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(57) Abstract: The invention relates to a fire-resistant laminate which is characterized by the low calorific value thereof of < 3
MIJ/kg according to ISO 1716 and, as a result of the specitic multi-layer construction thereof, has excellent mechanical properties
and an extraordinarily good stability under changing climatic conditions (hot/damp/cold/dry). The laminate according to the in-
vention comprises a plurality of mineral fleeces or glass fibre mats having different functionalities and constituents. These include
highly filled fleeces, B-stage binders and other additives. The considerable mechanical strength and the extraordinarily good stabi-
lity under changing climatic conditions (hot, damp, cold, dry) of the laminate enable same to be used effectively in many areas
where previously exclusively laminates according to EN438 were used, and beyond.

(57) Zusammenfassung: Es wird ein feuerfestes Laminat beschrieben, welches sich durch seinen niedrigen Brennwert <3 MJ/kg
nach
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Erklirungen gemal Regel 4.17: —  vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden
—  Erfindererkldrung (Regel 4.17 Ziffer iv) Frist; Verdffentlichung wird wiederholt, falls Anderun-
Verisffentlicht: gen eingehen (Regel 48 Absatz 2 Buchstabe h)
—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

ISO 1716 auszeichnet und durch seinen speziellen Mehrschichtautbau herausragende mechanische Figenschatten und eine auf3er-
ordentlich gute Stabilitdt unter wechselnden Klimaverhdltnissen (heifl/feucht/kalt/trocken) besitzt. Das erfinderische Laminat um-
fasst mehrere Mineral- bzw. Glasvliese mit unterschiedlichen Funktionalitdten und Bestandteilen. Darunter fallen hochgefiillte
Vliese, B-Stage-Binder und andere Additive. Seine groie mechanische Festigkeit, sowie die aullerordentlich gute Stabilitét unter
wechselnden Klimaverhéltnissen (heifl/feucht/kalt/trocken) erméglichen seine sinnvolle Verwendung in vielen Bereichen, wo bis-
her ausschliefilich Laminate nach EN 438 Einsatz finden und dariiber hinaus.
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Feuerfestes Laminat

Technisches Gebiet
Die Erfindung betrifft einen neuartigen hochstabilen feuerfesten Plattenwerkstoff
(Laminat), das Verfahren zu dessen Herstellung und dessen Verwendung.

Stand der Technik

Es ist bekannt, Schichtstoffpressplatten fur Innen- und AuBenanwendungen im
Bausektor und auch anderen Bereichen einzusetzen, wobei sowohl an die
Plattenoberflache als auch an den Plattenkern hohe Anforderungen betreffend
verschiedensten Eigenschaften gestellt werden. Einen guten Uberblick Gber die
gewunschten Platteneigenschaften und Prifmethoden dazu gibt die Norm EN
438. Beispiele fur in der EN 438 beschriebene Laminateigenschaften sind
insbesondere die Biegefestigkeiten, Zugfestigkeiten, Wasseraufnahmen in
unterschiedlichen Umgebungen, Anschmutzbarkeit, Kratz- und Abriebfestigkeiten,
Bestandigkeiten gegen Wasserdampf oder trockener Hitze.

Eine der wichtigsten Eigenschaften von Schichtstoffpressplatten in der
Bauindustrie ist Ihr Brandverhalten. Das Brandverhalten wird in Europa nach
EN13501-1 klassifiziert. Fur nicht brennbare Materialien wird nach ISO 1716 ein
Brennwert des Materials <3MJ/kg gefordert.

Aktuelle schwer brennbare Schichtstoffpressplatten bestehen aus mit
flammgeschutzten Kunstharzen impréagnierten (eventuell auch flammgeschutzten)
Papieren, welche bei hohen Drucken und Temperaturen um 150°C in
Etagenpressen zu in sich homogenen monolithischen Plattenkdrpern verpresst
werden.

Die Klassifizierung dieser Werkstoffe erfolgt wie obengenannt nach EN13501-1,
wobei die bestenfalls erreichbare Klasse B1 (schwer entflammbar) erreicht wird.
Aufgrund der Verwendung von Cellulose als Tragermaterial und Kunstharzen als
Bindemittel ist die Brandklasse A mit dem Stand der Technik entsprechenden
herkdmmlichen schwer brennbaren Schichtstoffpressplatten nicht erreichbar.

Faserzementplatten kénnen als A2 — Werkstoff dargestellt werden, weisen aber
sehr geringe mechanische Festigkeiten auf.

