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e7; (57) Abstract: The invention relates to a decorative laminated plate comprising an adhesive layer, said plate being characterised in

\& that, at room temperature, the adhesive layer is a self-adhesive layer of a physically binding, solvent-free adhesive agent. Once it has

\O peen applied to a carrier at room temperature, the laminated plate has a removal force of at least 0.2 N/mm? at room. The invention
also relates to a method for producing said laminated plate, to the use of the same as a coating material, and to a composite consisting

— of the laminated plate and a carrier material.

~

& (57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft eine dekorative Schichtpressstoffplatte mit einer Klebstoffschicht, die

& dadurch gekennzeichnet ist, dass die Klebstoffschicht eine bei Raumtemperatur selbstklebende Schicht eines physikalisch abbin-

O Genden, I6sernittelfreien Haftklebemittels ist, wobei die Schichtpressstoffplatte nach dem Aufbringen auf einen Triger bei Raum-
temperatur eine Abhebekraft von mindestens 0,2 N/mm? aufweist. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung
der Schichtpressstoffplatte, ihre Verwendung als Beschichtungsmaterial und eine Verbund aus der Schichtpressstoffplatte und einem
Triagermaterial.
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Dekorative selbstklebende Schichtpressstoffplatte

Die vorliegende Erfindung betrifft eine dekorative Schichtpressstoffplatte, die mit
einer selbstklebenden Schicht eines quellfreien Haftklebemittels beschichtet ist.
AuBerdem betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung einer solchen

Schichtpressstoffplatte und ein Verbundmaterial aus der Platte und einem Tréger.

Schichtpressstoffe werden heutzutage in vielen Lebensbereichen fiir
Dekorationszwecke verwendet. Sie finden zum Beispiel Anwendung im
Innenausbau zur Verkleidung von Fenstern, Treppen und FuBibden, und bei der

Beschichtung von Mdbeln, sowohl im privaten als auch im gewerblichen Bereich.

Schichtpressstoffe bestehen gewéhnlich aus Cellulosebahnen, die mit hértbaren
Kunstharzen imprégniert und unter Hitze und hohem Druck verpresst wurden.
Eine oder mehrere Bahnen auf einer oder beiden Plattenseiten zeigen dekorative
Farben oder Dekors. Solche Schichtpressstoffplatten (high pressure laminate -

HPL) werden zum Beispiel unter dem Handelsnamen Resopal vertrieben.

Das Aufbringen des Schichtstoffs auf einem Triger geschieht mit einem wiBrigen
Klebstoff. Je nach Klebstoffart miissen dabei verschiedene Bedingungen genau
eingehalten werden, um eine Beschichtung guter Qualitit und Stabilitét zu
erhalten. Nach den bisherigen Verfahren miissen der Schichtpressstoff und der
Triger nach Auftrag des Klebstoffs unmittelbar oder nach einer kurzen Wartezeit
zusammengefiigt werden. Das Zusammenfiigen geschieht nach den bisherigen
Verfahren unter einem Pressdruck von 2 bis 5 bar und bei einer Temperatur von
bis zu 120°C.

Weierhin muss der Klebstoffauftrag herkémmlicherweise iiber die Fliche
gleichméBig verteilt erfolgen. Bei Verbundelementen ist darauf zu achten, dass

die Auftragsmenge auf beiden Seiten dieselbe ist, um Verzugserscheinungen zu

ERSATZBLATT (REGEL 26)
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vermeiden. Dies gilt insbesondere fiir wasserhaltige Klebstoffsysteme, bei denen

die Auftragsmenge mdglichst gering zu halten ist.

Bei nicht gleichmiBigem Klebstoffauftrag und ungenauer Einhaltung von
Pressdruck, Presstemperatur und Presszeit erhélt man unbefriedigende Ergebnisse
bei der Klebung. So fiihren zum Beispiel zu hohe Temperaturen zu
Verzugserscheinungen und Materialschddigungen. Zu geringe Temperaturen oder
Driicke resultieren hingegeben in einer ungeniigenden Haftung. Dabei miissen je
nach Klebstoffsystem der Pressdruck und die Presstemperatur zwischen einigen
Minuten und bis zu mehreren Stunden aufrecht erhalten werden. Gegebenenfalls

muf tiber Nacht bis zur endgiiitigen Aushértung gewartet werden.

Bei Arbeiten mit 16semittelhaltigen Kontaktklebstoffen sind insbesondere
Arbeitsschutz und Unfallverhiitungsvorschriften zu beachten. Ferner ist darauf
hinzuweisen, dass der Einsatz von 16semittelhaltigen Klebstoffen aus
gesundheitlicher und umweltpolitischer Sicht als problematisch einzustufen ist.
Der Einsatz von Dispersionsklebstoffen auf Wasserbasis, wie zum Beispiel
WeilBleim, fithrt hiufig zum partiellen Aufquellen der Trigeroberfliche, was zum
Beispiel beim Einsatz von Spanplatten als Tragermaterial hdufig der Fall ist.
Infolgedessen wird hiufig eine leicht gewellte bzw. nicht gleichméfig ebene

Oberfliache erhalten.

Auferdem dauert die Trocknung wasser- oder 16semittelhaltiger Kleber bis zu

einigen Stunden.

Reaktionsklebstoffe, wie zum Beispiel Epoxid, Polyester oder
Polyurethanklebstoffe, sind ebenfalls gesundheitlich bedenklich und erfordern

eine genaue Kenntnis und Einhaltung der Verarbeitungsbedingungen.

Die bisherigen Klebstoffe und Klebverfahren erfordern einen hohen apparativen

Aufwand, zum Beispiel zur Anwendung eines gleichmiBigen und hohen
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Pressdrucks und zur Aufrechterhaltung der Temperatur. Je nach Klebstoff kann
die Aushirtung bis zur Erreichung einer ausreichenden Haftung mehrere Stunden

bendtigen.

Die vorangehend genannten Umsténde erschweren den Einsatz und die

erfolgreiche Verarbeitung von Schichtpressstoffen besonders im privaten Bereich

oder im Handwerkerbereich.

In Anbetracht dieses Standes der Technik war es nun Ziel der vorliegenden
Erfindung, die zuvor genannten Probleme zu 16sen. Dabei sollten neben den
Bediirfnissen des gewerblichen Bereichs auch die Bediirfnisse des

Privatanwenders hinsichtlich einer einfachen Verarbeitung beriicksichtigt werden.

