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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A LAMINATE CONSISTING OF A BACKING SHEET AND DECORATIVE PAPER

(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES LAMINATES BESTEHEND AUS TRAGERPLATTE UND
DEKORPAPIER

(57) Abstract: The present invention relates to a method for producing a laminate consisting of a backing sheet and a decorative
paper arranged on the backing sheet, comprising the steps of: a) providing the backing sheet, b) scattering at least one layer of at
least one powdered resin onto at least one side of the backing sheet, the surface of the side of the backing sheet that is to be scattered
with the powdered resin being unsmoothed, ¢) placing at least one decorative paper onto the side of the backing sheet that is
provided with the powdered resin, and d) pressing the layered structure comprising the backing sheet, the powdered resin and the
decorative paper. The present invention likewise relates to a laminate that can be produced by this method.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Laminates bestehend aus einer
Tragerplatte und einem auf der Trégerplatte angeordnetem Dekorpapier mit den Schritten: a) Bereitstellen der Trégerplatte, b)
Aufstreuen von mindestens einer Schicht aus mindestens einem pulverférmigen Harz auf mindestens eine Seite der Tragerplatte,
wobei die Obertldche der mit dem pulverformigen Harz zu bestreuenden Seite der Trégerplatte ungeschliffen ist, ¢) Auflegen von
mindestens einem Dekorpapier auf die mit dem pulverférmigen Harz versehene Seite der Trigerplatte, und d) Verpressen des
Schichtaufbaus aus Tragerplatte, pulverférmigem Harz und Dekorpapier. Die vorliegende Erfindung betrifft ebenfalls ein Laminat
herstellbar nach diesem Verfahren.
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Verfahren zur Herstellung eines Laminates bestehend aus Tragerplatte und Dekorpapier

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Laminats geman dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 und ein Laminat herstellbar nach solch einem Verfahren geman
Anspruch 14.

Beschreibung

Bei der Herstellung von Werkstoffplatten, insbesondere in Form von Ilaminierten
Werkstoffplatten, werden typischerweise verschiedene Papiere wie zum Beispiel Dekorpapier,
Overlays oder Gegenzugpapiere auf einer geeigneten Tragerplatte aufgebracht.

Vor Auftragen der genannten Papiere auf Tragerplatten, wie zum Beispiel
Holzfasertrédgerplatten, werden die Oberflachen der Tréagerplatten zun&chst geschliffen, um
eine ausreichende Haftung der verwendeten Papiere auf der Oberflache der Tragerplatten zu
gewabhrleisten.

Der Schleifprozess wird Ublicherweise nach einer kurzen Abklhlphase der Tragerplatten nach
Verlassen der Presseinheit direkt nach der Herstellung der Tragerplatten durchgefihrt. Der
Schleifprozess bewirkt ein Abtragen der auf der Ober- und Unterseite der Holzfaserplatten
nach dem Verpressen ausgebildeten Presshaut. Diese Presshaut entsteht bei der Herstellung
der Holzwerkstoffplatten in den HeiBpressen durch den direkten Kontakt der beleimten Partikel
und Fasern mit den heif3en Pressbandern bei kontinuierlichen Pressen. Bei diesem Kontakt
vercracken die Holzfasern und der Leim. Die Presshaut oder verrottete Zone hat eine Dicke
von etwa 0,2 mm. Diese Presshaut wird beim Beschichten mit Melaminharz impragnierten
Papieren durch den Harzfluss nicht ausreichend verfestigt und fuhrt dann zu einer
Schwachzone in der Deckschicht. Zusatzlich wird durch die Pressbedingungen im Kurztakt
(KT)-Prozess (T = 200 °C, T = 10 Sekunden) der Trager in der Deckschicht durch thermische
Abbauprozesse geschwécht, was die Auspragung der Schwachzone noch verstarkt.

Diese Schwachzone ist in einem Densogramm der Platte als Rohdichteabfall erkennbar. Der
Rohdichteabfall liegt Ublicherweise 0,2-0,3 mm unter der Oberflache der beschichteten Platte.
Dies ist insbesondere bei starker mechanischer Beanspruchung beim Frasen, wie zum

Beispiel bei der Laminatbodenherstellung problematisch.
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Um diesem Rohdichteabfall vorzubeugen, wird die mit der Presshaut versehene Oberflache
der Tragerplatte geschliffen, wobei Ublicherweise ein Abschliff von 0,1-0,3 mm pro Seite
erfolgt. Aus diesem Grund missen die Platten um eine entsprechende Schleifzugabe eine
hohere Dicke aufweisen, wodurch die Herstellungskosten negativ beeinflusst werden. Zum
Beispiel muss bei der Herstellung von einem FuBbodenlaminat mit einer Dicke von 7 mm die
Tragerplatte vor dem Schliff mindestens eine Dicke von 7,2 mm aufweisen. Der Materialverlust
beim Schleifen ist prozentual gesehen bei dinnen Platten besonders hoch, was somit
kostenméaBig bei Laminatbéden besonders gravierend ist. Hier kénnte eine Verfestigung der
Schwachzone erhebliche Kostenersparnis durch Einsparen von Material und Arbeitsschritten

ermdoglichen.

