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(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a printing material for directly printing on a decorative panel (100),
in particular a directly printed decorative panel, without counter tension. The invention further relates to a decorative panel (100)
which has a printing material produced using a method according to the invention. In the method according to the invention, a resin
composition which has between >0.5 wt.% and <85 wt.% of a solid with an average grain diameter ds, between >0.1 pm and <120
um is applied following a calendering step in which a paper or nonwoven fabric layer (130) is applied onto a panel-shaped support
(110).

(57) Zusammenfassung:
[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Druckuntergrundes zum Direktdruck auf einem
Dekorpaneel (100), insbesondere eines direktbedruckten Dekorpaneels ohne Gegenzug. Dariiber hinaus betrifft die vorliegende
Erfindung ein Dekorpaneel (100), welches einen nach einem erfindungsgemiflen Vertahren hergestellten Druckuntergrund
aufweist. Mit dem erfindungsgeméfen Verfahren wird vorgeschlagen, dass im Anschluss an einen Kalandrierschritt, bei welchem
eine Papier- oder Vliesschicht (130) auf einen plattenférmigen Trdger (110) aufgebracht wird, eine Harzzusammensetzung
aufgebracht wird, welche zwischen >0,5 Gew.-% und <85 Gew.-% eines Feststoffes mit einem mittleren Komdurchmesser ds,
zwischen > 0,1um und <120gm aufweist.
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Verfahren zur Herstellung eines Druckuntergrundes sowie eines direkt bedruckten

Dekorpaneels

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Druckuntergrundes
zum Direktdruck auf einem Dekorpaneel. Dariiber hinaus betrifft die vorliegende Erfindung
ein Dekorpaneel, welches einen nach einem erfindungsgeméfen Verfahren hergestellten
Druckuntergrund aufweist. Insbesondere betriff die Anmeldung dabei ein Verfahren zur
Herstellung eines direktbedruckten Dekorpaneels ohne Gegenzug sowie ein Dekorpaneel,

welches nach einem erfindungsgeméfBen Verfahren ohne Gegenzug hergestellten wurde.

Unter dem Begriff Dekorpancel sind im Sinne der Erfindung Wand-, Decken, oder
Bodenpannele zu verstehen, welche ein auf eine Triagerplatte aufgebrachtes Dekor aufweisen.
Dekorpaneele werden dabei in vielféltiger Weise sowohl im Bereich des Innenausbaus von
Réaumen, als auch zur dekorativen Verkleidung von Bauten, beispielsweise im Messebau
verwendet. Eine der hdufigsten Einsatzbereiche von Dekorpaneelen ist deren Nutzung als
FuBlbodenbelag. Die Dekorpancele weisen dabei vielfach ein Dekor auf, welches einen

Naturwerkstoff nachempfinden soll.

Beispiele fiir solche nachempfundenen Naturwerkstoffe sind Holzart wie z.B. Ahorn, Eiche,
Birke, Kirsche, Esche, Nussbaum, Kastanie, Wenge oder auch exotische Holzer wie Panga-
Panga, Mahagoni, Bambus und Bubinga. Dariiber hinaus werden vielfach Naturwerkstoffe

wie Steinoberflachen oder Keramikoberflichen nachempfunden.
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Bisher werden solche Dekorpaneele vielfach als Laminate hergestellt, bei welchen auf eine
Tragerplatte ein mit einem gewiinschten Dekor vorbedrucktes Dekorpapier aufgebracht wird,
auf welches dann wiederum ein sogenanntes Overlay aufgebracht wird. Zur Vermeidung der
Verformung der Dekorpaneele, dem sogenannten Schiisseln, durch Schrumpfungseffekte des
aufgebrachten Dekorpapiers wird nachdem auf der dem Dekorpapier gegeniiberliegenden
Seite der Tragerplatte ein Gegenzugpapier aufgebracht und der erhaltene Schichtenaufbau
unter Verwendung geeigneter druck- und/oder wirmeaktivierter Klebemittel fest miteinander
verbunden. Die durch den Gegenzug auf die Tragerplatte einwirkenden Krifte sollen dabei

den das Schiisseln verursachenden Zugkriften entgegenwirken.

Das Aufbringen des Gegenzuges bedingt dabei einen weiteren Arbeitsschritt und damit

einhergehend weitere Produktionskosten.

In Anhingigkeit des gewiinschten Einsatzbereiches der Dekorpaneele konnen diese aus
unterschiedlichen Materialen gefertigt sein. Insbesondere kann dabei das Material des Trigers
in Abhéngigkeit des Finsatzbereichs gewdhlt sein. So kann der Trager beispielsweise aus
einem Holzwerkstoff bestehen, sofern das Dekorpanecle keiner iiberméBigen Feuchtigkeit
oder Witterungsbedingungen ausgesetzt ist. Soll das Paneel hingegen z.B. in Feuchtrdumen
oder im AuBenbereich eingesetzt werden, kann der Triger beispiclsweise aus einem

Kunststoff bestehen.

Holzwerkstoffe im Sinne der Erfindung sind dabei neben Vollholzwerkstoffen auch
Materialien wie z.B. Brettsperrholz, Brettschichtholz, Stabsperrholz, Funiersperrholz,
Furnierschichtholz, Funierstreifenholz und Biegesperrholz. Dartiber hinaus sind unter
Holzwerkstoffen im Sinne der Erfindung auch Holzspanwerkstoffe wie z.B. Spanpressplatten,
Strangpressplatten, Grobspanplatten (Oriented Structural Board, OSB) und Spanstreifenholz
sowie auch Holzfaserwerkstoffe wie z.B. Holzfaserddmmplatten (HFD), mittelharte und harte

Faserplatten (MB, HFH), sowie insbesondere mitteldichte Faserplatten (MDF) und
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hochdichte Faserplatten (HDF) zu verstehen. Auch moderne Holzwerkstoffe wie Holz-
Polymer-Werkstoffe (Wood Plastic Composite, WPC), Sandwichplatten aus einem leichten
Kernmaterial wie Schaumstoff, Hartschaum oder Papierwaben und einer darauf aufgebrachten
Holzschicht, sowie mineralisch, z.B. mit Zement, gebundene Holzspanplatten bilden
Holzwerkstoffe im Sinne der Erfindung. Auch Kork stellt dabei einen Holzwerkstoff im Sinne

der Erfindung dar.

Kunststoffe, welche bei der Herstellung entsprechender Paneele eingesetzt werden kénnen,
sind beispielsweise thermoplastische Kunststoffe, wie Polyvinylchlorid, Polyolefine
(beispielsweise Polyethylen (PE), Polypropylen (PP), Polyamide (PA), Polyurethane (PU),
Polystyrol (PS), Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS), Polymethylmethacrylat (PMMA),
Polycarbonat (PC), Polyethylenterephthalat (PET), Polyetheretherketon (PEEK) oder
Mischungen oder Co-Polymerisate dieser. Die Kunststoffe konnen tbliche Fillstoffe
enthalten, beispielsweise Kalziumcarbonat (Kreide), Aluminiumoxid, Kieselgel, Quarzmehl,

Holzmehl, Gips. Auch kdnnen sie in bekannter Weise eingefarbt sein.

