégerplatte 100 erzeugt wurde.

[0028] Das Dekorpapier 102 kann unmittelbar auf die
Oberseite der Tragerplatte 100 aufkaschiert werden.
Hierzu wird in der Kaschiereinrichtung 30 zunachst mit
einer Walze 31 ein Haftmittel 105 aufgewalzt. Als Haft-
mittel 105 werden Ubliche Leime oder Kleber verwendet,
jedenfalls solche, die anschlieRend mit weiteren Schich-
ten auf der KT-Presse 60 verpressbar sind. Auf die
Schicht aus Haftmittel 105 wird das Dekorpapier 102 auf-
gelegt, indem es von der Rolle 32 abgelegt wird. Uber
die Walzen 33. 34 wird dann das Dekorpapier 102 auf-
kaschiert. Die so vorgefertigte Tragerplatte 100 kann zwi-
schengelagert werden und spater in eine Direktbeschich-
tungsanlage 40 eingegeben werden, in der Uber eine
Walze 41 ein flissiges Overlay als Funktionsschicht 103
aufgewalzt wird. Gleichzeitig kann auf die Unterseite die
Gegenzugschicht 104 flissig mit der Walze 42 aufgetra-
gen werden. Aus der Direktbeschichtungsanlage 40 ge-
langt die Tragerplatte 100 dann in die KT-Presse 60.

Bezugszeichenliste
[0029]

Obere Pressplatte
Obergestell
Presspolster
Pressblech
Druckzylinder
Abwickelvorrichtung
Umlenkrolle
Strukturgeber-Folie
Umlenkrolle
Aufwickelvorrichtung
Untere Pressplatte
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12 Pressentisch

13 Untergestell

14 Presspolster

15 Pressblech

30 Kaschiereinrichtung

31 Walze
32 Walze
33 Walze
34 Walze
40 Direktbeschichtungsanlage
41 Walze
42 Walze

50 Pneumatikeinrichtung

100  Tragerplatte/Holzwerkstoffplatte
101 Grundierung

102  Dekorpapier

103  Funktionsschicht

104  Gegenzugschicht

105  Haftmittel

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Veredeln einer Tragerplatte (100),
insbesondere einer Holz- oder Holzwerkstoffplatte,
auf deren Oberflache ein unbeharztes Dekorpapier
(102) aufgelegt und mit der Tragerplatte (100) ka-
schiert wird, auf das kaschierte Dekorpapier (102)
mindestens eine Melaminharzschicht (103) als ver-
siegelnde Funktionsschicht aufgebracht und an-
schlieBend getrocknet wird, wobei der Schichtauf-
bau zwischen einer oberen und einer unteren Pres-
splatte (1, 11) einer Kurztakt-Presse unter Einwir-
kung von Warme und Druck verpresst wird und dabei
die Kunstharzschichten (101, 103) aufschmelzen,
dadurch gekennzeichnet, dass unterhalb der obe-
ren Pressplatte (1) eine mit Vertiefungen und/oder
Erhéhungen versehene Strukturgeber-Folie (8) an-
geordnet wird, und das aufgeschmolzene Kunstharz
sich den Vertiefungen und/oder Erhéhungen der
Strukturgeber-Folie (8) flieRend anpasst, wodurch
sich nach dem Aushéarten des Kunstharzes eine
Struktur ausbildet.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Auflegen des Dekorpapiers
(102) durch Abwickeln von einer Rolle erfolgt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass vor dem Verpressen auf die
Unterseite der Tragerplatte (100) mindestens eine
Gegenzugschicht (104) aufgebracht wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Oberflache vor dem Kaschieren mit einem
Harz auf Melamin- und/oder auf Harnstoffbasis grun-
diert und anschlieBend getrocknet wird und die
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Grundierung (101) vorzugsweise fliissig aufgetra-
gen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Grundierung auf die geschliffene
Oberflache der Oberseite der Tragerplatte (100) auf-
gebracht wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mit dem Dekorpapier (102) kaschierte Tra-
gerplatte (100) als vorgefertigtes Zwischenprodukt
einer Direktbeschichtungsanlage (40) zugeflhrt
wird, in der die Funktionsschicht (103) aufgebracht
wird.

Pressvorrichtung zum Verpressen und Strukturieren
von mit einer Mehrzahl von Harzschichten (101, 103,
104) versehenen Tragerplatten (100), insbesondere
Holz- oder Holzwerkstoffplatten, mit einer oberen
Pressplatte (1) und einer unteren Pressplatte (2), da-
durch gekennzeichnet, dass unterhalb der oberen
Pressplatte (1) eine mit Vertiefungen und/oder Er-
héhungen vorgesehene Strukturgeber-Folie (8) an-
zuordnen ist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Strukturfolie (8) an der
Pressplatte (1) anliegt.

Pressvorrichtung nach Anspruch 7 oder 8, dadurch
gekennzeichnet, dass die Strukturfolie (8) an der
Pressplatte (1) fixierbar ist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Strukturfolie (8) an die
Pressplatte (1) ansaugbar ist.

Pressvorrichtung nach einem oder mehreren der An-
spriiche 7 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
auf der einen Seite neben der oberen Pressplatte
(1) eine Abwickelvorrichtung (6) und auf der gegen-
Uberliegenden Seite der Pressplatte (1) eine Aufwik-
kelvorrichtung flr die Strukturgeber-Folie (8) ange-
ordnet sind.

Pressvorrichtung nach einem oder mehreren der
vorstehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dass die obere Pressplatte (1) ein mit einer
Mehrzahl von Offnungen versehenes Pressblech (4)
aufweist und die Offnungen mit einer Pneumatikein-
richtung (50) in Verbindung stehen.

Pressvorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass von der Pneumatikeinrichtung
(50) ein Unterdruck zum Ansaugen der Strukturge-
ber-Folie (8) an das Pressblech (4)/die Pressplatte
(1) erzeugbar ist.
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14.

15.

16.

Pressvorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, da-
durch gekennzeichnet, dass von der Pneumatik-
einrichtung (50) ein Uberdruck zum Abblasen der
Strukturfolie (8) vom Pressblech (4)/der Pressplatte
(1) erzeugbar ist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Uberdruck impulsartig er-
zeugbar ist.

Pressvorrichtung nach Anspruch 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Offnungen im Pressblech
(4) von der Strukturgeber-Folie (8) vollstandig ab-
deckbar sind.
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