Die Patentanmeldung WO 2006/111458 A1 beschreibt eine Laminat Platte sowie
ein Verfahren zur Herstellung derselben, wobei diese einen Brennwert <3MJ/kg,
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getestet nach ISO 1716, aufweist. Der Aufbau der Platte in WO 2006/111458 A1
wird vor der Verpressung wie folgt beschrieben:

Der Aufbau besitzt als erste Lage ein impragniertes (Dekor)papier, danach eine
oder mehrere Lagen mit mindestens einem anorganischen Fullstoff geflite,
beharzte Glasvliese wobei das Verhaltnis von Harz zu Fullstoff/Glasvlies so
gewahlt wird, dass ein Brennwert <3MJ/kg nach ISO 1716 erhalten wird. Der
Aufbau kann sowohl asymmetrisch als auch symmetrisch mit 1 resp. 2 Lagen
impragniertem Papier als Deckschichten ausgefuhrt sein.

Dieser Aufbau erméglicht die Herstellung von Laminaten mit Brennwerten
<3MJ/kg nach ISO 1716, weist jedoch deutliche Schwachen bezlglich
mechanischer Festigkeit bzw. Wasserstabilitdt und auch der Oberflachengute
(Glanz, Homogenitat, Glatte) der erzeugten Laminate auf. Nicht brennbare
Laminate, insbesondere flr die Verwendung im intensiv beanspruchten
Interiorbereich und im Exteriorbereich, sind durch dieses Verfahren nicht in
ausreichender Qualitat herzustellen.

Hier will die gegenstandliche Erfindung Abhilfe schaffen.

Kurze Darstellung der Erfindung

Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe besteht nun darin, insbesondere
mechanisch sehr stabile Laminate, vorzugsweise nicht brennbare Laminate, d.h.
solche die einen Brennwert < 3MJ/kg nach ISO 1716 aufweisen, insbesondere fir
die Verwendung im intensiv beanspruchten Innenbereich als auch im
AuBenbereich, in hervorragender Qualitat herzustellen.

Die Aufgabe wird erfindungsgeman durch einen Mehrschichtaufbau des
Laminates, insbesondere geman den kennzeichnenden Teilen der unabhangigen
Anspriche geldst, wobei die verschiedenen Lagen unterschiedliche
Funktionalitadten aufweisen. Die duBere Lage, die aus natur- und
kunstharzimpragnierten Papieren, Vliesen, Matten oder Geweben bestehen kann,
ermoglicht eine ansprechende Oberflachengite des Laminates. Die darunter
liegende Zwischenschicht besteht aus (i) einer speziell beharzten "Klebeschicht",
die zur Verbesserung der Verbindung der Zwischenschicht zur Kernschicht bzw.
Oberflachenschicht dient und einer darunter liegenden Schicht aus einer
speziellen niedrig beharzten "Verstarkungs- bzw. Stitzschicht", die maBgeblich
zum Festigkeitsverhalten und zu den mechanischen Werten der Endplatte
beitragt, oder (ii) einer speziellen niedrig beharzten "Verstarkungs- bzw.
Stltzschicht", die maBgeblich zum Festigkeitsverhalten und zu den mechanischen
Werten der Endplatte beitragt und einer darunter liegenden speziell beharzten
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"Klebeschicht", die zur Verbesserung der Verbindung der Zwischenschicht zur
Kernschicht bzw. Oberflachenschicht dient. Der innere Kernbereich des Laminats
besteht aus mehreren, hochgefiliten Kernlagen die dem fertigen Laminat seine
hervorragende Stabilitat gegentber wechselnden Klimaverhaltnissen und
Feuchtigkeit verleihen.

Die erfindungsgeméafien Laminate zeichnen sich sowohl durch eine
auBerordentlich hohe mechanische Stabilitat und herausragende Oberflaichenglte
als auch durch eine auBBerordentlich hohe Feuchtestabilitat unter wechselnden
klimatischen Bedingungen aus. Durch den &uBerst geringen Brennwert kann es
besonders in jenen Anwendungsbereichen eingesetzt werden, wo herkdmmliche
Cellulosefaser/Kunstharz Schichtstoffpressplatten aufgrund ihrer Brennbarkeit
nicht verwendet werden kénnen.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind den abhangigen Anspriichen zu
entnehmen.

Kurze Beschreibung der Darsteliungen

Der Aufbau der Laminate bzw. der Laminat-Vorprodukte der gegenstédndlichen
Erfindung kann sowohl symmetrisch als auch asymmetrisch ausgefiihrt sein.

In Fig. 1 wird eine mégliche symmetrische Anordnung des erfindungsgematen
Aufbaus gezeigt. Das Laminat-Vorprodukt besteht aus der AuBenschicht a2, auf
die optional eine Schutzschicht a1 aufgebracht sein kann. Die Schicht b
(Klebeschicht) besteht aus einem oder mehreren Klebevliesen, die zwischen der
AuBenschicht a und der Stutzschicht ¢ angebracht ist. Die Verstarkungsschicht ¢
besteht aus einem oder mehreren Verstarkungsvliesen. Die Kernschicht d besteht
aus mehreren, hochgefullten textilen Flachen, die nach der Verpressung
gemeinsam mit allen daruber und darunterliegenden Lagen zu einem
monolithischen Verbundstoff verschmelzen. Zwischen Kernschicht d und
Verstarkungsschicht ¢ kann optional eine weitere Klebeschicht b (nicht
eingezeichnet) angeordnet sein, die aus einem oder mehrere Klebevliesen
besteht. Ab einer Laminatdicke von >2 mm kdnnen zur zusétzlichen Erhéhung der
mechanischen Stabilitat Klebeschichten auch im Laminatkern eingefligt werden.