Unter dem Begriff "Direktdruck” wird im Sinne der Erfindung das Aufbringen eines Dekors
direkt auf den Tréger eines Paneels oder auf eine auf dem Tridger aufgebrachte nicht
bedruckte Faserwerkstoffschicht verstanden. Entgegen der konventionellen Verfahren, bei
welchen auf einen Tréiger eine zuvor mit einem gewiinschten Dekor bedruckte Dekorschicht
aufgebracht wird, erfolgt beim Direktdruck das Aufdrucken des Dekors unmittelbar im Zuge
der Oberflachenbeschichtung bzw. der Panecel-Herstellung. Dabei kénnen unterschiedliche
Drucktechniken, wie beispielsweise Flexo-Druck, Offset-Druck oder Siebdruck zum Einsatz
gelangen. Insbesondere konnen dabei Digitaldrucktechniken, wie beispielsweise Inkjet-

Verfahren oder Laserdruck-Verfahren eingesetzt werden.

Im Sinne der Erfindung sind unter dem Begriff Faserwerkstoffe Materialien wie z.B. Papier

und Vliese auf Basis pflanzlicher, tierische, mineralischer oder auch kiinstlicher Fasern zu
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verstehen, ebenso wie Pappen. Beispicle sind Faserwerkstoffe aus pflanzlichen Fasern sind
neben Papieren und Vliesen aus Zellstofffasern, Platten aus Biomasse wie Stroh, Maisstroh,
Bambus, Laub, Algenextrakte, Hanf, Baumwolle oder Olpalmenfasern. Beispicle fiir tierische
Faserwerkstoffe sind keratinbasierte Materialien wie z.B. Wolle oder Rosshaar. Beispiele fiir

mineralische Faserwerkstoffe sind aus Mineralwolle oder Glaswolle.

Zum Schutz der aufgebrachten Dekorschicht sind in der Regeln Verschlei- oder
Deckschichten oberhalb der Dekorschicht aufgebracht. Eine Verschleil- und/oder
Deckschicht im Sinne der Erfindung ist eine als duflerer Abschluss aufgebrachte Schicht,
welche insbesondere die Dekorschicht vor Abnutzung oder Beschiddigung durch Schmutz,

Feuchtigkeitseinfluss oder mechanische Einwirkungen, wie beispielsweise Abrieb, schiitzt.

Vielfach ist es vorgesehen, dass in solche Verschlei3- oder Deckschichten eine mit dem
Dekor iibereinstimmende Oberfldchenstrukturierung eingebracht ist. Unter einer mit dem
Dekor iibereinstimmenden Oberflichenstrukturierung ist zu verstehen, dass die Oberfliache
des Dekorpaneels eine haptisch wahrnehmbare Struktur aufweist, welche in ihrer Form und
threm Muster dem aufgebrachten Dekor entspricht, um so eine moéglichst originalgetreue

Nachbildung eines natiirlichen Werkstoffes auch hinsichtlich der Haptik zu erhalten.

Ein Problem, welches beim direkten Bedrucken von Dekorpaneelen auftreten kann, ist, dass
die zu bedruckende Oberfliche des Dekorpaneels keinen optimalen Druckuntergrund
darstellt, auf welchen ein entsprechendes Dekor aufgebracht werden kann. Dabei besteht das
Problem, dass ein als Druckuntergrund auf eine Tragerplatte eines Dekorpaneels aufgebrachte
Papier- oder Vliesschicht durch das zur Aufbringung verwendete Harz derart penetriert wird,
dass das zur Befestigung aufgetragene Harz auf der zur Bedruckung vorgeschenen Seite des
Papiers oder Vlies durchschldgt und dort zu Haftungsproblemen der Druckfarbe fithren kann.
Zur Uberwindung dieses Problem kann es vorgesehen sein, dass Papier oder Vlies mit einer

Sperrschicht zur versehen, die ein Durchschlagen des Harzes verhindert. Eine solche
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Sperrschicht fiihrt jedoch vielfach dazu, dass die beim Druck aufgebrachte Tinte nicht oder
nicht hinreichend auf das Papier oder Vlies aufzieht, sondern auf der Oberflache stehenbleibt,
was sich nachteilig auf die Qualitét des Druckes auswirkt. Desweiteren kann es vorgesechen
sein, dass das Papier oder Vlies vor dem Aufbringen auf die Trigerplatte auf der zu
bedruckenden Seite mit einer Farbaufnahmeschicht versehen wird, auf welche dann gedruckt
wird. Das so hergestellte Dekorpapier wird dann auf die Tragerplatte aufgebracht. Bei der
anschlieBenden Aufbringung einer Deck- oder Verschleilschicht kann es jedoch zu
Haftungsproblemen kommen, so dass der letztendliche Laminatverbund keine ausreichende
Stabilitdt aufweist und es z.B. zur Aufspaltung des Laminats in der Dekorpapierschicht

kommt.

Dies berticksichtigend ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur
Herstellung eines Druckuntergrundes zum Direktdruck auf einem Dekorpaneel anzugeben,
welche das aus dem Stand der Technik bekannte Problem zu iiberwinden vermdgen. Dartiber
hinaus ist es die Aufgabe der Erfindung, ein Dekorpaneel mit einem entsprechenden
Druckuntergrund anzugeben. Insbesondere ist es die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein
Verfahren zur Herstellung eines direktbedruckten Dekorpaneels anzugeben, welches frei von

einem Gegenzug ist sowie ein entsprechendes gegenzugfreies Dekorpaneel bereitzustellen.

Gelost wir diese Aufgabe durch ein Verfahren gemall Anspruch 1 sowie ein Dekorpaneel
gemil Anspruch 14. Ausgestaltungen der Erfinden sich in den abhidngigen Anspriichen sowie

der weiteren Beschreibung.

Erfindungsgemal wird somit ein Verfahren zur Herstellung eines Druckuntergrundes zum
Direktdruck auf einem Dekorpaneel vorgeschlagen, aufweisend die Verfahrensschritt:

a) Bereitstellen eines plattenférmigen Trigers;

b) Aufbringen einer Harzschicht auf den plattenférmigen Tréiger;

¢) Aufbringen einer unbedruckten Papier- oder Vliesschicht auf den plattenférmigen Tréger;
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und

d) Kalandrieren des entstandenen Schichtenaufbaus bei einer Temperatur zwischen > 40° und
< 250°C, welches dadurch gekennzeichnet ist, dass nach dem Kalandrieren eine
Harzzusammensetzung aufgebracht wird, welche zwischen >0,5 Gew.-% und < 85 Gew.-%,
vorzugsweise zwischen >1,0 Gew.-% und < 80 Gew.-%, eines Feststoffes mit einem mittleren
Korndurchmesser dso zwischen >0,1um und <120um, vorzugsweise zwischen >1um und

<100um aufweist.

Uberraschender Weise hat sich gezeigt, dass die Aufbringung eines Druckuntergrundes mit
einem entsprechenden Feststoffanteil nach dem Aufkalandrieren einer unbedruckten Papier-
oder Vliesschicht geeignet ist, ein fiir einen anschlieBenden Direktdruck hervorragend
geeignete Oberfliche bereitzustellen, welche dartiber hinaus eine sehr gute Haftung zu einer
anschlieBend aufgebrachten Deck- oder VerschleiBBschicht aufweist, so dass ein unter
Anwendung des erfindungsgemélen Verfahrens hergestelltes Laminat eine hohe Stabilitét
aufweist. Der angegebene Feststoffanteil der Harzzusammensetzung bezieht sich dabei auf die
fliissige Harzzusammensetzung. Erfindungsgemdll kann es dabei insbesondere vorgesehen
sein, dass die nach dem Kalandrieren aufgetragene Harzzusammensetzung die aufgebrachte
Papier- oder Vliesschicht zumindest teilweise soweit penetriert, dass die
Harzzusammensetzung bis auf den plattenformigen Triger bzw. die auf diesen aufgebrachte
Harzschicht durchschlidgt. Dariiber hat sich tliberraschender Weise gezeigt, dass mittels eines
solchen Herstellungsverfahrens auf die Aufbringung eines Gegenzugs zur Vermeidung des
Schiisseln der Dekorplatte verzichtet werden. Dies fiihrt zu deutlichen Gkonomischen
Vorteilen, da zum einen auf den entsprechenden Arbeitsschritt verzichtet werden kann, zum

anderen entsprechende Materialeinsparungen resultieren.