Insbesondere war es eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine dekorative
Schichtpressstoffplatte zur Verfiigung zu stellen, die schnell und fest auf einem

Triger haftet, ohne dass lange Wartezeiten in Kauf genommen werden miissen.

Die schnelle und feste Haftung des Schichtstoffs auf dem Triger sollte auch ohne
Anwendung und genaue Einhaltung hoher Driicken bzw. hoher Temperaturen bei

der Verarbeitung gegeben sein.

Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung bestand darin, die Handhabung
und Aufbringung des Klebstoffes auf den Triger moglichst zu vereinfachen.
Insbesondere sollte die Schwierigkeit des gleichmiBigen Auftrags des Klebstoffs

vermieden werden.

Ferner war es ein Ziel der vorliegenden Erfindung, einen dekorativen
Schichtpressstoff zur Verfiigung zu stellen, der ohne Einsatz von Wasser oder
Losemitteln verklebt werden kann und aus gesundheitlicher Sicht und unter

Sicherheitsaspekten moglichst unbedenklich ist.
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SchlieBlich bestand eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung darin, eine
dekorative Schichipressstoffplatte zur Verfiigung zu stellen, die nach Aufbringung

auf einen Triger eine moglichst gleichmiBig ebene Oberfléche liefert.

Gelsst werden diese sowie weitere nicht explizit genannte Aufgaben, die jedoch
aus den hierin einleitend diskutierten Zusammenhangen ohne Weiteres ableitbar
sind, durch eine dekorative Schichtpressstoffplatte mit allen Merkmalen des

Patentanspruches 1.

ZweckmiaBige Abwandlungen der erfindungsgeméBen Schichtpressstoffplatte
werden in den auf Anspruch 1 riickbezogenen Unteranspriichen unter Schutz

gestellt.

Ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemifen Schichtpressstofiplatte

wird im unabhingigen Verfahrensanspruch beschrieben.

Weiterhin wird ein Verbundmaterial aus einem Trager und der
Schichtpressstoffplatte und die Verwendung der Schichtpressstofiplatte zur

Beschichtung von Trégern beansprucht.

Dadurch, dass man eine dekorative Schichtpressstoffplatte mit einer
Klebstoffschicht zur Verfiigung stellt, die dadurch dadurch gekennzeichnet ist,
dass die Kiebstoffschicht eine bei Raumtemperatur selbstklebende Schicht eines
physikalisch abbindenden, 15semittelfreien Haftklebemittels ist, wobei die
Schichtpressstoffplatte nach dem Aufbringen auf einen Tréger bei
Raumtemperatur eine Abhebekraft von mindestens 0,2 N/mm?” aufweist, gelingt es
auf nicht ohne weiteres vorhersehbare Weise, eine Schichtpressstoffplatte
bereitzustellen, die schnell und fest auf einem Tréger haftet, ohne dass lange

Wartezeiten in Kauf genommen werden miissen.
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AuBerdem werden durch die vorliegende Erfindung die folgenden Vorteile erzielt:

e Die Aufbringung des Schichtpressstoffs auf dem Tréger kann ohne Anwendung
hoher Driicke und erhéhter Temperaturen erfolgen. Ein einfacher kurzer
Anpressdruck, wie z.B. von Hand, auf die Platte geniigt, um diese sofort auf

dem Tréger haften zu lassen.

e Zusitzlich zu den zuvor genannten Vorteilen haftet die Platte stabil auf einem
Triger. So erhilt man z.B. eine sehr hohe Abhebekraft der Platte vom Tréger.
Ferner werden ein hoher Schilwiderstand und eine hohe statische

Scherfestigkeit erzielt.

¢ Auch bei einer Temperaturbelastung des Verbundes aus Schichtstoffplatte und
Triger iiber eine lingere Zeit bleibt die Anhaftung stabil und es tritt kein
Abschilen des Dekor-Schichtpressstoffs vom Tréger auf. Die
Haftungseigenschaften wie z.B. die Abhebekraft, die Scherfestigkeit und die
Schilfestigkeit bleiben auch bei Temperaturbelastung im wesentlichen

erhalten.

e Die zuvor genannten Eigenschaften werden bereits bei einer geringen
Auftragsmenge bzw. Schichtdicke des Klebstoffes erzielt, so dass dieser

materialsparend eingesetzt werden kann.

e FEin weiterer Vorteil besteht darin, dass die Klebstoffauftragung nicht vom
Endanwender selbst vorgenommen werden muss. Die Riickseite der Platte ist
bereits mit dem Klebstoff versehen und kann sofort verarbeitet, d.h. auf dem
Triger aufgebracht werden, ohne dass Verarbeitungsbedingungen des

Klebstoffs, ein gleichm#Biger Auftrag etc. beachtet werden miissen.

e Die erfindungsgemiB bereits mit Klebstoff versehene Platte kann iiber lange
Zeit gelagert werden. Es ist nicht nétig, sie nach Aufbringen des Klebstoffs

sofort zu verarbeiten, wie dies bei bisherigen Klebsystemen der Fall ist.
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¢ Die erfindungsgemiBe Schichtpressstoffplatte liefert nach Aufbringung auf

einen Tréger eine besonders gleichméafige und ebene Oberfliche.

e Zudem entfillt der Einsatz von Losemitteln und Dispergiermittein beim
Verkleben der erfindungsgemaBen Platte, was unter Umwelt- und

Gesundheitsaspekten besonders vorteilhaft ist.

e SchlieBlich enthilt der erfindungsgemaB verwendete Kleber nur
schwerfliichtige Weichmacher mit sehr geringer Ausdiinstung. Zum einen wird
dadurch die Klebequalitit iiber lingere Zeitrdume erhalten. Zum anderen
werden Beintrdchtigungen von Umwelt und Gesundheit durch

Weichmacherausdiinstung minimiert.