Auch ist aus der EP 2236313 bekannt, dass die Presshaut abgeschliffen werden muss, weil in
ihrem Bereich der Warmeeintrag beim Hei3pressen so hoch ist, dass der Klebstoff zu schnell
aushértet, wodurch Leimbriicken brechen, was wiederum zu einer Delaminierung der auf der

Tragerplatte aufgebrachten Dekorpapiere fihren kann.

Der gegenwartig angewendete Prozess des Schleifens vor der Beschichtung mit einem
Papier, wie zum Beispiel einem Dekorpapier, weist somit die Nachteile von Material- und
Zeitverlust, insbesondere bedingt durch einen zusétzlichen Arbeitsgang und zuséaizliche

Investitionen auf.

Es ist auch bekannt, zur Verklebung von Papieren oder Vorimpragnaten auf
Holzwerkstoffplatten Flissigharze, insbesondere formaldehydhaltige Flissigharze, auf die
Oberflache des aufzutragen Papiers aufzubringen. Mit oder ohne Zwischentrocknung kann
dann das Aufkleben erfolgen (EP 2743094). Hier erfolgt allerdings keine Verfestigung der
Deckschicht der Tragerplatte, sondern eine Verklebung von dekorativen Papieren auf der
Holzwerkstoffplatte. Zudem wird bei der Verklebung die Schwachzone der Platte nicht
UberméBig durch hohe Temperaturen (ca. 200 °C) Uber einen langeren Zeitraum wie zum
Beispiel 10 Sekunden beansprucht. Die Kaschierung von Papieren erfolgt in diesem Falle
Ublicherweise bei Temperaturen von ca. 160-180 °C und Kontaktzeiten am Presskalander von
ca. 1 Sekunde.

Aus der EP 2762328 A1 ist andererseits bekannt, auf die Oberflache einer Holzwerkstoffplatte
ein flissiges Harz aufzubringen, auf welches in den nachfolgenden Schritten weitere flissige
Schichten in Form von Grundier-und Farbschichten aufgetragen werden, die anschlieBend
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getrocknet werden. Allerdings wird hier nicht mit imprégnierten Papieren gearbeitet, sondern
vielmehr wird das Dekor in Form von fliissigen Farbschichten auf der ebenfalls flissigen
Grundierungsschicht direkt aufgebracht.

Der vorliegenden Erfindung liegt daher die technische Aufgabe zugrunde, den Schritt des
Abschleifens der Oberflaiche von Holzwerkstoffplatten zu vermeiden. Dabei soll durch
technische MaBnahmen die verrottete Zone bzw. die Schwachzone soweit verfestigt werden,
dass eine Beschichtung mit Dekorpapieren, insbesondere mit impréagnierten Dekorpapieren
moglich wird. Dabei sollen in der Weiterverarbeitung keine qualitativen Mangel erkennbar sein.

Diese Aufgabe wird durch die Bereitstellung eines Verfahrens mit den Merkmalen des
Anspruchs 1 und eines Laminates herstellbar nach diesem Verfahren geman Anspruch 15
gelést.

Entsprechend wird ein Verfahren zur Herstellung eines Laminates bestehend aus einer
Tragerplatte und einem auf der Tragerplatte angeordnetem Dekorpapier bereitgestellt, wobei
das Verfahren die folgenden Schritte umfasst:

a) Bereitstellen der Tragerplatte,

b) Aufstreuen von mindestens einer Schicht aus mindestens einem pulverférmigen
Harz auf mindestens eine Seite, insbesondere die Oberseite, der Tragerplatte, wobei die die
Oberflache der mit dem pulverférmigen Harz zu bestreuenden Seite der Tragerplatte
ungeschliffen ist;

c) Auflegen von mindestens einem Dekorpapier auf die mit dem pulverférmigen Harz
versehene Seite der Tragerplatte, und

d) Verpressen des Schichtaufbaus aus Tragerplatte, pulverférmigem Harz und
Dekorpapier.

Das vorliegende Verfahren ist somit dadurch charakierisiert, dass ein Harz, wie zum Beispiel
ein Formaldehydharz, welches haufig in fliissiger Form als Bindemittel und Impragniermittel
fungiert, in fester Form und hier insbesondere als Pulver auf eine Tragerplatte aufgestreut
wird. Somit bildet sich nach dem Aufstreuen des Harzpulvers auf die Oberseite der
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Tragerplatte eine Lage bzw. eine Schicht aus einem trockenen pulvrigen Harz aus. Bevorzugt
handelt es sich bei Pulverlage aus einem Harz um eine durchgangige Feststoffschicht, deren
Dicke durch die verwendete Harzmenge bestimmt wird.