Dabei ist der erfindungsgemil3 bereitgestellte Druckuntergrund sowohl fiir Flexo-Druck,
Offset-Druck oder Siebdruckverfahren, als auch insbesondere flir Digitaldrucktechniken, wie

beispielsweise Inkjet-Verfahren oder Laserdruck-Verfahren geeignet.
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Gemil einer Ausgestaltung des Verfahrens wird nach dem Kalandrieren der Papier- oder
Vliesschicht auf den plattenformigen Triger eine Harzzusammensetzung aufgebracht, welche
als Feststoff wenigstens ecine Verbindung der Gruppe bestechend aus Titandioxid,
Bariumsulfat, Bariumoxid, = Bariumchromat, Zirconium(IV)oxid, Siliciumdioxid,
Aluminiumhydroxid, Aluminiumoxid, Eisenoxid, Eisen(Ill)hexacyanoferrat, Chromoxid,
Cadmiumoxid, Cadmiumsulfid, Cadmiumselenit, Cobaldoxid, Cobaldphosphat,
Cobaldaluminat, Vanadiumoxid, Bismutvanadiumoxid, Zinnoxid, Kupferoxid, Kupfersulfat,
Kupfercarbonat, Bleiantimonat, Bleichromat, Bleioxid, Bleicarbonat, Calciumcarbonat,
Calciumsulfat, Calciumaluminiatsulfat, Zinkoxid, Zinksulfid, Arsensulfid, Quecksilbersulfid,
RufB3, Graphit, Zellulosefasern oder Mischungen dieser aufweist. Durch die Verwendung
solcher Feststoffe kann insbesondere ein farbiger Druckuntergrund bereitgestellt werden,
dessen Farbgebung eine den Dekordruck unterstiitzende Eigenschaft aufweist. So kann
beispielsweise bei einer Dekorgestaltung, welche eine dunkle Holzart repriasentieren soll ein
Druckuntergrund mit einem braunen oder brdunlichen Grundton aufgebracht werden,
wihrend bei einer Dekorgestaltung, welche eine helle Holzart oder einen hellen Stein
reprisentieren soll ein Druckuntergrund mit einem gelben oder weillen Grundton aufgebracht
werden. Die Verwendung von Zellulosefasern in der auf den plattenformigen Triger
aufgebrachten Harzzusammensetzung zeigt dabei insbesondere den vorteilhaften Effekt, dass
etwaige UnregelméBigkeiten auf der Tréigerplattenoberfliche, auf welchen die
Harzzusammensetzung aufgebracht wird, nicht mehr auf die spiter zu bedruckende
Oberflache durchschlagen, was zu einer deutlichen Verbesserung des Druckbildes fiihrt.
Solche UnregelmiBigkeiten konnen beispielsweise Schleifrillen von Schleifen der
Tragerplatten oder Abdriicke durch Fordermittel, wie z.B. Transportbédnder etc, sein. Bei der
Verwendung von Zellulosefasern haben diese bevorzugt eine Korngrofle im Bereich zwischen
>10um und <100um, insbesondere zwischen >25um und <90um. Der Anteil der
Zellulosefaser an dem in der Harzzusammensetzung enthaltenen Feststoff kann dabei

beispielsweise in einem Bereich zwischen >0 Gew.-% und <100 Gew.-%., vorzugsweise
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zwischen >40 Gew.-% und <100 Gew.-%., insbesondere zwischen >60 Gew.-% und <100
Gew.-%. liegen. Dabei bewegt sich der bevorzugte Anteil an Feststoff in der
Harzzusammensetzung bei der Verwendung von Zellulosefasern am unteren Ende des Gew.-
% Bereichs, bevorzugt zwischen 0,5 Gew.-% und 3,5 Gew.-%, insbesondere zwischen 1,0
Gew.-% und 2,5 Gew.-%, wohingegen der bevorzugte Anteil an Feststoff in der
Harzzusammensetzung bei den weiteren als beispielsweise geeignet aufgefiihrten Feststoffen
bevorzugt zwischen >5 Gew.-% und < 85 Gew.-%, vorzugsweise zwischen >10 Gew.-% und
< 80 Gew.-%, noch bevorzugter zwischen >35 Gew.-% und < 75 Gew.-% liegt. Dies liegt
insbesondere in dem geringen spezifischen Gewicht der als Feststoff zusetzbaren
Zellulosefasern im Vergleich zu dem spezifischen Gewicht der weiteren aufgefiihrten

Feststoffe begriindet.

Insbesondere kann es dabei erfindungsgemall vorgesehen sein, dass nach dem Kalandrieren
eine Harzzusammensetzung aufgebracht wird, welche wenigstens ein organisches oder
anorganisches Pigment ausgewdhlt aus der Gruppe bestehend aus Berlinerblau, Brillantgelb,
Cadmiumgelb, Cadmiumrot, Chromoxidgriin, Cobaltblau, Cobaltcélinblau, Cobaltviolett,
Irgazinrot, Fisenoxidschwarz, Manganviolett, Phthalocyaninblau, Terra di Siena, Titanweil3,
Ultramarinblau, Ultramarinrot, Umbra, Kaolin, Zirkonium-Silicat-Pigmente, Monoazogelb
und Monoazoorange, Thioindigo, beta-Naphthol-Pigmente, Naphthol AS-Pigmente,
Pyrazolon-Pigmente, N-Acetessigsdureanilid-Pigmente, Azometallkomplex-Pigmente, Diaryl-
Gelb-Pigmente, Chinacridon-Pigmente, Diketopyrrolo-pyrrol-Pigmente (DPP), Dioxazin-
Pigmente, Perylen-Pigmente, Isoindolinon-Pigmente, Kupfer-Phthalocyanin-Pigmente und

Mischungen dieser aufweist.

Gemil einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens kann es vorgesehen sein, dass nach dem
Kalandrieren eine Harzzusammensetzung aufgebracht wird, welche als Harzkomponente
wenigstens eine Verbindung ausgewdhlt aus der Gruppe bestehend aus Melaminharz,

Formaldehydharz, Harnstoftharz, Phenolharz, Epoxidharz, ungesittigtes Polyesterharz,



10

15

20

25

WO 2014/102046 PCT/EP2013/075627

Diallylphthalat oder Mischungen dieser aufweist. Es hat sich tiberraschender Weise gezeigt,
dass bei der Verwendung einer entsprechenden Harzkomponente in Kombination mit dem
Feststoffanteil in der Harzzusammensetzung ein Druckuntergrund bereitgestellt werden kann,
welcher eine deutlich verbesserte Haftung einer abschlieBend aufgebrachten Deck- und/oder
Verschlei3schicht ermdglicht, was zu einer verbesserten Stabilitdt des Laminates fiihrt. Die
Harzzusammensetzung kann dabei beispielsweise einen Harzanteil zwischen >15 Gew.-%
und <95 Gew.-%, vorzugsweise zwischen >20 Gew.-% und <90 Gew.-%, noch bevorzugter

zwischen >25 Gew.-% und <65 Gew.-% aufweisen.