Die zuvor genannten Vorteile ermdglichen insbesondere dem Privatanwender und
dem Handwerker ohne maschinelle Ausstattung eine einfache und erfolgreiche
Verarbeitung von Schichtpresstoffplatten. Die Verarbeitung kann direkt vor Ort
vorgenommen werden, ohne dass Maschinen oder spezielle Geritschaften zur
Verarbeitung verwendet werden miissen. Durch die einfache und schnelle
Moéglichkeit der Verarbeitung eignet sich die erfindungsgemife Platte
insbesondere auch fiir den Heimanwender zur Aufwertung und Verkleidung von

Moébeln, Tiiroberflichen, Winden etc.

Nachfolgend wird die Erfindung detailliert beschrieben.

ErfindungsgemB bezeichnen Schichtstoffe Verbundwerkstoffe aus
Trigermaterialien, wie beispielsweise Glasfasergeweben, Papier, Holz, Textilien,
Kunststoff-Folien, Hartpapier, Hartgewebe, Pressholz, die durch schichtweises
Aufbauen (das sogenannte Laminieren) von mit Kunststoffharzen, wie
beispielsweise Epoxid-, Melaminharzen, Thermoplasten, Phenoplasten, Harnstoff-
Formaldehyd-Harzen, bestrichenen oder getrinkten Papier- oder Gewebebahnen
oder Glasfasermatten und durch Anwendung von Druck und Wirme hergestellt

werden. Sie werden im Stand der Technik vereinzelt auch als ,,Schichtpressstoffe
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oder ,,Laminate* bezeichnet und werden in vielfiltigen Ausfihrungsformen, wie
beispielsweise Platten, Rundstﬁbe, Rohre, Lang- und Konstruktionsformteile, fiir
viele verschiedene Anwendungen, wie beispielsweise gedruckte Schaltungen, fiir
den Flugzeug-, Fahrzeug-, Bootsbau, wetterfeste Verkleidungen, Sportgerite (z.

B. Skier) und dekorative Zwecke, eingesetzt.

Fiir die Zwecke der vorliegenden Erfindung hat sich der Einsatz von Hochdruck-
Schichtpressstoffplatten, sog. HPLs, als ganz besonders giinstig erwiesen. Diese
weisen mit hirtbaren Harzen imprégnierte Schichten von Faserstoffbahnen,
vorzugsweise Papier, und gegebenenfalls eine oder mehrere Dekorschichten auf,
wobei die Dekorschichten mit dekorativen Farben und/oder Mustern versehen und
vorzugsweise mit Harzen auf Melaminbasis imprégniert sind. Erfindungsgemaf
kénnen ebenso die kontinuierlich hergestellten Schichtpressstoffplatten (CPL)

eingesetzt werden.

Weitere Details zu den zuvor beschriebenen Materialien kann der Fachmann der
géngigen Fachliteratur, beispielsweise Ullmann’s Encyclopedia of Industrial
Chemistry, 4. Auflage, Bd. 15, S. 326 ff. und den Normen DIN EN 438 Teil 1,
DIN EN 438 Teil 2, ISO 4586-1 und ISO 4586-Teil 2 entnehmen, auf die in

diesem Zusammenhang ausdriicklich verwiesen wird.

Die Herstellung dieser dekorativen Hochdruck-Schichtpressstoffplatten erfolgt
vorzugsweise durch ein Verfahren, bei welchem man die Faserstoffbahnen mit
mindestens einem hértbaren Harz impragniert und dann durch gleichzeitige
Anwendung von Wirme, vorzugsweise bei einer Temperatur im Bereich von 120
bis 150°C, und erhéhtem Druck von mindestens 7 MPa verpresst, damit die Harze
zunéchst flieBen und anschlieBend aushérten. Man erhilt einen homogenen
geschlossenen Werkstoff mit erhohter Dichte, vorzugsweise > 1,35 g/cm’, und der
gewiinschten Oberflachenbeschaffenheit. Im Rahmen dieses Verfahrens werden

vorzugsweise diskontinuierliche Mehretagenpressen eingesetzt.
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Alternativ hat sich auch ein Verfahren besonders bewihrt, bei dem man die
Faserstoffbahnen mit den hitzehdrtbaren Harzen impragniert und dann auf
Doppelbandpressen bei hoher Temperatur, vorzugsweise im Bereich von 140 bis
200°C, kontinuierlich verpresst. Man erhilt gemiss diesem Verfahren die
sogenannten kontinuierlich hergestellten Schichtpressstoffplatten, die hiufig

abgekiirzt als CPLs bezeichnet werden.

Im Rahmen einer weiteren, besonders bevorzugten Ausfithrungsform der
vorliegenden Erfindung werden Kunststofflaminate, insbesondere
Polyesterlaminate aus Papierbahnen, die mit mindestens einem Polyesterharz
imprégniert sind, als Schichtstoffplatten verwendet. Dabei weisen eine oder beide
Laminatseiten vorzugsweise ein mit Polyesterharz imprégniertes Dekorpapier auf.

Die Herstellung dieser Polyesterlaminate erfolgt vorzugsweise kontinuierlich.

Die Dicke der erfindungsgemif einzusetzenden Schichtstoffplatten kann
prinzipiell je nach Anwendungsgebiet frei gewihlt werden, sie liegt im
Allgemeinen im Bereich von 0,2 mm bis 20 mm oder 0,3 bis 15 mm.
ZweckméiBigerwéise kann die Dicke auch im Bereich von 0,5 mm bis 3,0 mm
oder im Bereich von 0,6 bis 2,5 mm liegen. Ganz besonders bevorzugt betrédgt die

Dicke 0,6 bis 1,6 mm und am meisten bevorzugt 0,6 bis 1,2 mm.

In einer bevorzugten Ausfilhrungsform der vorliegenden Erfindung wird ein
physikalisch abbindender, l6semittelfreier Haftklebstoff eingesetzt, der
mindestens ein thermoplastisches Elastomer, mindestens ein Blockcopolymer,
mindestens einen schwerfliichtigen Weichmacher und mindestens ein
Kohlenwasserstoffharz umfasst. Losemittelfrei bedeutet, dass der Klebstoff kein
Wasser und keine organischen Fliissigkeiten enthilt, welche als Lose- oder
Dispergiermittel wirken. Die genannten Komponenten des Haftklebstoffs werden

nachfolgend beschrieben.
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Das thermoplastische Elastomer des Klebstoffs ist bevorzugt ausgewihlt aus den
natiirlichen Kautschuken, Polyisobutylenkautschuk, Ethylen-Propylen-Kautschuk
(EPR), Styrol-Butadien-Kautschuk, Ethylen-Propylen-Dien-Terpolymer-
Kautschuk (EPDM), Butylkautschuk, Ethylen-Vinylacetat-Copolymer, Ethylen-
(Meth)Acrylsdure-Copolymer, Ethylen-(Meth)Acrylat-Copolymer, Ethylen-
(Meth)Acrylsiure-(Meth)acrylat-Terpolymer und Acrylatkautschuken.