Fig. 1 zeigt auBerdem beispielhaft den typischen Verlauf der mechanischen
Festigkeiten, die vom Laminatkern nach auf3en hin zunehmen. Nach der
Verpressung sind alle Einzellagen untrennbar miteinander verbunden.
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Gegenstand der Erfindung

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist somit ein, vorzugsweise nicht
brennbares Laminat, d.h. ein solches, welches einen Brennwert <3MJ/kg nach
ISO 1716 aufweist, umfassend:

A)

B)

einen symmetrisch oder asymmetrisch angeordneten Laminatkern, aus einer
Matrix umfassend
- 3 -17 Gew.-% organisches Binderharz
- 45 - 85% Gew.-% anorganische Fullstoffe
- 10 - 25% Gew.-% anorganische und/oder organische Fasern,
wobei die Summe aus organischem Binderharz, anorganischem Fullstoff und
der Fasern 100% ergibt, und der Laminatkern mehrlagig aufgebaut ist, die
einzelnen Kernlagen jedoch nach Produktfertigstellung untereinander und
auch mit den darunter und dariber liegenden funktionellen Lagen untrennbar
verbunden sind, und ferner
- eine Dichte von mindestens 1,70 g/cm® bestimmt geman EN 1SO 1183-
1:2004, vorzugsweise von mindestens 1,80g/cm®,
- eine Biegefestigkeit von mindestens 35 MPa bestimmt geman EN ISO
178:2003, vorzugsweise von mindestens 45 MPa,
- ein Biegemodul von mindestens 7 GPa bestimmt geman EN ISO
178:2003, vorzugsweise von mindestens 8,5 GPa,
aufweist,
mindestens eine Zwischenschicht, die auf mindestens einer der beiden
Oberflachen des Laminatkerns aufgebracht ist, umfassend
(i) mindestens eine Stitzschicht, die auf mindestens einer der beiden
Oberflachen des Laminatkerns aufgebracht ist, wobei die Stlitzschicht
- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen, aus
textilem Flachengebilde umfasst, das einen endverfestigten B-
Stage Binderanteil von 5-30 Gew.-% aufweist, wobei sich diese
Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen Flache mit Binder nach
dessen Uberfijhrung in den B-Stage Zustand bezieht, und
(i) mindestens eine Klebeschicht, die auf der zum Laminatkern
abgewandten Oberflache der Stitzschicht aufgebracht ist, wobei die
Klebeschicht
- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen, aus
textilem Flachengebilde umfasst, das einen endverfestigten B-
Stage Binderanteil von 40-80 Gew.-% aufweist, wobei sich diese
Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen Flache mit Binder nach
dessen Uberfiihrung in den B-Stage Zustand bezieht,
oder
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(iif) mindestens eine Klebeschicht, die auf mindestens einer der beiden
Oberflachen des Laminatkerns aufgebracht ist, wobei die Klebeschicht
- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen, aus
textilem Flachengebilde umfasst, das einen endverfestigten B-
Stage Binderanteil von 40-80 Gew.-% aufweist, wobei sich diese
Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen Flache mit Binder nach
dessen Uberfijhrung in den B-Stage Zustand bezieht, und
(iv) mindestens eine Stitzschicht, die auf der zum Laminatkern
abgewandten Oberflache der Klebeschicht aufgebracht ist, wobei die
Stltzschicht
- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen, aus
textilem Flachengebilde umfasst, das einen endverfestigten B-
Stage Binderanteil von 5-30 Gew.-% aufweist, wobei sich diese
Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen Fldche mit Binder nach
dessen Uberfiihrung in den B-Stage Zustand bezieht
C) mindestens eine Dekorschicht, die auf der zum Laminatkern abgewandten
Oberflache der Zwischenschicht aufgebracht ist, wobei die Dekorschicht
mehrschichtig aufgebaut sein kann,
D) gegebenenfalls mindestens eine Schutzschicht, die auf der zum Laminatkern
abgewandten Oberflache der Dekorschicht aufgebracht ist, und
E) gegebenenfalls mindestens eine Beruhigungsschicht, die auf der zum
Laminatkern zugewandten Seite der Dekorschicht angeordnet ist.

Das erfindungsgemafe Laminat ist insbesondere mechanisch sehr stabil.