Desweiteren kann es in einer Ausgestaltung des Verfahrens vorgesehen sein, dass nach dem
Kalandrieren eine Harzzusammensetzung aufgebracht wird, welche einen Harter aufweist,
wobei der Harter in der Harzzusammensetzung beispielsweise in einer Konzentration
zwischen >0,05 Gew.-% und <3,0 Gew.-%, vorzugsweise >0,15 Gew.-% und <2,0 Gew.-%,
noch bevorzugter zwischen >0,5 Gew.-% und <2,0 Gew.-% enthalten ist. Das Vorschen eines
Harters in der Harzzusammensetzung erlaubt es, das Abbinde- bzw. Aushérteverhalten der
Harzzusammensetzung in Abhéngigkeit zum auf den plattenférmigen Triger aufgebrachten

Papier zu optimieren.

Gemadl einer Ausgestaltung des Verfahrens kann der Hérter dabei beispielsweise eine Losung
organischer Salze seine. Bevorzugt weist der Hérter dabei einen sauren pH-Wert,

vorzugsweise zwischen > pH 0,5 und < pH 7, vorzugsweise > pH 0,5 und < pH 6 auf.

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung wird als Hérter ein sogenannter
latenter Harter eingesetzt. Latente Hérter zeichnen sich dadurch aus, dass nach ihrem Zusatz
zum Harz einerseits eine ausreichende Verarbeitungszeit bei Zimmertemperatur, andererseits
eine moglichst kurze Hartungszeit bei den anschlieBenden Verarbeitungstemperaturen erzielt
wird. Die Wirkung der latenten Hérter beruht darauf, dass sie bei gewdhnlicher Temperatur

unwirksam sind und erst bei erhéhter Warme oder aufgrund einer chemischen Reaktion eine
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Séure freisetzen, die den Héartungsvorgang beschleunigt. Beispiele fiir latente Hérter sind
unter anderem Alkyl- oder Alkanolaminsalze der schwefeligen Sdure, Amidosulfonsdure, 3-
Chlor-1,2-propandiol, p-Toluolsulfonséure, Morpholin, Ammoniumsulfat,
Ammoniumchlorid, = Ammoniumsulfit, =~ Ammoniumnitrat, Ethanolaminhydrochlorid,

Dimethylethanolammoniumsulfit, Diethanolammoniumsulfamat oder Maleinséure.

Insbesondere kann es sich bei dem Hérter um eine wissrige, bevorzugt nichtionogene Losung

handeln. Ein Beispiel fiir einen geeigneten Harter ist MH-180 B (Melatec AG, Schweiz).

Die Harzzusammensetzung kann nach dem Kalandrieren beispielsweise mit einer
Auftragsmenge zwischen >5 g/m? und <50 g/m? vorzugsweise >10 g/m? und <40 g/m?
aufgetragen werden. Gemél einer weiteren Ausgestaltung kann die Harzzusammensetzung

dabei auch in wenigstens zwei Auftragungsstufen aufgetragen werden.

Gemil einer bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens kann es insbesondere vorgesehen
sein, dass nach dem Kalandrieren eine Harzzusammensetzung mit einer Viskositit, die einer
Auslaufzeit zwischen >7 s und <60 s aus einem Normauslaufbecher entspricht, aufgetragen
wird. Die Viskositit ist bei gemidl DIN 53211 mittels eines Auslaufbechers mit einer

Auslaufdiisenweite von 4mm bestimmt.

Nach dem Auftrag der Harzzusammensetzung im Anschluss an das Kalandrien folgt
bevorzugt ein Trocknungsschritt, bei welchem die anschlieBend zu bedruckende Oberfliche
zumindest teilweise getrocknet wird. Dazu kann es vorgesehen sein, dass auf der Oberfliche,
auf welche die Harzzusammensetzung aufgetragen wurde, eine Oberflichentemperatur
zwischen >75°C und <125 °C, vorzugsweise zwischen >80°C und <110 °C, insbesondere
zwischen >90°C und <100 °C erzeugt wird. Zur Erzeugung eciner entsprechenden
Oberflichentemperatur sind beispielsweise IR-Strahler, NIR-Strahler, Diisentrockner oder

vergleichbare FEinrichtungen geeignet. Die genannte Oberflachentemperatur wird dabei
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bevorzugt fiir einen Zeitraum zwischen >1 s und <600 s, vorzugsweise zwischen >5s und

<400s, noch bevorzugter zwischen >10 s und <300 s eingestellt.

Die nach dem Kalandrieren aufgebrachte Harzzusammensetzung kann neben den zuvor
genannten Bestandteilen weiter Bestandteile bzw. Additive wie beispielsweise
Rheologiemittel ~ zur  Einstellung  der  Viskositit, = Wasser,  FlieBverbesserer,

Konservierungsmittel, Tenside, Schaumverhinderer oder dergleichen enthalten.

In dem erfindungsgemifien Verfahren kann sowohl der Auftrag einer Harzzusammensetzung
auf den plattenformigen Tréger, als auch der Auftrag einer Harzzusammensetzung auf das auf
den plattenformigen Trager aufgebrachte Papier oder Vlies nach dem Kalandrien mittels
Auftragswalzen, einer  Spriiheinrichtung, = Rakeln,  Blade-Coating,  Luftbiirsten,
Gussstricheinrichtungen, Schlitzdisen, Gieflvorhang oder anderer geeigneter Vorrichtungen

erfolgen.

GemaB einer weiter bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens wird vor dem Aufbringen der
Harzschicht in Schritt b) ein Hérter auf den plattenformigen Trager aufgebracht. Dabei wird
weiter bevorzugt ein saurer Hérter, beispielsweise mit einem pH-Wert zwischen > pH 0,5 und
< pH 7, bevorzugt > pH 0,5 und < pH 6 auf den plattenformigen Triger aufgebracht. Der
Hirter ist reaktive gegeniiber bzw. nimmt Einfluss auf die Aushidrtungsreaktion der im
Anschluss aufzubringenden Harzzusammensetzung, mit welcher eine Papier- oder

Vliesschicht auf dem plattenférmigen Triger befestigt werden soll.

Weiter kann es vorgesehen sein, dass nach dem Auftrag des Hérters auf den plattenférmigen
Trager eine Wirmebehandlung erfolgt, durch welcher die Temperatur der Oberfliche des
plattenformigen Tréigers erhoht wird, vorzugsweise auf eine Temperatur zwischen >35°C und
<90°C. Eine solche Wirmebehandlung kann beispielsweise mittel IR-Strahlern oder auch

NIR-Strahlern (Nah-Infrarot) erfolgen.
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Zur Aufbringung der Harzschicht in Schritt b) kann es vorzugsweise vorgeschen sein, dass
eine Harzzusammensetzung aufgebracht wird, welche als Harzkomponente wenigstens eine
Verbindung ausgewihlt aus der Gruppe bestechend aus Melaminharz, Formaldehydharz,
Harnstoftharz, Phenolharz, Epoxidharz, ungesittigtes Polyesterharz, Diallylphthalat oder
Mischungen dieser aufweist. Dabei kann die Harzzusammensetzung beispielsweise in einer
Auftragsmenge zwischen >5 g/m? und <50 g/m?, vorzugsweise >10 g/m? und <40 g/m?
aufgetragen  werden.  Besonders  bevorzugt wird die  Auftragsmenge  der
Harzzusammensetzung dabei so gewdhlt, dass das im anschlieBenden Schritt ¢) aufgebrachte
Papier oder Vlies nicht vollstindig mit der Harzzusammensetzung durchtrinkt wird. Dazu
kann es beispielsweise auch vorgesehen sein, dass die Harzzusammensetzung in Schritt b) mit
einer kinematischen Viskositit, die einer Auslaufzeit zwischen > 10 s und < 40s aus cinem

Norm-Auslaufbecher (gemessen geméll DIN 53211) entspricht, aufgetragen wird.