Ein besonders bevorzugtes thermoplastisches Elastomer ist
Polyisobutylenkautschuk mit einer zahlenmittleren Molmasse zwischen 300.000 -
2.500.000 g/mol, bevorzugt zwischen 400.000 - 1.500.000 g/mol insbesondere
etwa 800.000 g/mol (nach GPC). Der Polyisobutylenkautschuk kann ein- oder
mehrere Comonomere enthalten, welche ausgewéhlt sind aus Styrol,
ringsubstituierten Styrolen, Divinylbenzol, Isopren, Inden, 1,3-Butadien,
Cyclopentadien. Der Anteil an Isobuten in dem Polyisobutylenkautschuk betrégt

=290%.

Der Gewichtsanteil des thermoplastischen Elastomers betréigt bezogen auf das
Gesamtgewicht des Klebstoffs zwischen 10 und 70 Gew.-% und bevorzugt

zwischen 30 und 60 Gew.-%.

Zusitzlich zu dem zuvor genannten hochmolekularen Kautschuk oder
anstattdessen kann dem Klebstoff ein niedermolekularer Polyisobutylenkautschuk
mit einer Molmasse zwischen 800 und etwa 5000 g/mol zugesetzt sein. Der
Gewichtsanteil des niedermolekularen Kautschuks Elastomers betrigt zwischen

18 und 25 Gew.-% bezogen auf das Gesamtgewicht des Klebstoffs.

Erfindungsgemif im Klebstoff einsetzbare Isobutylenkautschuke sind von der
Bayer AG unter den Handelsnamen Butyl® (Copolymerisat aus Isobutylen und
Isopren) und Polysar Butyl XL® (Copolymerisat aus Isobutylen, Isopren und
Divinylbenzol) erhiltlich.
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Vorzugsweise verwendete Blockcopolymere besitzen mindestens zwei Endblécke
aus einem vinylaromatischen Monomer (Block A) und mindestens einen
Mittelblock (Block B), welcher entweder ein konjugiertes Dien enthilt oder aus
einem Ethylen—Eutylen Copolymer oder aus einem Ethylen-Propylen-Copolymer
gebildet ist. Die Konfiguration kann je nach Herstellungsverfahren linear,

gepfropft, oder sternférmig sein.

Typische Blockcopolymere mit einfachster Konformation besitzen die Struktur

Polystyrol-Polybutadien-Polystyrol (SBS) oder Polystyrol-Polyisopren-Polystyrol
(SIS) oder Polystyrol-Poyetyhylen/Polybutylen-Polystyrol. Ein typisches radiales
oder Sternpolymer umfasst ein solches, in dem der B-Block drei oder vier Zweige

(radial) oder mehr Zweige besitzt (Stern).

Die Endblécke A des Copolymers werden aus einer oder mehreren
vinylaromatischen Monomeren gebildet, welche vorzugsweise ausgewihlt sind
aus Styrol, ringalkylierten Styrolen wie z.B. alpha-Methylstyrol und Vinyltoluol
und polycyclischen vinylaromatischen Verbindungen, wie z.B. Vinylnaphthalin.
Bevorzugt sind Styrol und alpha-Methylstyrol. Speziell bevorzugt ist Styrol. Ein
Block, der wie der Endblock A aufgebaut ist, kann aufer an den Enden auch noch

ein- oder mehrmalig inmitten der Polymerkette vorhanden sein.

Sofern der Mittelblock B des Blockcopolymers ein konjugiertes Dien enthilt,
kann er ein Homopolymer eines konjugiertes Dien, ein Copolymer aus mehreren
konjugierten Dienen oder ein Copolymer aus einem konjugierten Dien und einer
vinylaromatischen Verbindung, wie z.B. Styrol oder alpha-Methylstyrol sein,
solange das konjugierte Dien iiberwiegt. Das konjugierte Dien ist bevorzugt
ausgewihlt aus einer Verbindung mit 4-8 C-Atomen, wie z.B. Butadien, Isopren,
2,3-Dimethyl-1,3-Butadien und Piperylen, wobei Butadien und Isopren bevorzugt

sind.
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Sofern der Block B ein konjugiertes Dien enthilt, kann er teilweise oder
vollstédndig hydriert sein. Zusétzlich kénnen auch die A-Blocke teilweise oder

vollsténdig hydriert sein.

Das durchschnittliche Molekulargewicht eines A-Blocks betrégt 5.000 - 125.000
g/mol und bevorzugt 6.000 - 60.000 g/mol (Gewichtsmittel nach GPC). Das
durchschnittliche Molekulargewicht eines B-Blocks betréigt 10.000 - 300.000
g/mol und bevorzugt 30.000 - 150.000 g/mol (Gewichtsmittel nach GPC). Das
Gesamtgewicht des Blockcopolymers liegt zwischen 25.000 bis etwa 350.000
g/mol, vorzugsweise zwischen 35.000 - 300.000 g/mol (Gewichtsmittel nach
GPC). Vorteilhafterweise betrigt der Anteil des A-Blocks 5 - 65 Gew.-% und
vorzugsweise 35-50 Gew.-% bezogen auf das Blockcopolymer. Ein weiterer

vorteilhafter Bereich liegt zwischen 5 und 30 Gew.-%.

Einzelheiten der Herstellung der genannten Blockcopolymere sind den Schriften
EP 0537 115 Al und den US-Patentschriften 3,239,478; 3,427,269; 3,700,633;
3,753,936 und 3,932,327 zu entnehmen, auf die in diesem Zusammenhang

ausdriicklich verwiesen wird.

Die genannten Polymere kénnen einzeln oder in Kombination miteinander

eingesetzt werden.