Durch den Auftrag des pulverférmigen Harzes wird die Oberflache der Tragerplatte, die
bevorzugt aus Holzfasern besteht, im nachfolgenden Verpressungsprozess vergitet. Durch
die hohe Temperatur und den Druck werden die Harze (d.h. sowohl das pulverférmige Harz
auf der Tragerplatte als auch das Imprégnierharz des Dekorpapieres) verflissigt und benetzen
den Bereich der Deckschicht der Tragerplatte. Gleichzeitig erfolgt die chemische Vernetzung

des verwendeten Harzes.

Gemanl dem vorliegenden Verfahren ist die Oberflache der mit dem pulverférmigen Harz zu
bestreuenden Seite der Tragerplatte ungeschliffen, d.h die Oberflache der vorliegend
verwendeten Tragerplatte in Form einer Holzwerkstoffplatte ist mit einer Presshaut oder
Verrottungsschicht versehen. Somit entfallt der Schritt des Schleifens der Oberflache der
Holzfasern Werkstoffplatte nach dem Verpressen der Holzfasern und Bindemittel. Der Verzicht
auf den Schritt des Abschleifens der Holzwerkstoffplatte verringert somit die Anzahl der
Arbeitsschritte und flhrt somit zu einer Kosten- und Materialeinsparung.

In einer Ausflhrungsform betrdgt die Menge des auf die Oberflaiche der Tragerplatte
aufgetragenen pulverférmigen Harzes 3-20 g/m?, bevorzugt 5-15 g/m?, insbesondere
bevorzugt 6-10 g/m?, z.B. 6, 10 oder 20 g/m?. Die Menge an verwendetem Harz ergibt sich
aus der Beschaffenheit und Dicke der aus der Pressmaschine kommenden Tragerplatte sowie
aus der gewiinschten Schichtdicke des pulverférmigen Harzes, welche wiederum durch die zu
erreichende Abhebefestigkeit der auf der Tragerplatte aufzubringenden Dekorpapiere bedingt
wird. Dabei gilt, dass der gewlinschte Effekt mit zunehmender Pulvermenge zunimmt, wobei

ein positiver Effekt bereits ab einer Pulvermenge von 3 g/m? auftritt.

Das zum Einsatz kommende pulverférmige Harz weist eine Streudichte von 0,5 bis 1,5 kg/l,
bevorzugt 0,8 bis 1,0 kg/l und eine mittlere PartikelgréBe von 10 bis 50 um, bevorzugt 20 bis
30 pum, insbesondere bevorzugt von 25 um hat.

Das vorliegend verwendete pulverférmige Harz weist nur geringe Spuren von Feuchtigkeit auf.
So sollte eine Feuchte von 0,5% nicht Uberschritten werden, da es ansonsten zur
Klumpenbildung kommt und ein Streuen nicht mehr mdéglich ist.
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In einer weitergehenden Variante des vorliegenden Verfahrens wird die mit dem
pulverférmigen Harz zu bestreuende Oberfliche bzw. Seite der Tragerplatte vor dem
Aufstreuen des pulverformigen Harzes zur Verbesserung der Haftung des pulverférmigen
Harzes auf der Oberfldche der Tragerplatte vorbehandelt. Diese Vorbehandlung kann eine
Beaufschlagung der Seite bzw. Oberflaiche mit Feuchtigkeit oder eine elektrostatische
Aufladung der Seite bzw. Oberfldche der Tragerplatte umfassen.

Im Falle der Beaufschlagung mit Fliissigkeit bzw. Feuchtigkeit kénnen 0,5-5 g Wasser pro m?,
bevorzugt 1 g bis 2 g Wasser pro m? durch geeignete Vorrichtungen wie zum Beispiel eine
Rotorspray-Anlage aufgebracht werden.

Im Falle einer elektrostatischen Aufladung wird eine Oberfldche von einer Platte oder einer
Warenbahn unter Verwendung von einer oder mehrerer Elekiroden aufgeladen (negativ
aufgeladen). AnschlieBend wird z. B. ein impréagniertes Papier oder ein Pulver aufgebracht.
Durch die elektrische Ladung haftet beides aufeinander. Das bei einer elektrostatischen
Aufladung verwendete Gerat ist kompakt, was bei einer Nachristung in eine bestehende
Anlage vom Platzbedarf glinstig ist.

Als pulverférmiges Harz wird ein Formaldehydharz, bevorzugt ein Harnstoffharz, ein
Melaminharz oder ein Phenolharz, insbesondere bevorzugt ein Melamin-Formaldehyd-Harz,
ein Melamin-Phenol-Formaldehyd-Harz oder ein Melamin-Harnstoff-Formaldehydharz
verwendet. Aber auch andere Harze wie Epoxidharze kdnnen aufgestreut werden.