Der Laminatkern ist mehriagig aufgebaut, jedoch sind nach Produktfertigstellung
alle Kernlagen untereinander und auch mit den darunter und dartber liegenden
funktionellen Lagen untrennbar, d.h. irreversibel, verbunden. Ein Nachweis der
Mehrlagigkeit des Kernes gelingt durch mikroskopische Analyseverfahren sowie
durch Lésen des Materialverbundes mittels mineralischer Sauren. Bevorzugt weist
der Laminatkern mindestens zwei Lagen, vorzugsweise mindestens drei Lagen,
besonders bevorzugt mindestens 6 Lagen, insbesondere mindestens 7 Lagen,
auf.

Das vorstehend beschriebene Laminat, das Herstellungsverfahren zum selben
und dessen Verwendung sind Bestandteil der Erfindung, ebenso wie die
nachfolgend beschriebenen, erfindungsgeman eingesetzten Laminat-Vorprodukte,
die wertvolle Zwischenprodukte in der Herstellung der erfindungsgeméaBen
Laminate darstellen.
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Weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist somit ein Laminat-
Vorprodukt, welches bevorzugt einen Brennwert <3MJ/kg nach 1ISO 1716 aufweist,
umfassend:

A)

B)

einen symmetrisch oder asymmetrisch angeordneten Laminatkern, der

mindestens zwei Lagen, vorzugsweise mindestens drei Lagen, aus

mineralisch gefilltem textilen Flachengebilde aufweist, wobei das textile

Flachengebilde mit einem Binderanteil von 5-20 Gew.-%, wobei sich

diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen Flache mit Binder

bezieht, verfestigt ist, und

mit 60 bis 90 Gew.-% einer Kernformulierung umfassend:

(i) 1 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 2 bis 15 Gew.-%, insbesondere 8
bis 12 Gew.-%, thermisch harnbares Natur- und/oder Kunstharz,

(i) 40 bis 90 Gew.-%, vorzugsweise 45 bis 80 Gew.-%, insbesondere
50 bis 75 Gew.-%, anorganische Flilistoffe,

(iii) 1 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 4 bis 25 Gew.-%, insbesondere 9
bis 18 Gew.-%, Verdinnungswasser,

getrankt ist und die erhaltenen Kernlagen bis zu einem

Restwassergehalt von bis zu 8 Gew.-%, vorzugsweise bis zu 5 Gew.-%,

getrocknet und das Harz in einen reaktiven B-Stage Zustand

Ubergefihrt wurde,

mindestens eine Zwischenschicht, die auf mindestens einer der beiden
Oberflachen des Laminatkerns aufgebracht ist, umfassend

(i)

(i)

oder

mindestens eine Stutzschicht, die auf mindestens einer der beiden

Oberflachen des Laminatkerns aufgebracht ist, wobei die Stlitzschicht

- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen, aus
textilen Flachengebilden umfasst, die jeweils einen B-Stage
Binderanteil von 5-30 Gew.-% im B-Stage Zustand aufweisen,
wobei sich diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen
Flache mit Binder nach dessen Uberfiihrung in den B-Stage
Zustand bezieht, und

mindestens eine Klebeschicht, die auf der zum Laminatkern

abgewandten Oberflache der Stitzschicht aufgebracht ist, wobei die

Klebeschicht

- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen, aus
textilem Flachengebilden umfasst, die einen B-Stage Binderanteil
von 40-80 Gew.-% im B-Stage Zustand aufweist, wobei sich diese
Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen Flache mit Binder nach
dessen Uberfiihrung in den B-Stage Zustand bezieht,
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(iii) mindestens eine Klebeschicht, die auf mindestens einer der beiden
Oberflachen des Laminatkerns aufgebracht ist, wobei die Klebeschicht
- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen, aus
textilem Flachengebilden umfasst, die einen B-Stage Binderanteil
von 40-80 Gew.-% im B-Stage Zustand aufweist, wobei sich diese
Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen Flache mit Binder nach
dessen Uberf[]hrung in den B-Stage Zustand bezieht, und
(iv) mindestens eine Stitzschicht, die auf der zum Laminatkern
abgewandten Oberflache der Klebeschicht aufgebracht ist, wobei die
Stitzschicht
- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen, aus
textilen Flachengebilden umfasst, die jeweils einen B-Stage
Binderanteil von 5-30 Gew.-% im B-Stage Zustand aufweisen,
wobei sich diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen
Flache mit Binder nach dessen Uberfiihrung in den B-Stage
Zustand bezieht,

C) mindestens eine Dekorschicht, die auf der zum Laminatkern abgewandten
Oberflache der Zwischenschicht aufgebracht ist, wobei die Dekorschicht
mehrschichtig aufgebaut sein kann,

D) gegebenenfalls mindestens eine Schutzschicht, die auf der zum Laminatkern
abgewandten Oberflache der Dekorschicht aufgebracht ist, und