Gemil einer weiteren Ausgestaltung des Verfahrens wird in Schritt ¢) ein Papier oder Vlies
mit einer Grammatur zwischen >30 g/m? und <80 g/m?, vorzugsweise zwischen >40 g/m? und

<70 g/m? auf den plattenférmigen Trager aufgebracht.

Gemil einer Ausgestaltung des Verfahrens wird auf der der Dekorseite gegeniiberliegenden
Seite ein Gegenzug aufgebracht. Dabei ist es insbesondere bevorzugt, dass der Gegenzug in
einem gemeinsamen Kalandrierschritt mit den Papier oder Vlies auf der Dekorseite

aufgebracht wird.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass ein Gegenzug
erst nach dem aufbringen des Dekorbildes auf die der Dekorschicht gegeniiberliegenden Seite
des plattenférmigen Tragers aufgebracht wird. Dabei kann es insbesondere vorgesehen sein,
dass der Gegenzug in einem gemeinsamen Arbeitsschritt mit der Aufbringung eines Overlays

als Deck- und/oder Verschleiflschicht aufgebracht wird.
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Insbesondere ist es jedoch im Rahmen der Erfindung bevorzugt, wenn auf das Aufbringen
eines Gegenzuges verzichtet wird. Es hat sich ndmlich iiberraschender Weise gezeigt, dass
mittels eines solchen Herstellungsverfahrens auf die Aufbringung eines Gegenzugs verzichtet
werden kann, ohne das ein Schiisseln der Dekorplatte auftritt. Dies fiihrt zu deutlichen
Okonomischen Vorteilen, da zum einen auf den entsprechenden Arbeitsschritt verzichtet

werden kann, zum anderen entsprechende Materialeinsparungen resultieren.

Nach der Aufbringung des Druckuntergrundes auf die Dekorseite kann ein Dekor mittels
geeigneter Druckverfahren aufgebracht werden, wobei Flexo-Druck, Offset-Druck oder
Siebdruckverfahren, als auch insbesondere Digitaldrucktechniken, wie beispielsweise Inkjet-

Verfahren oder Laserdruck-Verfahren geeignet.

Bevorzugt wird zur Aufbringung der Dekorschicht mittels Direktdruckverfahren eine
strahlungshartbare Farbe und/oder Tinte ecingesetzt. Strahlungshirtbar bedeutet dabei im
Sinne der Erfindung, dass die Farbe und/oder Tinte mit elektromagnetischer Strahlung, wie
z.B. UV-Strahlung oder Elektronenstrahlung gehirtet wird. Dabei kann es insbesondere
vorgesechen sein, dass die Farbe und/oder Tinte entsprechende strahlungs- bzw. photoinduziert
polymerisierende Bestandteile aufweist. Beispiele fiir geeignete Bestandteile sind Acrylate,

Epoxide oder cyclische Amine, wie z.B. Ethylenimin.

Zum Schutz der aufgebrachten Dekorschicht kann eine Verschleil- oder Deckschicht
oberhalb der Dekorschicht in einem nachfolgenden Verfahrensschritt aufgebracht werden,
welche insbesondere die Dekorschicht vor Abnutzung oder Beschiadigung durch Schmutz,
Feuchtigkeitseinfluss oder mechanische Einwirkungen, wie beispielsweise Abrieb, schiitzt.
Dabei kann es vorgeschen sein, dass die Verschleilschicht Hartstoffe wie beispiclsweise
Titannitrid, Titancarbid, Siliciumnitrid, Siliciumcarbid, Borcarbid, Wolframcarbid,

Tantalcarbid, Aluminiumoxid (Korund), Zirconiumoxid oder Mischungen dieser aufweist, um
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die VerschleiBfestigkeit der Schicht zu erhéhen. Dabei kann es vorgesehen sein, dass der
Hartstoff in einer Menge zwischen 5 Gew.-% und 40 Gew.-%, vorzugsweise zwischen 15
Gew.-% und 25 Gew.-% in der VerschleiBschichtzusammensetzung enthalten ist.
Vorzugsweise weist der Hartstoff dabei einen mittleren Korndurchmesser zwischen 10 pm
und 250 pum, weiter vorzugsweise zwischen 10um und 100um auf. Hierdurch wird
vorteilhafter Weise erreicht, dass die Verschleilschichtzusammensetzung eine stabile
Dispersion ausbildet und eine Entmischung bzw. ein Absetzten des Hartstoffes in der
Verschleiflschichtzusammensetzung  vermieden werden kann. Zur Ausbildung einer
entsprechenden Verschlei3schicht ist es in einer Ausgestaltung der Erfindung vorgeschen,
dass die Hartstoff enthaltende wund strahlungshirtbare Zusammensetzung in einer
Konzentration zwischen 10 g/m? und 300 g/m?, vorzugsweise zwischen 50 g/m? und 250g/m?
aufgetragen wird. Dabei kann die Auftragung beispiclsweise mittels Walzen, wie
Gummiwalzen oder mittels GieBvorrichtungen aufgetragen werden. In einer weiteren
Ausgestaltung der Erfindung kann es vorgesehen sein, dass der Hartstoff zum Zeitpunkt des
Auftrages der Verschleiflschichtzusammensetzung nicht in der Zusammensetzung enthalten
ist, sondern als Partikel auf die aufgetragenen VerschleiBschichtzusammensetzung aufgestreut

wird und diese im Anschluss gehértet wird.

Desweiteren kann es vorgeschen, dass in die Verschlei3- oder Deckschicht eine mit dem
Dekor iibereinstimmende Oberflichenstrukturierung eingebracht wird. Dabei kann es
vorgeschen sein, dass die Trigerplatte bereits eine Strukturierung aufweist und eine
Ausrichtung eines Druckwerkzeuges zur Aufbringung des Dekors und der Trigerplatte
zueinander in Abhéngigkeit mittels der mittels optischer Verfahren erfassten Strukturierung
der Triagerplatte erfolgt. Zur Ausrichtung des Druckwerkzeuges und der Triagerplatte
zueinander kann es dabei vorgeschen sein, dass eine zur Ausrichtung notwendige
Relativbewegung zwischen Druckwerkzeug und Trigerplatte zueinander durch eine
Verschiebung der Tréagerplatte oder durch eine Verschiebung des Druckwerkzeugs erfolgt.