In einer weiteren Variante des vorliegenden Verfahrens ist es méglich, dass die andere Seite
der Tragerplatte, d.h. die der mit dem pulverférmigen Harz zu bestreuende Seite der
Tragerplatte gegentiiberliegende Seite, ebenfalls mit einem pulverférmigen Harz versehen
wird. In diesem Falle wird das pulverférmige Harz auf mindestens eine Seite von mindestens
einem Gegenzugpapier aufgestreut und das mit dem Harzpulver bestreute Gegenzugpapier
wird mit dem Harz in Richtung der Seite der Tragerplatte angeordnet bzw. die Tragerplatte
wird auf das mit dem pulverférmigen Harz bestreute Gegenzugpapier aufgelegt.

Das verwendete pulverférmige Harz weist dabei die gleichen Eigenschaften und die gleiche
Zusammensetzung wie das auf die Oberseite der Tragerplatte aufzustreuende Harz auf. In
einer Ausfihrungsform betrdgt die Menge des auf die Oberflache des Gegenzugpapiers
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aufgetragenen pulverférmigen Harzes 3-20 g/m?, bevorzugt 5-15 g/m?, insbesondere
bevorzugt 6-10 g/m?2.

Ebenfalls wird die mit dem Gegenzugpapier zu beschichtende Seite der Tragerplatte und/oder
die mit dem pulverférmigen Harz zu bestreuende Seite des Gegenzugpapier vor Aufstreuen
des pulverférmigen Harzes zur Verbesserung der Haftung des pulverférmigen Harzes
vorbehandelt, insbesondere mit Feuchtigkeit beaufschlagt oder elektrostatisch aufgeladen.

Das pulverférmige Harz wird bevorzugt unter Verwendung einer Streuapparatur aufgebracht.
Das Aufstreuen erfolgt bevorzugt in einem kontinuierlichen Durchlaufprozess. Eine geeignete
Streuapparatur ist der Prazisionsstreuer "Oszillierendes Ausbirstsystem” der Fa. TPS.

Das auf die Schicht aus pulverférmigen Harz aufzulegende Dekorpapier ist bevorzugt ein
zumindest teilweise impragniertes Dekorpapier. Entsprechend kann in dem vorliegenden
Verfahren sowohl ein teilweise impragniertes, d.h. einseitig impragniertes, Dekorpapier als
auch ein vollstandig impragniertes Dekorpapier verwendet werden.

Im Falle eines einseitig impragnierten Dekorpapiers ist lediglich die gesamte Flache der nicht
bedruckten Unterseite des Dekorpapiers, d.h. die der Sichtseite gegenlberliegende Seite des
Dekorpapiers, gleichmaBig mit einem Impragnierharz versehen. Die Menge des
aufgebrachten Harzes liegt in diesem Falle zwischen 30 und 70 Gew%, bevorzugt zwischen
40 und 60 Gew%, insbesondere bevorzugt 50 Gew% bezogen auf das Papiergewicht des
Dekorpapiers.

Demgegeniber wird im Falle eines vollstandig impragnierten Dekorpapiers eine Harzmenge
von 90-110 Gew% bezogen auf das Papiergewicht des Dekorpapiers aufgetragen.

Aufgrund der reduzierten Menge an aufgetragenem Impragnierharz weisen einseitig
impragnierte Dekorpapiere eine im Vergleich zu vollstandig impragnierten Papieren reduzierte
Dimensionsanderung auf. So betragt die Dimensionsanderung eines einseitig impragnierten
Dekorpapieres in der Lange 0,2-0,4 % und in der Breite 0,5-0,9 %. Im Vergleich dazu liegen
die Werte bei vollstandig impragnierten Papieren in der Lange zwischen 0,4-0,9 % und in der
Breite bei 1,2-1,8 %.
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Nach Auflegen des zumindest teilweise impragnierten Dekorpapiers auf die Schicht aus
pulverférmigen Harz kann der Schichtaufbau aus Tragerplatte, pulverférmigen Harz und
Dekorpapier insbesondere in einer KT Presse verpresst werden. Die Presszeit betragt
zwischen 5 und 60 Sekunden, bevorzugt zwischen 10 und 30 Sekunden. Die Presstemperatur
liegt zwischen 150 und 250°C, bevorzugt bei 250°C und der in der Presse angelegte Druck
liegt zwischen 10 und 100 bar, bevorzugt zwischen 20 und 60 bar, insbesondere zwischen 30
und 40 bar.

Es ist aber auch denkbar und wiinschenswert, nach dem Aufiragen und gegebenenfalls
Zwischentrocknen des Dekorpapiers auf der Tragerplatte eine weitere Veredelung der

Oberflache vorzunehmen.