E) gegebenenfalls mindestens eine Beruhigungsschicht, die auf der zum
Laminatkern zugewandten Seite der Dekorschicht angeordnet ist.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung kann die Klebeschicht im oben
genannten Laminat oder Laminat-Vorprodukt auch die Funktion der Dekorschicht
Ubernehmen, insofern diese auf der zum Laminatkern abgewandten Oberflache
der Statzschicht aufgebracht. Weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist
somit ein Laminat und ein Laminat-Vorprodukt, das den oben beschriebenen,
symmetrisch oder asymmetrisch angeordneten Laminatkern, mindestens eine der
oben beschriebenen Zwischenschicht aus Stitzschichten und Klebeschichten, die
gegebenenfalls die Funktion der Dekorschicht Gbernimmt, und gegebenenfalls
eine oben beschriebene Schutzschicht sowie gegebenenfalls eine oben
beschriebene Beruhigungsschicht enthalt.

Die Herstellung des erfindungsgeméaBen Laminats erfolgt durch HeiB-Verpressung
des erfindungsgemanen Laminat-Vorproduktes, so dass ein monolithischer
Verbundwerkstoff resultiert, bei dem die einzelnen Schichten mit den dariber und
darunterliegenden Schichten ganz oder teilweise verschmolzen sind.
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Detaillierte Beschreibung der Erfindung

Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe besteht darin, insbesondere
mechanisch sehr stabile, vorzugsweise nicht brennbare Laminate (Brennwert
<3MJ/kg nach ISO 1716) insbesondere fur die Verwendung im intensiv
beanspruchten Innenbereich als auch im AuBBenbereich in hervorragender Qualitat
herzustellen. Die Aufgabe wird durch einen Mehrschichtaufbau des Laminates
gelbst, das aus mehreren, mindestens jedoch aus vier unterschiedlichen
Schichten besteht. Diese Schichten, die aus mehreren Lagen textiler Flachen
bestehen kénnen, weisen jeweils unterschiedliche Funktionalitdten auf und stellen
in ihrer Gesamtheit das erfinderische Konzept dar. Die duBBeren Schichten geben
dem fertigen Laminat seine auBBerordentlich hohe mechanische Stabilitat. Der
Laminatkern, insbesondere dessen chemischer und physikalischer Aufbau sowie
die duBeren dekorativen Lagen geben dem Laminat seine auBerordentlich hohe
Stabilitat gegenliber wechselnden extremen Klimaverhaltnissen.

Grundsatzliche Aufbauvarianten des Laminates bzw. des Laminat-Vorproduktes
ist ein symmetrischer Aufbau, wie in Fig. 1 dargestellt, und ein asymmetrischer
Aufbau. Fig 1 zeigt beispielhaft einen symmetrischen Aufbau mit einem zentralen
Laminatkern (Schicht d), zwei Zwischenschichten an den beiden Hauptflaichen des
Laminatkerns jeweils aus zwei Stitzschichten (c) und zwei Klebeschichten (b),
und die auBBeren Dekorschichten (a2). Optional kbnnen zudem Schutzschichten
(a1) auf die Dekorschichten aufgebracht sein. AuBerdem kénnen optional zwei
weitere Klebeschichten (b) zwischen Laminatkern (d) und Stltzschichten (c)
aufgebracht sein (nicht eingezeichnet). Bei einem asymmetrischen Aufbau ist
Anzahl der einzelnen Schichten und der Schichtaufbau an den beiden
Hauptflachen des Laminatkerns unterschiedlich. Im Extremfall kénnen die
Schichten an einer Hauptflache auch vollstindig fehlen. Die mechanischen
Festigkeiten des dargestellten Laminats steigen vom Laminatkern nach auBen hin
an.

Ab einer Laminatdicke von 2 mm kénnen zur zusétzlichen Erhéhung der
mechanischen Stabilitdt Klebeschichten auch im Laminatkern eingefligt werden.

Statzschicht und Klebeschicht, welche die Zwischenschicht bilden, bestehen
jeweils aus einer, bevorzugt jedoch aus mehreren textilen Flachengebilden.

Die einzelnen Schichten bzw. textilen Flachengebilde werden mittels an sich
bekannter Methoden unter Einwirkung von Druck und Temperatur zum fertigen
Laminat verpresst. Die Herstellung der Kernlagen ist den im Stand der Technik
der Standard-Schichtstoffpressplatten Kernimpragnierung gebrauchlichen
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Verfahren angelehnt, weicht jedoch von diesen in bestimmten
Produktionsschritten etwas ab. Abweichungen und Modifikationen der aus dem
Stand der Technik bekannten Produktionsverfahren werden weiter unten detailliert
beschrieben.

Bei der Auswahl der Rohstoffe fiir das erfinderische Laminat bzw. Laminat-
Vorprodukt ist darauf zu achten, dass sich fiir das gesamte Laminat ein geringer
Brennwert nach ISO 1716 bevorzugt von < 3MJ/kg ergibt.