Der Gewichtsanteil des Blockcopolymers betrégt zwischen 5 - 50 Gew.-%
insbesondere 10 - 40 Gew.-% bezogen auf das Gesamtgewicht des Klebstoffs. Ein
bevorzugter Bereich des Gewichtsanteils an Blockcopolymer ist 12-25 Gew.-%,
und insbesondere 15-20 Gew.-%. Ein weiterer vorteilhafter Bereich liegt zwischen

30 und 40 Gew.-%

Im Rahmen der Erfindung verwendbare Blockcopolymere sind von der Shell AG
unter den Handelsnamen KRATON G1650, G1651, G1652, G1657, G 4309,
(lineare Styrol-Ethylen/Butylen-Ethylen-Blockcopolymere verschiedener
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Blocklangen), KRATON RP-6906, KRATON DX1122 und KRATON D1118X

erhiltlich.

Zum Aufbau der ausgepragten Dauerklebrigkeit sind dem Klebstoff in einer
vorteilhaften Ausfiihrungsform synthetische Weichmacher mit geringer
Fliichtigkeit (Abdampfverlust bzw. Migration) bei hohen Temperaturen (> 120

°C) enthalten.

Die im Kleber enthaltenen Weichmacher sind synthetische Weichmacher mit
hohem Siedepunkt und Dampfdruck, die schwerfliichtig sind eine nur geringe

Ausdiinstung aus dem Klebstoff zeigen.

Solche Weichmacher sind vorzugsweise ausgew#hlt aus Mineraldlen,
Paraffinélen, Olefinoligomeren und Polymeren niederen Molekulargewichts. Als
Oligomere kénnen z.B. Polypropylene, Polybutene, hydrierte Polyisoprene,
hydrierte Butadiene etc. eingesetzt werden, wobei das Molekulargewicht

vorteithaft zwischen 350 und 10.000 g/mol liegt.

Der Gewichtsanteil an Weichmachern betrégt zwischen 0 -30 Gew.-% und
vorzugsweise 5 bis etwa 15 Gew.-% bezogen auf das Gesamtgewicht des

Klebstoffs.

Weiterhin kénnen dem Klebstoff Kohlenwasserstoffharze zugesetzt sein, um eine
ausgeprigtere Oberfliachenklebrigkeit zu erzielen. Die Oberflachenklebrigkeit
(Tack) ermoglicht eine ausgeprigte Klebrigkeit in Verbindung mit niedrigen

Verpresskréften bei der Montage.

Eine Gruppe der im Kleber enthaltenen Kohlenwasserstoffharze (Tackifier) sind
natiirliche und modifizierte Harze, wie z.B. Gummiharz, Holzharz, Tallélharz
Destillatharz und Terpentinharz, Hydrierharz, dimierisiertes Harz und
polymerisierteé Harz. Ebenso sind Glycerin- und Pentaerythritolester von

natiirlichen und modifizierten Harzen, wie z.B. den oben genannten, einsetzbar.
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Weitere im Klebstoff als Tackifier verwendbarer Harze sind Polyterpenharze,
hydrierte Polyterpenharze, Copolymere und Terpolymere natiirlicher Terpene, wie
z.B. Styrol/Terpen, alpha-Methylstyrol/Terpen und Vinyltoluol/Terpen. Ebenso
verwendbar s'ind phenolmodifizierte Terpenharze, die z.B. durch Kondensation
eines Terpens und eines Phenols erhalten werden kénnen. SchlieBlich sind als
Kohlenwasserstoftharz auch aliphatische, cycloaliphatische, aromatische und
aliphatisch/aromatische Harze auf Erdélbasis einsetzbar. Weitere
erfindungsgemil einsetzbare und dem Fachmann bekannte Harze sind in der
Schrift EP 0 537 115 Al (Seite 4) genannt, worauf in diesem Zusammenhang

ausdriicklich verwiesen wird.

Der Gewichtsanteil des Kohlenwasserstoffharzes betréigt zwischen 15-80 Gew.-%
bezogen auf das Gesamtgewicht des Klebstoffs, bevorzugt 20-65 Gew.-%, noch
mehr bevorzugt 30-60 Gew.-%.

Dem erfindungsgemal verwendete Klebstoff kann schlielich iibliche und dem
Fachmann bekannte Stabilisatoren, Antioxidanzien und weitere Hilfs-, Fiill- und
Zusatzstoffe enthalten. Antioxidanzien kénnen vorteilhaft ausgewéhlt sein aus den
gehinderten Phenolen und multifunktionellen Phenolen, wie Schwefel- und
Phosphor-haltigen Phenolen. Eine Ubersicht iiber solche Stabilisatoren und
Zusatzstoffe geben die Schriften US 6,143,818, Spalte 8 und EP 0 537 115 Al,
auf die in diesem Zusammenhang explizit Bezug genommen wird. Der
Gewichtsanteil an Stabilisatoren betrdgt zwischen 0,1-2 Gew.-% bezogen auf das

Gesamtgewicht des Klebstoffs und bevorzugt 0,1-1 Gew.-%.

Die erfindungsgemil eingesetzten, physikalisch abbindenden Haftklebstoffe
besitzen sowohl eine hohe Klebrigkeit, eine starke Soforthaftung (Tack) als auch
eine hohe Kohésion und gute Kriechfestigkeit. Durch die letztgenannten
Eigenschaften sind die eingesetzten Haftklebstoffe bzw. die aufgeklebte
Schichtpressstoffplatte mechanisch belastbar. Vorzugsweise sind die eingesetzten

Klebstoffe auch besténdig gegen Wasser, schwache Siuren und Laugen.
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Dadurch, dass die eingesetzten Haftklebstoffe frei von Wasser oder anderen
Losungsmitteln oder Dispergiermitteln sind, bewirken sie bei einem saugfihigen
Triger keinen Aufquellen des Materials durch Fliissigkeit. In diesem Sinn sind die

verwendeten Klebstoffe quellfrei.

Vorteilhaft werden solche der zuvor beschriebenen Haftkiebemittel eingesetzt, die
einen Festkdrpergehalt von 100%, eine Dichte von cs. 1 g/em’ (bei 20°C), eine
Viskositit bei 160°C von 15.000 - 65.000 Mpas (Brookfield Thermosel, Sp. 27),
eine Verarbeitungstemperatur von 150 - 190°C, einen Erweichungspunkt von 90-
135°C (DIN 52011), eine statische Scherfestigkeit bei Raumtemperatur von 5 - 15
kg (basierend auf DIN EN 1943), eine Schélfestigkeit von 35 - 65 N/25 mm
(basierend auf DIN EN 1939) und eine Scherfestigkeitsverlusttemperatur
(MeBmethode s. Beispiele) zwischen 60 und 105° C, insbesondere zwischen 65

und 97°C aufweisen.