GemidBl einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung ist es vorgesehen, dass eine
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Strukturierung der Dekorpaneele nach dem Auftrag der Deck- und/oder Verschlei3schicht
erfolgt. Hierzu kann es bevorzugt vorgesechen sein, dass als Deck- und/oder Verschlei8schicht
eine hirtbare Zusammensetzung aufgetragen wird und ein Aushértungsprozess nur in dem
Mafe erfolgt, dass lediglich eine Teilhartung der Deck- und/oder Verschleilschicht erfolgt. In
die so teilgehirtete Schicht wird mittels geeigneter Werkzeuge, wie beispielsweise einer
Hartmetall-Strukturwalz oder eines Stempels, eine gewiinschte Oberflichenstruktur
eingeprigt. Dabei erfolgt die Prigung in Ubereinstimmung mit dem aufgebrachten Dekor. Zur
Gewihrleistung einer hinreichenden Ubereinstimmung der einzubringenden Struktur mit dem
Dekor kann es vorgesehen sein, dass die Trigerplatte und das Pragewerkzeug durch
entsprechende Relativbewegungen zueinander ausgerichtet werden. Im Anschluss an die
Einbringung der gewiinschten Struktur in die teilgehdrtete Deck- und/oder Verschleiflschicht

erfolgt eine weitere Hartung der nun strukturierten Deck- und/oder Verschlei3schicht.

Dartiber hinaus kann es vorgesechen sein, dass die Verschleil- und/oder Deckschicht als
strahlungshirtebare oder zumindest teilweise strahlungshirtebare Zusammensetzung,
beispielsweise auf Basis einen Acrylat-Lackes, eines Epoxid-Lackes, oder eines
Urethanacrylates aufgetragen wird. Dabei kann es insbesondere bevorzugt sein, dass die
Zusammensetzung nach dem Auftrag auf die Dekorschicht in einem ersten Schritt
strahlungsinduziert nur teilweise gehdrtet wird und in teilgehértete Schicht in der zuvor
beschriecbenen Weise eine mit dem Dekor iibereinstimmende Oberflichenstrukturierung

eingebracht wird.

Gemdl einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann die Deck- und/oder
Verschleifischicht Mittel zur Verringerung der statischen (elektrostatischen) Aufladung des
letztendlichen Laminates aufweisen. Beispielsweise kann es dazu vorgesehen sein, dass die
Deck- und/oder Verschleiflschicht Verbindungen wie z.B. Cholinchlorid aufweist. Das

Antistatikmittel kann dabei beispiclsweise in einer Konzentration zwischen >0,1 Gew.-% und
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<40,0 Gew.-%, bevorzugt zwischen >1,0 Gew.-% und <30,0 Gew.-% in der Deck- und/oder

Zusammensetzung zur Ausbildung VerschleiBschicht enthalten sein.

In einer weiteren Ausgestaltung des erfindungsgemifien Verfahrens kann es vorgesehen sein,
dass die Strukturierung im Zuge des Druckverfahrens erzeugt wird. Hierzu kann es
beispielsweise vorgesehen sein, dass ein mehrfacher Farbauftrag in der Weise erfolgt, dass
iber den Druckuntergrund erhabene Bereiche entstehen, welche eine gewiinschte
dreidimensionale Struktur ergeben. Auf die so erzeugte Struktur kann dann eine Verschleil3-

und/oder Deckschicht aufgebracht werden.

Dariiber hinaus wird mit der vorliegenden Erfindung ein direkt bedrucktes Dekorpaneel
vorgeschlagen, aufweisend einen plattenformigen Triger, eine auf den plattenférmigen Trager
aufgebrachte Harzschicht, eine Schicht aus einen nicht imprignierten und unbedruckten
Papier oder Vlies, ein auf die Papier- oder Vliesschicht aufgebrachten Druckuntergrund, eine
auf den Druckuntergrund aufgebrachte Farbschicht und eine zumindest auf die Farbschicht
aufgebrachte Deck- und/oder Verschleifischicht, welches dadurch gekennzeichnet ist, dass der
Druckuntergrund aus einer Harzzusammensetzung gebildet ist, welche zwischen >0,5 Gew.-
% und < 85 Gew.-%, vorzugsweise zwischen >1,0 Gew.-% und < 80 Gew.-% -eines
Feststoffes mit einem mittleren Korndurchmesser dsp zwischen >0, lum und <120um
aufweist, wobei die Harzzusammensetzung als Harzkomponente wenigstens eine Verbindung
ausgewihlt aus der Gruppe bestehend aus Melaminharz, Formaldehydharz, Harnstofftharz,
Phenolharz, Epoxidharz, ungesittigtes Polyesterharz, Diallylphthalat oder Mischungen dieser
in einer Konzentration zwischen >15 Gew.-% und <95 Gew.-%, vorzugsweise zwischen >20
Gew.-% und <90 Gew.-% und einen Hirter in einer Konzentration zwischen >0,05 Gew.-%

und <2,0 Gew.-%, vorzugsweise >0,15 Gew.-% und <1,0 Gew.-% aufweist.

In einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemiflen Dekorpaneels weist dieses auf

der der bedruckten Seite gegeniiberliegenden Seite des plattenformigen Trigers keinen
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Gegenzug auf. FEin solches gegenzugfreies Paneel ist durch die Material- und
Arbeitsschrittersparnis insbesondere kostengiinstiger herstellbar und bietet somit neben

okologischen Vorteilen der Ressourcenschonung auch 6konomische Vorteile.

GemaiB einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann der plattenformige Triger zumindest
in einem Randbereich eine Profilierung aufweisen. Dabei kann es insbesondere vorgeschen
sein, dass das Dekor auch im Bereich der Profilierung aufgebracht ist, so dass die Profilierung
vor dem Aufbringen der Dekorschicht auf den plattenformigen Triger erfolgt. Alternativ oder
Erginzend kann eine Profilierung auch nach dem Aufbringen der Dekorschicht erfolgen. Bei
einer Profilierung im Sinne der Erfindung ist es vorgeschen, dass mittels geeigneter
materialabhebender Werkzeuge zumindest in einen Teil der Kanten des Dekorpaneels ein
dekoratives und/oder funktionales Profil eingebracht wird. Dabei ist unter einem funktionalen
Profil beispielsweise die Einbringung eines Nut- und/oder Federprofils in eine Kante zu
verstehen, um Dekorpaneele tiber die eingebrachten Profilierungen miteinander verbindbar zu
gestalten. Ein dekoratives Profil im Sinne der Erfindung ist beispielsweise eine im
Kantenbereich des Dekorpaneels eingebrachte Fase, um beispielsweise zwischen zwei
miteinander verbundenen Paneelen nach deren Verbindung eine Fuge zu simulieren, wie sie

beispielsweise bei sogenannten Landhausdielen auftritt.

Bei einer teilweisen Profilierung des Dekorpaneels werden nicht bereits alle in dem
letztendlichen Paneel vorzusehenden Profile ecingebracht, sondern nur ein Teil der
vorzusehenden Profile, wihrend weitere Profile in einem anschlieBenden Schritt eingebracht
werden. So kann es beispielsweise vorgesehen sein, dass das in einem Paneel vorzusehende
dekorative Profil, wie beispielsweise eine Fase, in einem Arbeitsschritt eingebracht wird,
wihrend das funktionale Profil, beispiclsweise Nut/Feder in einem nachgelagerten

Arbeitsschritt eingebracht wird.
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Durch eine Aufbringung des Dekors erst nach dem zumindest teilweisen Profilieren des
Tragers, etwa durch die vorbeschricbenen  Verfahren wie  beispielsweise
Direktdruckverfahren, wird ein Abtragen oder Beschiddigen des Dekors im Zuge der
Profilierung in vorteilhafter Weise vermieden. Dadurch entspricht das Dekor auch in den
Bereichen der Profilierung in detailgetreuer Weise der gewiinschten Imitation beispielsweise

eines Naturwerkstoffes.