Bei der Auswahl der Rohstoffe fur dekorative AuBBenlagen des Laminates sowie
fur massenmaBig nicht essentielle Innenlagen ist des Weiteren darauf zu achten,
dass diese einen geringen Brennwert nach ISO 1716 bevorzugt von < 4MJ/m?
aufweisen.

1. Definitionen

1.1. Textile Flache

Bei den eingesetzten textilen Flachengebilden handelt es sich um alle Gebilde, die
aus Fasern hergestelit werden und aus denen mittels einer flachenbildenden
Technik eine textile Flache hergestelit worden ist. Bei den faserbildenden
Materialien handelt es sich vorzugsweise um keramische Fasern, Mineralfasern
oder Glasfasern, wobei diese auch in Form von Gemischen und Gemischen mit
polymeren Fasern und Filamenten sowie Naturfasern und Kohlefasern verwendet
werden konnen. Als textile Flachen werden Gewebe, Gelege, Gestricke, Gewirke
und Vliese, vorzugsweise Vliese, verstanden.

Bei den textilen Flachen aus Mineral- und keramischen Fasern handelt es sich um
Alumosilikat-, Keramik-, Dolomit- Wollastonitfasern oder aus Fasern von
Vulkaniten, vorzugsweise Basalt-, Diabas- und/oder Melaphyrfasern,
insbesondere Basaltfasern. Diabase und Melaphyre werden zusammengefasst als
Paldobasalte bezeichnet und Diabas wird auch gerne als Grinstein bezeichnet.

1.2. B-Stage Binder

Einige der textilen Flachengebilde sind mit einem B-Stage-Binder versehen. Sie
kénnen jedoch auch zusatzlich mit einem zusétzlichen Standardbinder
(Zusatzbinder) versehen sein (Vorverfestigung), um die erforderlichen Festigkeiten
bei der Weiterverarbeitung der Flachengebilde zu gewéhrleisten. Als Zusatzbinder
sind chemisch vernetzende und/oder thermoplastische Binder geeignet.

Die mit dem B-Stage Binder zu versehenden textilen Flachengebilde werden
optional mit einem solchen Zusatzbinder vorverfestigt. Die eingesetzten Binder
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kénnen gleich oder verschieden sein, mussen jedoch aus der Gruppe der zum B-
Stage-Binder kompatiblen Bindersysteme ausgewahlt werden.

Als B-Stage Binder werden Binder verstanden, die nur teilweise verfestigt bzw.
gehartet sind, d.h. im B-Stage Zustand vorliegen, und noch eine Endverfestigung,
beispielsweise durch thermische Nachbehandlung, erfahren kénnen. Derartige B-
Stage Binder sind in US-A-5,837,620, US-A-6,303,207 und US-A-6,331,339
eingehend beschrieben. Die dort offenbarten B-Stage Binder sind auch
Gegenstand der vorliegenden Beschreibung. Bei B-Stage-Bindern handelt es sich
vorzugsweise um Binder auf Basis von Furfurylalkohol-Formalde-hyd-, Phenol-
Formaldehyd-, Melamin-Formaldehyd-, Harnstoff-Formaldehydharzen und deren
Gemische. Vorzugsweise handelt es sich um wéssrige Systeme. Weitere
bevorzugte Bindersysteme sind Formaldehyd-freie Binder. B-Stage Binder
zeichnen sich dadurch aus, dass sie einer mehrstufigen Hartung unterworfen
werden kénnen, d. h. nach der ersten Hartung bzw. den ersten Hartungen noch
eine ausreichende Binderwirkung aufweisen (B-Stage Zustand), um diese fur die
weitere Verarbeitung nutzen zu kénnen. Ublicherweise werden derartige Binder
nach Zusatz eines Katalysators bei Temperaturen von ca. 350F in einem Schritt
gehartet.

Zur Bildung des B-Stages werden derartige Binder ggf. nach Zusatz eines
Katalysators gehéartet. Der Hartungs-Katalysator-Anteil betragt bis zu 10 Gew.-%,
vorzugsweise 0,1 bis 5 Gew.-% (bezogen auf den Gesamtbindergehalt). Als
Héartungs-Katalysator sind beispielsweise Ammoniumnitrat sowie organische,
aromatische Sauren, z.B. Maleinsdure und p-TquoIsquonséure geeignet, da
dieser den B-Stage-Zustand schneller erreichen lasst. Neben Ammoniumnitrat,
Maleinsaure und p-Toluolsulfonsdure sind alle Materialien als Hartungs-
Katalysator geeignet, welche eine vergleichbare saure Funktion aufweisen. Zum
Erreichen des B-Stages wird das mit dem Binder impréagnierte textile
Flachengebilde unter Temperatureinfluss getrocknet, ohne eine
Komplettaushartung zu erzeugen. Die erforderlichen Prozessparameter sind vom
gewahlten Bindersystem abhéngig.