So wird in einer weiteren Ausfihrungsform des vorliegenden Verfahrens nach dem Auflegen
des auf der dem Dekor gegenlberliegenden Seite impréagnierten Dekorpapiers auf die
Tragerplatte und ggf. einer Zwischentrocknung in einem weiteren Schritt c1) mindestens eine
weitere Schicht eines pulverférmigen Harzes auf die Oberseite bzw. Sichtseite des
Dekorpapiers aufgetragen bzw. aufgestreut.

Diese weitere aufzutragende Schicht kann lediglich aus einem pulverférmigen Harz bestehen,
oder es ist auch méglich ein Gemisch enthaltend das Harz, natlrliche und/oder synthetische
Fasern, verschleiBreduzierende Partikel und ggf. weitere Additive zu verwenden.

Das Pulver setzt sich dabei aus 30 bis 65 Gew%, bevorzugt 40 bis 60 Gew% Fasern, 20 bis
45 Gew%, bevorzugt 30 bis 40 Gew% Bindemittel, 5 bis 25 Gew%, bevorzugt 10 bis 20 Gew%
abriebfesten Partikeln und 0 bis 8 Gew%, bevorzugt 0,5 bis 6 Gew% Additiv zusammen.

Geman einer weiteren Ausfihrungsform ist es auch méglich, nach dem Auflegen des auf der
dem Dekor gegeniberliegenden Seite impragnierten Dekorpapiers auf die Tragerplatte in
einem alternativen weiteren Schritt c2) mindestens ein Overlay, insbesondere ein

harzimpragniertes Overlay, aufzubringen.

Die natirlichen und / oder synthetischen Fasern sind bevorzugt ausgewahlt aus einer Gruppe
gebleichte Zellulosefasern oder organische Polymerfasern.
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Die abriebfesten Partikel werden bevorzugt ausgewéhlt aus der Gruppe umfassend
Aluminiumoxide, Korund, Borcarbide, Siliziumdioxide, Siliziumcarbide und Glaskugeln, wobei
Korund und Glaskugeln besonders bevorzugt sind.

Es ist ebenfalls méglich, dem Gemisch mindestens ein Farbpigment ausgewahlt aus einer
Gruppe umfassend Titandioxid, Zinkoxide, Eisenoxidpigmente oder Metalleffektpigmente
zuzusetzen. Der Variabilitat und den Gestaltungsmdéglichkeiten sind dabei keine Grenzen
gesetzt.

Wie bereits oben erwédhnt, ist es auch mdglich, dem Gemisch weitere Additive zuzusetzen.
Dabei kann dieses mindestens eine Additiv ausgewahlt sein aus einer Gruppe umfassend
leitfahige Substanzen, Flammschutzmittel, lumineszierende Stoffe und Metalle. Als leitfahige
Substanzen werden dabei Kohlefasern und Nanopartikel, insbesondere
Kohlenstoffnanorbhren benannt. Typische Flammschutzmitiel sind ausgewahlt aus der
Gruppe umfassend Phosphate, Borate, insbesondere Ammoniumpolyphosphat, Tris(tri-
bromneopentyl)phosphat, Zinkborat oder Borsdurekomplexe von mehrwertigen Alkoholen. Als
fluoreszierende und phosphoreszierende Stoffe sei insbesondere auf Zinksulfit und Erdalkali-

Aluminate hingewiesen.

In einer weiteren Ausflhrungsform besteht die Tragerplatte aus einem Holzwerkstoff, oder
einem Holzwerkstoff-Kunststoffgemisch, wobei insbesondere Span-, mitteldichte Faser
(MDF)-, hochdichte Faser (HDF)- Grobspan (OSB) oder Sperrholzplatten bevorzugt sind, oder
auch eine Zementfaserplatte und/oder Gipsfaserplatte verwendet werden kann.

Wie oben ausgefihrt wird der Schichtaufbau aus Tragerplatte, pulverférmigem Harz,
Dekorpapier und ggf. weiteren Harzschichten verpresst. Vorzugsweise erfolgt das Verpressen
des Schichtaufbaus in einer Durchlaufpresse, jedoch besonders bevorzugt in einer
Kurztaktpresse. Durch das Verpressen des Schichtaufbaus kommt es zur Ausbildung einer
Oberflachenstrukiur oberhalb des Dekors, optional in Ubereinstimmung mit dem Dekor, in

Form eine so genannten "emboss in register".

In einer weiteren Variante des Verfahrens wird auf die nicht mit dem Dekorpapier versehene
gegeniberliegende Seite der Tragerplatte mindestens ein Gegenzug aufgebracht, welcher mit
dem pulverférmigen Harz bestreut sein kann oder auch nicht mit dem pulverférmigen Harz

bestreut ist.
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Es ist auch moglich, die mittels des vorliegenden Verfahrens beschichtete Platte zusammen
mit einem Gegenzugpapier in eine Kurztaktpresse zu Uberfiihren, wobei die Kunstharze bei
hohem Druck und hoher Temperatur ausgeharten, wobei wie bereits oben erwadhnt, in einer
Variante das Auflegen eines Schutzoverlays in Form eines Overlayimpragnats mdéglich ist.
Letzteres kann auch zur Erreichung einer erhdhten Verschlei3festigkeit vorgenommen
werden. Dies kann insbesondere bei Einsatz der Bodenbeldge in hochbeanspruchten
Objekten notig sein.