Fig. 1 zeigt den schematischen Aufbau einer Ausgestaltung eines Dekorpaneels gemill der
Erfindung;
Fig. 2 zeigt den schematischen Aufbau einer Ausgestaltung eines erfindungsgemaf

hergestellten Dekorpaneels ohne Gegenzug.

Fig. 1 zeigt den schematischen Aufbau einer Ausgestaltung eines Dekorpaneels 100 gemaf3
der Erfindung. Auf einen plattenférmigen Trager 110, auf welchen zunéchst ein Hérter (hier
nicht sichtbar) aufgebracht wurde, ist eine Harzschicht 120 angeordnet, mit welcher eine
Papier- oder Vliesschicht 130 auf dem plattenformigen Triager 110 befestigbar ist. Auf die
Papier- oder Vliesschicht 130 ist ein Druckuntergrund 140 aufgebracht. Dabei wird der
Druckuntergrund 140 aus einer Harzzusammensetzung gebildet, welche zwischen >0,5 Gew .-
% und <85 Gew.-%, vorzugsweise zwischen >1,5 Gew.-% und <80 Gew.-% ecines Feststoffes
mit einem mittleren Korndurchmesser dso zwischen >0,1lum und <120um aufweist. Als
Feststoff kann dabei wenigstens eine Verbindung der Gruppe bestehend aus Titandioxid,
Bariumsulfat, Bariumoxid, = Bariumchromat, Zirconium(IV)oxid, Siliciumdioxid,
Aluminiumhydroxid, Aluminiumoxid, Eisenoxid, FEisen(Ill)hexacyanoferrat, Chromoxid,
Cadmiumoxid, Cadmiumsulfid, Cadmiumselenit, Cobaldoxid, Cobaldphosphat,
Cobaldaluminat, Vanadiumoxid, Bismutvanadiumoxid, Zinnoxid, Kupferoxid, Kupfersulfat,
Kupfercarbonat, Bleiantimonat, Bleichromat, Bleioxid, Bleicarbonat, Calciumcarbonat,
Calciumsulfat, Calciumaluminiatsulfat, Zinkoxid, Zinksulfid, Arsensulfid, Quecksilbersulfid,

RuB, Graphit, Zellulosefasern oder Mischungen dieser in der Harzzusammensetzung enthalten
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sein. Besonders bevorzugt enthdlt die Harzzusammensetzung zumindest Titandioxid oder
Zellulosefasern als Feststoff. Der Druckuntergrund 140 ist auf das erfindungsgeméiBe
Dekorpaneel 100 erst im Anschluss an einen Kalandrierschritt aufgebracht, in welchem die
Papier- oder Vliesschicht 130 unter Einwirkung von Druck und/oder Warme auf die auf den
plattenformigen Triager 110 aufgebrachte Harzschicht 120 aufgepresst wird. Dabei dringt die
Harzzusammensetzung der Harzschicht 120 bevorzugt lediglich teilweise in die Papier- oder
Vliesschicht 130 ein und penetriert diese nicht vollstindig. Auf den so hergestellten
Druckuntergrund ist eine Farbschicht 150 aufgebracht, welche ein Dekor ausbildet. Auf die
Farbschicht 150 ist eine Deck- und/oder VerschleiB3schicht 160 aufgebracht. Dabei kann die
Deck- und/oder Verschleif3schicht haptisch wahrnehmbare Strukturen 170 aufweisen, welche
bevorzugt mit dem durch die Farbschicht 150 ausgebildeten Dekor in der Weise
ubereinstimmen, dass der Eindruck eines naturdhnlichen Materials entsteht. Auf der

gegentiberliegenden Seite ist in der gezeigten Ausgestaltung ein Gegenzug 180 aufgebracht.

Fig. 2 zeigt den schematischen Aufbau einer Ausgestaltung eines Dekorpaneels 100 gemaf3
der Erfindung, welches frei von einem Gegenzug ist. Auf einen plattenférmigen Triger 110,
auf welchen zunéchst ein Harter (hier nicht sichtbar) aufgebracht wurde, ist eine Harzschicht
120 angeordnet, mit welcher eine Papier- oder Vliesschicht 130 auf dem plattenférmigen
Trager 110 befestigbar ist. Auf die Papier- oder Vliesschicht 130 ist ein Druckuntergrund 140
aufgebracht. Dabei wird der Druckuntergrund 140 aus einer Harzzusammensetzung gebildet,
welche zwischen >1 Gew.-% und <85 Gew.-%, vorzugsweise zwischen >2,5 Gew.-% und
<80 Gew.-% eines Feststoffes mit einem mittleren Korndurchmesser dsy zwischen >0, 1um
und <120um aufweist. Als Feststoff kann dabei wenigstens eine Verbindung der Gruppe
bestehend aus Titandioxid, Bariumsulfat, Bariumoxid, Bariumchromat, Zirconium(IV)oxid,
Siliciumdioxid, Aluminiumhydroxid, Aluminiumoxid, Eisenoxid, Eisen(Ill)hexacyanoferrat,
Chromoxid, Cadmiumoxid, Cadmiumsulfid, Cadmiumselenit, Cobaldoxid, Cobaldphosphat,
Cobaldaluminat, Vanadiumoxid, Bismutvanadiumoxid, Zinnoxid, Kupferoxid, Kupfersulfat,

Kupfercarbonat, Bleiantimonat, Bleichromat, Bleioxid, Bleicarbonat, Calciumcarbonat,
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Calciumsulfat, Calciumaluminiatsulfat, Zinkoxid, Zinksulfid, Arsensulfid, Quecksilbersulfid,
RuB, Graphit, Zellulosefasern oder Mischungen dieser in der Harzzusammensetzung enthalten
sein. Besonders bevorzugt enthilt die Harzzusammensetzung zumindest Zellulosefasern als
Feststoff. Der Druckuntergrund 140 ist auf das erfindungsgeméfe Dekorpaneel 100 erst im
Anschluss an einen Kalandrierschritt aufgebracht, in welchem die Papier- oder Vliesschicht
130 unter Einwirkung von Druck und/oder Wirme auf die auf den plattenférmigen Triger
110 aufgebrachte Harzschicht 120 aufgepresst wird. Dabei dringt die Harzzusammensetzung
der Harzschicht 120 bevorzugt lediglich teilweise in die Papier- oder Vliesschicht 130 ein und
penetriert diese nicht vollstindig. Auf den so hergestellten Druckuntergrund ist eine
Farbschicht 150 aufgebracht, welche ein Dekor ausbildet. Auf die Farbschicht 150 ist eine
Deck- und/oder Verschleilschicht 160 aufgebracht. Dabei kann die Deck- und/oder
Verschleifischicht haptisch wahrnehmbare Strukturen 170 aufweisen, welche bevorzugt mit
dem durch die Farbschicht 150 ausgebildeten Dekor in der Weise libereinstimmen, dass der
Eindruck eines naturdhnlichen Materials entsteht. Auf eine Aufbringung eines Gegenzuges
wird bei einem so ausgestalteten Dekorpaneel explizit verzichtet, da sich gezeigt hat, dass der
erfindungsgemife Druckuntergrund 140 den Aufbau eines Dekorpaneels erlaubt, welches
auch ohne das Vorsehen eines Gegenzuges keine Tendenz des Schiisselns, also der konkaven

Oberflachenverformung, zeigt.