Die untere Temperaturgrenze kann durch Wahl der Dauer bzw. durch Zusatz von
gréBeren oder starker sauren Hartungs-Katalysatoren beeinflusst werden.

Das Aufbringen des B-Stage-Binders auf das textile Flachengebilde kann mit Hilfe
bekannter Methoden erfolgen. Neben Aufspriahen, Durchtranken und Einpressen
kann der Binder auch mittels Beschichten oder mittels Rotationsdisenkdpfen
aufgebracht werden. Weiters ist auch eine Schaumauftragung méglich.
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2. Laminatkern

Als Laminatkern werden bei symmetrischen Laminaten die inneren bzw. bei
asymmetrischen Laminaten einseitige, Ublicherweise auBBenliegende, Kernlagen
verstanden (Schichten d in Fig. 1). Auch asymmetrische Laminate mit zentral
liegendem Laminatkern (nicht abgebildet) sind sinnvoll und haben besondere
Eigenschaften.

Der Laminatkern im Vorprodukt besteht aus mehreren Kernlagen, wobei als
Kernlagen mineralisch hochgefilite textile Flachengebilde mit sehr geringem
Harzanteil zum Einsatz kommen. Dabei werden als Tragermaterialien zur
Herstellung der Kernlagen spezielle hochvoluminése textile Fldchengebilde
eingesetzt. Diese Flachengebilde werden in einem Trankverfahren mit mineralisch
hochgeflllten thermisch hartbaren Natur- bzw. bevorzugt modifizierten
Kunstharzen (Kernformulierung) getrankt. Die besondere Struktur der
verwendeten textilen Flachengebilde, die ausgesprochen niedrige Viskositédt und
der besonders hohe Feststoffgehalt der Trankformulierung beglnstigen dabei eine
uberproportional hohe Bindemittelaufnahme der textilen Flachengebilde. Die dabei
erhaltenen gefuliten Flachengebilde werden durch kontrollierte thermische
Behandlung in einen reaktiven Ubergangszustand (B-Stage Zustand des
Binderharzes) Ubergefuhrt, welcher eine Lagerung dieses Zwischenproduktes,
auch Uber mehrere Monate, bis zur Verpressung zum eigentlichen Laminat
zulasst. Die Kernlagen bzw. der Laminatkern weist nach dieser kontrollierte
thermische Behandlung einen Restwassergehalt von bis zu 8 Gew.-%,
vorzugsweise bis zu 5 Gew.-%, auf. Bevorzugt weist der Laminatkern im
Vorprodukt mindestens 6 Kernlagen, insbesondere mindestens 7 Kernlagen, auf.
Die Obergrenze fur die Anzahl der Kernlagen ergibt sich aus der beabsichtigten
Verwendung bzw. dem Einsatzzweck. Grundsétzlich unterliegt diese Obergrenze
keiner Einschréankung, wobei sich aus Praktikabilitatsgriinden eine Obergrenze
von bis zu 30 Kernlagen als glinstig erwiesen hat.

Die Bestimmung des Restwassergehaltes erfolgt durch Probennahme und
Trocknung bei 165°C (Trockenofen) bis zur Gewichtskonstanz der Probe.

Je nach gewahlten textilen Flachengebilde, kann dieses, bei der Verpressung des
Laminat-Vorproduktes zum fertigen Laminat, ganz oder teilweise desintegrieren,
d.h. die das textile Flachengebilde bildenden Fasern verteilen sich in der Matrix
aus mineralischem Fuller und endverfestigtem Binder.

Durch das Verpressen bildet sich ein Laminatkern umfassend
- 3 -17 Gew.-% organisches Binderharz,
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- 45 - 85% Gew anorganische Fullstoffe und

- 10 - 25% Gew.-% anorganische und/oder organische Fasern,

wobei die Summe aus organischem Binderharz, anorganischem Flillstoff und der
Fasern 100% ergibt.

Der gebildete Laminatkern hat:

- eine Dichte von mindestens 1,70 g/cm?® bestimmt gemaB EN ISO 1183-
1:2004, vorzugsweise von mindestens 1,80 g/lcm?,

- eine Biegefestigkeit von mindestens 35 MPa bestimmt geman EN ISO
178:2003, vorzugsweise von mindestens 45 MPa,

- ein Biegemodul von mindestens 7 GPa bestimmt geman EN 1SO 178:2003,
vorzugsweise von mindestens 8,5 GPa.

2.1. Aufbau des Laminatkernes im Laminat-Vorprodukt und Laminat
Je nach Anforderung an das fertige Laminat hinsichtlich Dicke, Gewicht und
mechanische Festigkeiten besteht der Laminatkern im Vorprodukt aus 2 - 50,
bevorzugt 2 - 30 Lagen der mit Kernformulierung gefllten in den B-Stage
ubergefihrten und, zumindest teilweise, getrockneten textilen Flachen.