Die auf die Schichtpressstoffplatte aufgebrachte Klebeschicht wird zum Schutz in
einer bevorzugten Ausfilhrungsform mit einer klebstoffabweisenden Schicht
bedeckt, die vorzugsweise aus einem siliconisierten Papier besteht. In diesem
Zustand kann die Platte bis zu 12 Monaten gelagert werden, ohne ihre

Klebeeigenschaften zu verlieren oder nennenswert einzubiilen.

Die Auftragsmenge der zuvor beschriebenen Klebemittel auf die
Schichtpressstoffplatte betrigt im Allgemeinen zwischen 80 bis 300 g/m?,

vorzugsweise 140 bis 240 g/m® und besonders bevorzugt 150 bis 200 g/m”’.

Die Schichtdicke des Klebemittels auf der Schichtpressstoffplatte betrigt im
Allgemeinen zwischen 0,08 bis 0,30 mm, bevorzugt 0,14 bis 0,24 mm und

besonders bevorzugt 0,15 bis 0,20 mm.
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Die Anpresszeit bei Aufbringen der Schichtpresstoffplatte betrigt
erfindungsgemal weniger als 5 Sekunden, wobei vorteithafterweise eine
Anpresszeit von 1 bis 3 Sekunden fiir das Zustandebringen einer Haftung mit den

nachfolgend genannten mechanischen Eigenschaften geniigend ist.

Der notwendige Anpressdruck bei Aufbringen der Schichtpressstoffplatte auf den
Tréager betridgt erfindungsgemil hochstens 2 bar. Besonders vorteilhaft wird ein
Anpressdruck von 0,2 bis 1 bar gew#hlt und insbesondere 0,3-0,6 bar. Im
Allgemeinen geniigt ein leichter Druck per Hand, um eine vollstindige Anhaftung
zu erzielen. Bei groBeren Flachen ist in gleichmiBiger Andruck mittels einer Rolle

vorteilhaft.

Die Verarbeitung der erfindungsgemifien kleberbeschichteten
Schichtpresstoffplatte erfolgt bevorzugt in dem Temperaturbereich von +5 bis +35
°C. Vorteilhaft kann sie bei Raumtemperatur auf einen Tréiger aufgebracht

werden.

Die Abhebekraft, die zum Abheben der auf einen Trager aufgebrachten
Schichtstoffplatte vom Tréger nétig ist, betrdgt erfindungsgemaB mindestens 0,2
N/mm?. Vorteilhaft betrigt die Abhebekraft 0,2 bis 2 N/mm?, bevorzugt 0,5 bis
1,5 N/mm? und besonders bevorzugt 0,8 bis 1,2 N/mm?. Diese Werte der
Abhebekraft werden erzielt, wenn die Platte bei Raumtemperatur und den zuvor
genannten Anpressdriicken oder durch leichtes Anpressen per Hand oder Rolle
verarbeitet wird. Die Abhebekraft wird nach dem in der Europiischen Norm EN

311 beschriebenen Verfahren bestimmt.

Wahlweise kann die Abhebekraft gesteigert werden, indem man den Anpressdruck
tiber die zuvor genannten Wertbereiche erhoht. Dies ist aber fiir die Erfindung

nicht notwendig und kann optional durchgefiihrt werden, falls erwiinscht.
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Ebenso kann die Abhebekraft der Platte vom Tréger erhoht werden, indem man
die Platte und die Kleberschicht kurz vor oder wihrend des Anklebens auf den
Tridger erwdrmt. Auch diese Mainahme ist im Sinne der vorliegenden Erfindung

nicht notwendig und lediglich optional.

Auflerdem kann die Abhebekraft wahlweise erhsht werden, ohne dass dies
erfindungsgemaB notwendig ist, wenn die Oberflache der Schichtpresstoffplatte,
auf welche der Kleber aufgebracht wird, vor Aufbringen des Kleber mit iiblichen

Schleifmitteln aufgerauht wird.

SchlieBlich ist es vorteilhaft aber nicht zwingend notwendig, die Oberfliche der
Schichtpresstofiplatte, auf welche der Kleber aufgebracht wird, mit {iblichen
Haftgrundierungsmitteln fiir Klebstoffe, haftvermittelnden Voranstrichen oder
Primem vorzubehandeln. Ubliche Haftgrundierungsmittel sind z.B. Ethylen-
Acrylamid-Copolymere, polymere Isocyanate und reaktive Silizium-organische

Verbindungen.

Die erfindungsgemife Schichtpressstoffplatte zeichnet sich dadurch aus, dass bis
zu einer Temperaturbelastung von 80°C {iber mindestens 2 Stunden kein
Abschilen der Platte von einem Trégermaterial, insbesondere von einer
Spanplatte, auftritt. Insbesondere wird bei dem Verbund aus der
erfindungsgeméBen Schichtpressstoffplatte und einem Tréger nach mindestens

zweistiindiger Temperaturbelastung mit 50 bis 70°C kein Abschélen beobachtet.

Dazu wird die auf einen Tréger aufgebrachte Schichtpresstoffplatte bei
Raumtemperatur in einen Ofen eingebracht, welcher mit Umgebungsiuft gefiillt
ist. D.h. die Luft im Inneren des Ofens besitzt die gleiche Temperatur und relative
Luftfeuchtigkeit wie die Umgebungsluft. Die relative Feuchtigkeit der
Umgebungsluft wird in diesem Zusammenhang als normale Raumfeuchtigkeit
bezeichnet. Bevorzugte Bedingungen sind eine Temperatur von 20-23°C und eine

relative Feuchtigkeit von 60-65% zu Beginn der Messung.
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Anschliefend wird der Ofen geschlossen auf 80°C erhitzt und mindestens 2

Stunden bei dieser Temperatur gehalten.