Die mit dem vorliegenden Verfahren hergestellten Laminate umfassen mindestens eine Lage
von mindestens einem pulverférmigen Harz aufgestreut auf mindestens eine ungeschliffene

Seite einer Tragerplatte und mindestens ein Dekorpapier.

Entsprechend umfasst das vorliegende Laminat mindestens eine Lage von mindestens einem
pulverférmigen Harz aufgestreut auf mindestens eine ungeschliffene Seite einer Tragerplatte
und mindestens ein Dekorpapier und/oder Gegenzugpapier, wobei das pulverférmige Harz
wahrend des Verpressens aufschmilzt und die mindestens eine ungeschliffene Seite der
Tragerplatte vergitet, so dass die Tragerplatte mindestens eine mittels des pulverférmigen
aufgeschmolzenen Harzes vergltete Seite unterhalb des mindestens einen Dekorpapiers
und/oder Gegenzugpapiers aufweist.

Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend anhand von mehreren Ausfihrungsbeispielen mit
Verweis auf die Figuren zum besseren Verstandnis erlautert und beschrieben. Es zeigen:

Figur 1 einen Ausschnitt aus einem Densogramm einer Nullprobe eines Laminats, und

Figur 2 einen Ausschnitt aus einem Densogramm einer Ausflhrungsform des

erfindungsgemafen Laminats.

Ausfuhrungsbeispiel 1:

Auf eine ungeschliffene HDF (Faserplatte mit erhéhter Rohdichte) in einer Starke von 7 mm
wurde im Durchlauf vor einer KT-Presse auf der Oberseite durch eine Rotorspray-Anlage der
Fa. Ahlbrandt eine Menge von ca. 1 g Wasser pro / m? aufgebracht. Danach wurden ebenfalls
im Durchlauf mit einer Streuapparatur auf der Oberseite 3 g Melaminharzpulver / m2
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aufgebracht. Die HDF wurde dann auf der Oberseite mit einem mit Melaminharz impragnierten
Dekorpapier und einem Overlay belegt. Auf der Unterseite wurde ein ebenfalls mit
Melaminharz impragniertes Gegenzug-Papier verwendet. Die Platte wurde bei 200°C / 40 bar
in einer KT-Presse verpresst. Die Presszeit betrug 10 Sekunden. Die Platte wurde abgekihlt
und fiir die Prifung bereitgestellt. Zuséatzlich wurde eine Nullprobe (ohne Harzauftrag auf der
Oberseite) mit produziert.

Ausfuhrungsbeispiel 2:

Auf eine ungeschliffene HDF (Faserplatte mit erhéhter Rohdichte) in einer Starke von 7 mm
wurde im Durchlauf vor einer KT-Presse die Oberseite mit Hilfe eines Gerates zur
elekirostatischen Aufladung aufgeladen (Hersteller: Fa. Eltex). Danach wurden ebenfalls im
Durchlauf mit einer Streuapparatur auf der Oberseite 6 g Melaminharzpulver / m2 aufgebracht.
Die HDF wurde dann auf der Oberseite mit einem mit Melaminharz impragnierten Dekorpapier
und einem Overlay belegt. Auf der Unterseite wurde ein ebenfalls mit Melaminharz
impragniertes Gegenzug-Papier verwendet. Die Platte wurde bei 200°C / 40 bar in einer KT-
Presse verpresst. Die Presszeit betrug 10 Sekunden. Die Platte wurde abgekihlt und fir die
Prifung bereitgestellt.

Ausfuhrungsbeispiel 3:

Auf ein Gegenzug-lmpragnat (100 g/m2? Papiergewicht, Harzauftrag: 150%) wurde im
Durchlauf vor einer KT-Presse auf der Oberseite durch eine Rotorspray-Anlage der Fa.
Ahlbrandt eine Menge von ca. 1 g Wasser pro / m? aufgebracht. Danach wurden ebenfalls im
Durchlauf mit einer Streuapparatur auf der Oberseite des Gegenzuges 6 g Melaminharzpulver
/ m2 aufgebracht. Auf diesen Gegenzug wurde eine ungeschliffene 7 mm HDF aufgelegt.