Bezugszeichen:

100  Dekorplatte

110 plattenformiger Tréager
120  Harzschicht

130  Papier-/Vliesschicht

140  Druckuntergrund

150  Farbschicht

160  Deck-/VerschleiBschicht
170  Struktur
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Patentanspriiche

1.

2.

3.

Verfahren zur Herstellung eines Druckuntergrundes zum Direktdruck auf einem
Dekorpaneel, aufweisend die Verfahrensschritt:

a) Bereitstellen eines plattenférmigen Trigers;

b) Aufbringen einer Harzschicht auf den plattenférmigen Tréiger;

¢) Aufbringen einer Papier- oder Vliesschicht auch den plattenformigen Tréiger; und
d) Kalandrieren des entstandenen Schichtenaufbaus bei einer Temperatur zwischen >
40° und < 250°C, dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Kalandrieren eine Harzzusammensetzung aufgebracht wird, welche
zwischen >0,5 Gew.-% und <85 Gew.-%, vorzugsweise zwischen >1,0 Gew.-% und
<80 Gew.-% ecines Feststoffes mit einem mittleren Korndurchmesser dso zwischen

>0,1 um und <120 um aufweist.

Verfahren gemif3 Anspruch 1, wobei nach dem Kalandrieren eine
Harzzusammensetzung aufgebracht wird, welche als Feststoff wenigstens eine
Verbindung der Gruppe bestehend aus Titandioxid, Bariumsulfat, Bariumoxid,
Bariumchromat, Zirconium(IV)oxid, Siliciumdioxid, Aluminiumhydroxid,
Aluminiumoxid, Fisenoxid, Eisen(Ill)hexacyanoferrat, Chromoxid, Cadmiumoxid,
Cadmiumsulfid, Cadmiumselenit, Cobaldoxid, Cobaldphosphat, Cobaldaluminat,
Vanadiumoxid, Bismutvanadiumoxid, Zinnoxid, Kupferoxid, Kupfersulfat,
Kupfercarbonat, Bleiantimonat, Bleichromat, Bleioxid, Bleicarbonat,
Calciumcarbonat, Calciumsulfat, Calciumaluminiatsulfat, Zinkoxid, Zinksulfid,
Arsensulfid, Quecksilbersulfid, Ruf3, Graphit, Zellulose oder Mischungen dieser
aufweist.

Verfahren gemif einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei nach dem
Kalandrieren eine Harzzusammensetzung aufgebracht wird, welche als

Harzkomponente wenigstens eine Verbindung ausgewihlt aus der Gruppe bestehend
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aus Melaminharz, Formaldehydharz, Harnstoffharz, Phenolharz, Epoxidharz,

ungesittigtes Polyesterharz, Diallylphthalat oder Mischungen dieser aufweist.

. Verfahren gemal einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei nach dem

Kalandrieren eine Harzzusammensetzung aufgebracht wird, welche einen Harzanteil
zwischen >15 Gew.-% und < 95 Gew.-%, vorzugsweise zwischen >20 Gew.-% und <

90 Gew.-% aufweist.

. Verfahren gemal einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei nach dem

Kalandrieren eine Harzzusammensetzung aufgebracht wird, welche einen Harter
aufweist, wobei der Hérter in der Harzzusammensetzung in einer Konzentration
zwischen >0,05 Gew.-% und <2,0 Gew.-%, vorzugsweise >0,15 Gew.-% und <1,0

Gew.-% enthalten ist.

. Verfahren gemal einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei nach dem

Kalandrieren die Harzzusammensetzung mit einer Auftragsmenge zwischen >5 g/m?

und <50 g/m?, vorzugsweise >10 g/m? und <40 g/m? aufgetragen wird.

. Verfahren gemal einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei vor dem Aufbringen

einer Harzschicht auf den plattenférmigen Tréger in Schritt b) ein Hérter auf den

plattenformigen Trager aufgebracht wird.

. Verfahren gemall Anspruch 7, wobei die mit dem Hérter beaufschlagte Oberflache des

plattenformigen Trégers erwidrmt wird, vorzugsweise auf eine Oberflachentemperatur

zwischen >35°C und <90°C.
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Verfahren gemif einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei in Schritt ¢) ein Papier
oder Vlies mit einer Grammatur zwischen >30 g/m? und <80 g/m?, vorzugsweise

zwischen >40 g/m? und <70 g/m? auf den plattenférmigen Triger aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, weiterhin ausweisend die
Verfahrensschritte:
¢) Aufbringen einer Dekorschicht auf den Druckuntergrund mittels Direktdruck; und

f) Aufbringen eines VerschleiBschutzes auf die Dekorschicht.

Verfahren gemaf3 Anspruch 10, wobei die Dekorschicht in Schritt ¢) mittels Flexo-
Druck, Offset-Druck, Siebdruckverfahren, Inkjet-Verfahren oder Laserdruck-
Verfahren aufgebracht wird.

. Verfahren gemif3 Anspruch 10 oder 11, wobei zur Aufbringung der Dekorschicht eine

strahlungshirtbare Farbe und/oder Tinte auf die Papier- oder Vliesschicht aufgetragen

wird.

Verfahren gemif einem der vorhergehenden Anspriiche, wobei als Deck- und/oder
Verschleiflschicht eine zumindest teilweise strahlungshértbare Zusammensetzung

aufgebracht wird.

. Direkt bedrucktes Dekorpaneel, aufweisend einen plattenférmigen Tréger, eine auf

den plattenformigen Triager aufgebrachte Harzschicht, eine Schicht aus einen nicht
imprégnierten und unbedruckten Papier oder Vlies, ein auf die Papier- oder
Vliesschicht aufgebrachten Druckuntergrund, eine auf den Druckuntergrund
aufgebrachte Farbschicht und eine zumindest auf die Farbschicht aufgebrachte Deck-
und/oder Verschlei3schicht, dadurch gekennzeichnet, dass der Druckuntergrund aus

einer Harzzusammensetzung gebildet ist, welche zwischen > 0,5 Gew.-% und < 85
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Gew.-%, vorzugsweise zwischen >1,0 Gew.-% und <80 Gew.-% eines Feststoffes mit
einem mittleren Korndurchmesser dsp zwischen >0,1um und <120um aufweist, wobei
die Harzzusammensetzung als Harzkomponente wenigstens eine Verbindung
ausgewdihlt aus der Gruppe bestehend aus Melaminharz, Formaldehydharz,
Harnstoftharz, Phenolharz, Epoxidharz, ungesittigtes Polyesterharz, Diallylphthalat
oder Mischungen dieser in einer Konzentration zwischen >15 Gew.-% und < 95 Gew.-
%, vorzugsweise zwischen >20 Gew.-% und <90 Gew.-% und einen Hérter in einer
Konzentration zwischen >0,05 Gew.-% und <2,0 Gew.-%, vorzugsweise >0,15 Gew.-

% und <1,0 Gew.-% aufweist.

Direkt bedrucktes Dekorpaneel gemall Anspruch 14, wobei dieses auf der der
bedruckten Seite gegentiberliegenden Seite des plattenformigen Trégers frei von

einem Gegenzug ist.

Dekorpaneel gemill Anspruch 14 oder 15, wobei dieser zumindest in einen

Randbereich des plattenférmigen Trigers eine Profilierung aufweist.
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