Die Schichtpressstoffplatte der vorliegenden Erfindung kann auf verschiedenste
Arten von Trigern aufgebracht werden, wobei die Art des Trégers nicht besonders
beschrinkt ist. Bevorzugte Triagermaterialien sind melaminbeschichtete
Spanplatten, mit Schichtstoff beschichtete Tragerplatten, mitteldichte
Faserplatten, Hartfaserplatten, Tischlerplatten, Furnierplatten, Massivholz,
Waben, Schaumstoffe, Metallplatten, Bleche, mineralische Tréger, Natur- oder

Kunststein, Fliesen und Gipskartonplatten.

In einem Aspekt betrifft die Erfindung ein Verbundmaterial, welches einen der
zuvor genannten Triger und eine auf dem Tréger haftende erfindungsgeméfle

Schichtpressstoffplatte umfasst.

Dabei kann die Schichtpressstoffplatte vorteilhaft sowohl auf
fliissigkeitsaufnehmende (saugfahige) Tréger, wie z.B. unbeschichtete Spanplatten
und unbeschichtetes Holz, als auch auf nicht fliissigkeitsaufnehmende (nicht
saugfihige) Triger, wie z.B. Metalle, Keramik, Glas, beschichtete Holzer,

beschichtete Spanplatten etc., aufgebracht werden.

Der erfindungsgemife Verbund zeichnet sich durch eine besonders gleichméBige
und ebene Oberfliche auf Seiten der aufgebrachten Schichtpresstoffplatte aus. So
betrégt die maximale Hohendifferenz auf Seiten der Dekorschicht zwischen 0,05 -
0,5 mm, vorzugsweise zwischen 0,05 - 0,2 mm. Die GleichméBigkeit kann in der
Praxis leicht durch Augenschein festgestellt werden, wie z.B. durch die
unverzerrte Widerspiegelung einer Lichtquelle (z.B. Neonrdhre) auf der
Oberfldache der auf den Trager aufgebrachten Schichtpresstoffplatte. Ebenso kann
die GleichméaBigkeit der Oberfldche haptisch festgestellt werden.
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Die auf einen Trager aufgebrachte erfindungsgemiBe Schichtpressstoffplatte
besitzt weiterhin eine gleichmiBigere und mehr ebene Oberfldche im Vergleich zu
Schichtpressstoffplatten, die mit konventionellen Verfahren/Klebern auf Trager

aufbracht sind. '

Besonders vorteilhaft macht sich diese Eigenschaft bemerkbar, wenn die
Schichtpressstoffplatte auf einen saugfihigen bzw. flissigkeitsaufnehmenden
Triger aufgebracht wird. In diesem Fall bildet die erfindungsgemife
Schichtpressstoffplatte eine gleichméBigere und mehr ebenere Oberfliche als eine
Platte, die mit einem l6se- oder dispersionsmittelhaltigen Kleber anfgebracht

wurde.

In einem weiteren Aspekt betrifft die vorliegende Erfindung die Verwendung der
zuvor beschriebenen Schichtpressstoffplatte zur Beschichtung eines
Tragermaterials, welches bevorzugt aus den zuvor genannten Trigermaterialien
ausgewihlt ist. Der verwendete Tréger kann sowohl fliissigkeitsaufnehmend

(saugfihig) als auch nicht-fliissigkeitsaufnehmend sein.

Ebenso betrifft die Erfindung die Verwendung des Verbundes aus dem
Trigermaterial und dem Schichtpressstoff im Innen- und Aufenausbau, wie z.B.
zur Verkleidung von Winden, Decken und Tiiren, und zur Herstellung und

Verkleidung von Mébeln und Einrichtungsgegensténden.

Durch die zuvor beschriebenen Hafteigenschaften des Schichtpressstoffs auf dem
Trigermaterial, insbesondere auf Spanplatten, und die Abschélfestigkeit bel
Temperaturbelastung eignet sich der Verbund auch zur Herstellung von
Einrichtungsgegenstinden, die zeitweilig hohen Temperaturen ausgesetzt sind,

wie z.B. Kiichenarbeitsplatten.
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Die vorliegende Erfindung stellt auch ein Herstellungsverfahren fiir eine
dekorative Schichtpressstoffplatte mit einer selbstklebenden Schicht eines
Haftklebemittels zur Verfiigung. Dieses Verfahren ist dadurch gekennzeichnet,
dass man ein Haftklebemittel bei einer Temperatur von 150 - 190° auf eine
Schichtpressstoffplatte, vorteilthafterweise auf die der Dekorschicht abgewandte

Riickseite, auftréigt und anschlieBend erkalten 146t.

Es ist von Vorteil, die Auftragsseite vor Auftrag des Klebers anzurauhen, um eine

bessere Haftung zu erzielen.

Vorzugsweise wird das Klebemittel mit einer stationdren Walze oder Diise auf
eine kontinuierlich fortbewegte Schichtpressstoffplatte aufgetragen. Die
Kleberauftragsgeschwindigkeit auf die Schichtpressstoffplatte betréigt vorteilhaft 1

bis 30 m/min betragen.

Das Klebemittel im Allgemeinen in einer Menge zwischen 80 bis 300 g/m?,
vorzugsweise 140 bis 240 g/m? und besonders bevorzugt 150 bis 200 g/m2 auf die
Schichtpressstoffplatte aufgetragen.

Der aufgebrachte Klebstoff wird vorteilhafterweise mit einer
klebstoffabweisenden Schicht bedeckt, die vorzugsweise aus einem siliconisierten
Papier oder einer siliconisierten Folie besteht.

Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend anhand von Beispielen beschrieben,

die in keiner Weise eine Beschrinkung der erfinderischen Idee darstellen.

1. Herstellung der selbstklebenden Schichtpresstoffplatte

Séamtlich Angaben beziehen sich auf das Gewicht.
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Aus einem auf 180° C beheizten Vorratsbehilter wurde ein Haftklebstoff auf der
Basis von 25% SIS, 15% SBS und 60% Kohlenwasserstoftharz (mit einem Gehalt
von 10% Polybuten) auf eine 60 cm breite, auf ca. 180°C beheizte Walze geleitet.
Der thermoplastisch verfliissigte Klebstoff wurde iiber die Walze gefordert und
auf eine mit 15 m/min unter der Walze fortbewegte HPL-Platte aufgebracht,
wobei der Spalt zwischen Walze und HPL-Platte 3 mm betrug und der Klebstoff
in einer Menge von 180 g/m” aufgetragen wurde. Auf die noch warme
Klebstoffschicht wurde ein siliconisiertes Papier zum Schutz aufgebracht. Danach

lasst man die mit dem Klebstoff beschichtete Platte erkalten.