Die HDF-Platte wurde auf der Oberseite durch eine zweite Rotorspray-Anlage der Fa.
Ahlbrandt mit einer Menge von ca. 1 g Wasser pro / m2 befeuchtet. Danach wurden ebenfalls
im Durchlauf mit einer Streuapparatur auf der Oberseite der HDF-Platte 6 g Melaminharzpulver
/ m2 aufgebracht. Danach wurde sie auf der Oberseite mit einem mit Melaminharz
impragnierten Dekorpapier und einem Overlay belegt. Auf der Unterseite wurde ein ebenfalls
mit Melaminharz impragniertes Gegenzug-Papier verwendet. Die Platte wurde bei 200°C / 40
bar in einer KT-Presse verpresst. Die Presszeit betrug 10 Sekunden.
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Die Proben aus den Ausflihrungsbeispielen 1, 2, eine Nullprobe, die unter Verwendung einer
ungeschliffenen HDF geman Ausfihrungsbeispiel 1 jedoch ohne pulverférmiges Harz
hergestellt worden ist, und eine Vergleichsprobe mit geschliffener HDF-Platte wurden

anschlieBend einer Prifung unterzogen.

Dabei wurde mit Hilfe eines Cuttermessers ein modifizierter Gitterschnitttest durchgefihrt. In
die Oberflache der beschichteten Platten wurde mit Hilfe des Messers Schnitte eingebracht,
die zu rautenférmigen Mustern flhrten. Mit dem Messer wurde dann versucht die Rauten von
der Oberflache abzuschélen. Der Kraftaufwand wurde dann im Vergleich beurteilt. Zusatzlich
wurde an den abgeschélten Rauten die Schichtdicke aus Beschichtung und anhaftenden
Fasern bestimmt. Die Schichtdicke der Beschichtung (Overlay und Dekor) lag dabei bei ca.
0,15 mm. Tabelle 1 fasst die Ergebnisse zusammen.

Probe Auftragsmenge Gitterschnitt Schichtdicke
Melaminharz in g/m? | (Kraftaufwand) | in mm

Nullprobe 0 Niedrig 0,29*

Probe 1 3 Mittel 0,35™*

Probe 2 6 hoch 0,39**

Vergleichsprobe, 0 Hoch 0,42**

geschliffen

* Durch die Fasern ist noch das Dekorpapier erkennbar.

** Die Rlckseite der Raute zeigt vollstindigen Faserbesatz.

Tabelle 1

Wie die Tabelle zeigt, steigt der Kraftaufwand, der bendtigt wird um die Rauten abzuschalen
mit steigender Melaminharzmenge. Auch die Schichtdicke der mitabgeschélten Fasern steigt
an. Sie erreicht bei Probe 2 fast den Wert der geschliffenen Platte. Der Unterschied zwischen
der Variante mit 6 g Melaminharz-Pulver/m? und der Nullprobe ist bei einem Vergleich der
entsprechenden Densogramme (siehe Figuren 1 und 2) erkennbar.

So ist im Falle der Nullprobe (Figur 1) unterhalb der Beschichtung (0,15 mm) und den an der
Beschichtung haftenden Fasern ein deutlicher Abfall der Rohdichte erkennbar (von 1700 auf
unter 1000 kg/m3). Dieser ist bei der Probe mit 6 g Melaminharz-Pulver (Figur 2) nicht mehr
oder nur noch wenig ausgepragt erkennbar. Diese Zone ist die vercrackte Presshaut. Wenn
sie im Densogramm nicht mehr erkennbar ist, ist auch die Schwachzone nicht mehr

vorhanden.
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Zudem weist das Densogramm der Nullprobe in Figur 1 eine Schulter auf, die auf eine
Fehlstelle hinweist. Solche Fehlstellen kénnen zu Delaminierungserscheinungen fiihren.
Diese Fehlstelle tritt bei 6 g/m? Pulver (Figur 2) hingegen nicht mehr auf, so dass

Delaminierungserscheinungen vermieden werden.

Ausfihrungsbeispiel 4:

In einer weiteren Versuchsreihe wurden verschiedenen Mengen an aufgestreutem Melamin-
Formaldehyd-Pulverharzen auf ungeschliffenen HDF mit anschlieBender Verpressung in einer
Laborpresse verglichen.

Die Verpressung wurde mit einem impragnierten Dekorpapier und einem Overlay auf der
Vorderseite und einem impréagnierten Gegenzug auf der Riickseite durchgefiihrt. Die PreBzeit
betrug 10 Sekunden, der PreBdruck betrug 400 N/cm2 und die Temperatur lag bei 200°C.

Zur Beurteilung der Verankerung des Aufbaus auf der Oberseite bzw. der Verfestigung der
Presshaut, wurde wiederum ein Gitterschntt-Test durchgefiihrt. Dabei wurde die Haftung der
Beschichtung auf der Platte nicht mit Hilfe eines Klebstreifens geprift, sondern durch
Abschalen der eingeschnittenen Oberflache mit einem Cuttermesser. Die Ergebnisse sind in
Tabelle 2 zusammengefasst.

Auftragsmenge MF-Pulverharz ( g/m?) Ergebnis Gitterschnitt ( DIN EN ISO
2409 )*)
0 5
10 2
20 1

*) Beurteilung:
Stufe 0 = Beschichtung nur mit groBem Kraftaufwand kleinflachig ablésbar
Stufe 5 = Beschichtung mit wenig Kraftaufwand groBflachig ablésbar, Beschichtung I8st sich bereits

beim Einschneiden der Oberflache partiell ab

Tabelle 2

Die Ergebnisse des Gitterschnitttest zeigen einen Anstieg des notwendigen Kraftaufwandes
mit steigender Auftragsmenge an MF-Harzpuver.
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Patentanspriche

Verfahren zur Herstellung eines Laminates bestehend aus einer Tragerplatte und
einem auf der Tragerplatte angeordnetem Dekorpapier

umfassend die Schritte

a) Bereitstellen der Tragerplatte,

b) Aufstreuen von mindestens einer Schicht aus mindestens einem pulverférmigen
Harz auf mindestens eine Seite der Tragerplatte, wobei die die Oberflache der mit dem
pulverférmigen Harz zu bestreuenden Seite der Tragerplatte ungeschliffen ist;

c) Auflegen von mindestens einem Dekorpapier auf die mit dem pulverférmigen Harz

versehene Seite der Tragerplatte, und

d) Verpressen des Schichtaufbaus aus Tragerplatte, pulverférmigem Harz und
Dekorpapier.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberfldche der mit dem
pulverférmigen Harz zu bestreuenden Seite der Tragerplatte mit einer Presshaut oder
Verrottungsschicht versehen ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das pulverférmige Harz in einer Menge von 3 bis 20 g/m?2, bevorzugt 5 bis 15 g/m?,
insbesondere bevorzugt 6 bis 10 g/m? auf die Tragerplatte aufgetragen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die mit dem pulverférmigen Harz zu bestreuende Seite der Tragerplatte vor Aufstreuen
des pulverférmigen Harzes zur Verbesserung der Haftung des pulverférmigen Harzes
vorbehandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorbehandlung der zu
bestreuenden Seite eine Beaufschlagung der Tragerplatte mit Feuchtigkeit, oder eine
elekirostatische Aufladung der Tragerplatte umfasst.
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10.

11.

12.

14

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Vorbehandlung
der zu bestreuenden Seite eine Beaufschlagung der Trégerplatte mit 0,5 - 5 g/m?
Wasser, bevorzugt 1 bis 2 g/m? Wasser umfasst.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das pulverférmige Harz ein Formaldehydharz, bevorzugt ein Harnstoffharz, ein
Melaminharz oder ein Phenolharz, insbesondere bevorzugt ein Melamin-Formaldehyd-
Harz.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das pulverférmige Harz eine Streudichte von 0,5 bis 1,5 kg/l, bevorzugt 0,8 bis 1,0 kg/|
und eine mittlere PartikelgroBe von 10 bis 50 pm, bevorzugt 20 bis 30 um,
insbesondere bevorzugt von 25 pum hat.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das pulverférmige Harz auf mindestens eine Seite von mindestens einem
Gegenzugpapier aufgestreut wird und das mit dem Harzpulver bestreute
Gegenzugpapier mit dem Harz in Richtung der Seite der Tragerplatte angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass die mit dem
Gegenzugpapier zu beschichtende Seite der Tragerplatte und/oder die mit dem
pulverférmigen Harz zu bestreuende Seite des Gegenzugpapier vor Aufstreuen des
pulverférmigen Harzes zur Verbesserung der Haftung des pulverférmigen Harzes
vorbehandelt wird, insbesondere mit Feuchtigkeit beaufschlagt wird oder
elektrostatisch aufgeladen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das pulverférmige Harz unter Verwendung einer Streuapparatur aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das mindestens eine Dekorpapier und/oder das mindestens eine Gegenzugpapier ein
zumindest teilweise impragniertes Dekorpapier und/oder Gegenzugpapier ist.
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14.

15

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Tragerplatte aus einem Holzwerkstoff oder einem Holzwerkstoff-Kunststoff-
Gemisch besteht, insbesondere eine Span-, mitteldichte Faser(MDF)-, hochdichte
Faser (HDF)- oder Grobspan (OSB)- oder Sperrholzplatte, eine Zementfaserplatte
und/oder Gipsfaserplatte ist.

Laminat herstellbar nach einem Verfahren gemaB einem der vorhergehenden
Anspriche, umfassend mindestens eine Lage von mindestens einem pulverférmigen
Harz aufgestreut auf mindestens eine ungeschliffene Seite einer Tragerplatte und
mindestens ein Dekorpapier und/oder Gegenzugpapier, wobei das pulverférmige Harz
wahrend des Verpressens aufschmilzt und die mindestens eine ungeschliffene Seite
der Tragerplatte vergitet, so dass die Tragerplatte mindestens eine mittels des
pulverférmigen aufgeschmolzenen Harzes vergitete Seite unterhalb des mindestens
einen Dekorpapiers und/oder Gegenzugpapiers aufweist.
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