2. Aufbringen der Schichtpresstoffplatte auf einem Trégermaterial

Eine Schichtpressstoffplatte wird bei Raumtemperatur auf einen Trager
aufgebracht, indem man die Platte, deren Kleberschicht mit einem siliconisierten
Trennpapier beschichtet ist, zunéchst auf dem Tréger ausrichtet. Anschliefend
schligt man das Trennpapier an einer Kante, vorzugsweise an der Schmalkante,
nach unten weg und driickt die Platte an der Kante mit der freigelegten
Klebeschicht an. Danach zieht man das Trennpapier schrittweise unter Platte
heraué und driickt die Platte per Hand am Untergrund an. Vorteilhafterweise kann
die Platte mit einer Hartgummiwalze gleichm#fiig am Untergrund angedriickt
werden. Eine anschlieBende Bearbeitung der Kanten kann mit iiblichen Messern,

Feilen, Friasern und Schleifmitteln erfolgen.

3. Mechanische Eigenschaften des Verbundmaterials

Abhebefestigkeit

Nachfolgend sind Messwerte zur Abhebefestigkeit eines erfindungsgeméBen

selbstklebenden HPL auf verschiedenen Substraten dargestellt.
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Die Bestimmung der Abhebefestigkeit erfolgte gemiB EN 311. Der Andruck auf
den Untergrund erfolgte durch leichtes Andriicken mit Hand bzw. Rolle.

Tragermaterial | Abhebefestigkeit/ N/mm?
Melaminharz-Direktbeschichtete Spanplatte 0,7-1,5

mit Schichtstoffplatten (HPL+CPL) vorbeschichtete 0,7-1.5
Holzwerkstoffe (Spanplatte, Sperrholz, MDF)

unbeschichtete Holzwerkstoffe (Spanplatte, Sperrholz, 0,5-1,0
Multiplex, MDF)

Polystyrolschaum 0,2-0,5
Gipsspanplatte 0,2-0,5
Blahglimmerplatten 0,2-0,5
Aluminium, Aluminiumwaben 0,2-0,5

Alle 0.g. Messwerte basieren auf aufgerauhten HPL-Platten. Glatte, nicht
aufgerauhte HPL-Riickseiten liefern etwa 10% niedrigere Werte.

Messung der Scherfestigkeitsverlusttemperatur

Eine Schichtpressstoffplatte mit einer Klebstoffschicht nach der vorliegenden
Erfindung wird auf 25 mm Breite und 70 mm Léange zurechtgeschnitten. Das
Teststiick so auf einen Trager aufgebracht, dass die Uberlappung bzw. der
Klebebereich in Lingsrichtung 25 mm betrégt. An dem freie, unteren Ende des
Teststlicks wird ein Gewicht von 500 g befestigt. Anschlieend wird der
Testaufbau in einen auf 40°C vorgeheizten Ofen eingebracht und 30 min bei 40°C
belassen. Danach wird der Ofen mit einer Aufheizrate von 0,37°C pro Minute

erwirmt, bis das Teststiick sich vom Tréger 16st.

Mit erfindungsgeméfen, kleberbeschichteten Schichtpresstoffplatten wurden

Scherfestigkeitsverlusttemperaturen zwischen 60 und 105°C gemessen.
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Patentanspriiche

1. Dekorative Schichtpressstoffplatte mit einer Klebstoffschicht, dadurch
gekennzeichnet, dass die Klebstoffschicht eine bei Raumtemperatur
selbstklebende Schicht eines physikalisch abbindenden, 13semittelfreien
Haftklebemittels ist, wobei die Schichtpressstoffplatte nach dem
Aufbringen auf einen Tréger bei Raumtemperatur eine Abhebekraft von

mindestens 0,2 N/mm? aufweist.

2. Dekorative Schichtpressstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schichtpressstoffplatte nach dem Aufbringen auf

einen Tréager eine Abhebekraft von 0,5 bis 1,5 N/mm? aufweist.

3. Dekorative Schichtpressstoffplatte nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass bis zu einer Temperaturbelastung von 80°C iiber

mindestens 2 Stunden kein Abschélen der Platte von dem Triger auftritt.

4. Dekorative Schichtpressstoffplatte nach Anspruch 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die selbstklebende Schicht in einer Menge von 80 bis

300 g/m? aufgetragen ist.

5. Dekorative Schichtpressstoffplatte nach Anspruch 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die selbstklebende Schicht ein thermoplastisches
Elastomer, ein Blockcopolymer, ein Kohlenwasserstoffharz und einen

Weichmacher umfasst.

6. Dekorative Schichtpressstoffplatte nach Anspruch 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass es sich bei dem Schichtpressstoff um eine
Hochdruck-Schichtpressstoffplatte (HPL) oder eine kontinuierlich
hergestellte Schichtpressstoffplatte (CPL) handelt.
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Verbundmaterial, umfassend einen Tréger und eine Schichtpressstoffplatte

entsprechend den Anspriichen 1-6, die auf einen Tréger aufgebracht ist.

Verbundmaterial nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tréger ein fliissigkeitsaufnehmender Triiger ist, insbesondere eine

unbeschichtete Spanplatte oder ein unbeschichteter Holzwerkstoff,

Verbundmaterial nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass der
Tréger ein nicht fliissigkeitsaufnehmender Triger ist, insbesondere ein
Metall, eine Keramik, ein Glas, ein beschichteter Holzwerkstoff oder eine

beschichtete Spanplatte.

Verfahren zur Herstellung einer Schichtpressstoffplatte entsprechend den
Anspriichen 1-6, dadurch gekennzeichnet, dass man das Haftklebemittel
bei einer Temperatur von 150 - 190° auf eine Schichtpressstoffplatte

auftrdgt und anschlielend erkalten ldsst.

Verwendung einer dekorativen Schichtpressstoffplatte entsprechend den

Anspriichen 1-6 zur Verkleidung eines Triigermaterials.
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