Bevdrzugt weist der Laminatkern im Vorprodukt mindestens 2 Kernlagen,
bevorzugt mindestens 3 Kernlagen, besonders bevorzugt mindestens 6
Kernlagen, insbesondere mindestens 7 Kernlagen, auf.

Die Obergrenze fir die Anzahl der Kernlagen ergibt sich aus der beabsichtigten
Verwendung bzw. dem Einsatzzweck. Grundsatzlich unterliegt diese Obergrenze
keiner Einschrankung, wobei sich aus Praktikabilititsgrinden eine Obergrenze
von bis zu 30 Kernlagen als glinstig erwiesen hat.

Das Masseverhdltnis von textiler Flache zu Festkérpergehalt aus der
Kernformulierung liegt bevorzugt bei 1:3 bis 1:9 besonders bevorzugt 1:4,5 bis
1:6.

Ab einer Laminatdicke von 2 mm kénnen zur zuséatzlichen Erhéhung der
mechanischen Stabilitdt Klebeschichten auch im Laminatkern eingeftigt werden.

Bei der Auswahl der Rohstoffe fur den Laminatkern ist darauf zu achten, dass sich
nach dessen Verarbeitung fiir das gesamte Laminat ein niedriger Brennwert nach
ISO 1716 bevorzugt von <3MJ/kg ergibt.

Nach der Verpressung des Laminat-Vorproduktes zum fertigen Laminat liegt der
vorstehend beschriebene Laminatkern — wie vorstehend beschrieben — in
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modifizierter Form vor. Die textilen Flachengebilde desintegrieren, ganz oder
teilweise, d.h. die das textile Fldchengebilde bildenden Fasern verteilen sich in der
Matrix.

2.2. Textile Flache (Kernlagen)

Bei den eingesetzten textilen Flachengebilden fiir den Laminatkern bzw. das
Laminat-Vorprodukt, handelt es sich bevorzugt um Mineralfaservliese, die aus
Filamenten, d.h. kontinuierlichen Fasern, oder aus Stapel- bzw. Schnittfasern
gebildet werden. Die durchschnittliche Lange der Stapel- bzw. Schnittfasern in
erfindungsgeman eingesetzten Vliesen aus Mineralfasern betragt zwischen 5 und
120 mm, vorzugsweise 10 bis 90 mm. In einer weiteren Ausfuhrungsform der
Erfindung enthélt das Mineralfaservlies eine Mischung aus Endlosfasern und
Stapel- bzw. Schnittfasern.

Der durchschnittliche Faserdurchmesser der Mineralfasern betragt zwischen 5
und 30 ym, vorzugsweise zwischen 8 und 24 pm, besonders bevorzugt zwischen
8 und 15p.

Bei den textilen Flachen aus Glasfasern sind insbesondere Vliese bevorzugt.
Diese werden aus Filamenten, d.h. unendlich langen Fasern oder aus Stapel-
bzw. Schnittfasern aufgebaut. Die durchschnittliche LaAnge der Stapel- bzw.
Schnittfasern betragt zwischen 5 und 120 mm, vorzugsweise 10 bis 90 mm. In
einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung enthélt das Glasfaservlies eine
Mischung aus Endlosfasern und Stapel- bzw. Schnittfasern.

Der durchschnittliche Durchmesser der Glasfasern betrégt zwischen 5 und 30 pym,
vorzugsweise zwischen 8 und 24 pm, besonders bevorzugt zwischen 10 und
21pm.

Geeignete Glasfasern umfassen jene, die aus A-Glas, E-Glas, S-Glas, C-Glas, T-
Glas oder R-Glas hergestellt wurden.

Das Flachengewicht des textilen Fldchengebildes betragt zwischen 80 und 250
g/m?, vorzugsweise 100 und 200 g/m?, wobei sich diesen Angaben auf ein
Flachengebilde ohne Binder beziehen. Die eingesetzte textile Flache ist mit einem
chemischen Binder verfestigt und hélt Gblicherweise 5 Gew.-% - 20 Gew.-% des
chemischen Binders, vorzugsweise eines volistandig vernetzten Melamin- oder
Harnstoffbinders, insbesondere 7 Gew.-% - 15 Gew.-% wobei sich die Angabe
zum Binderanteil auf das Gesamtgewicht der textilen Flache mit Binder bezieht.
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Die Porositat der eingesetzten textilen Flache betragt mindestens 500 I/m2sec,
bevorzugt 1000 I/m2sec - 3000 I/m2sec. Die Porositat bzw. Luftdurchlassigkeit der
textilen Flache wird gemafi DIN EN ISO 9237gemessen.

Die textile Flache kann nach jedem bekannten Verfahren hergestellt werden. Bei
Glasvliesen sind dies bevorzugt das Trocken- oder Nasslegeverfahren.

Die vorstehend genannten bevorzugten Bereiche flir Faserlange,
Faserdurchmesser, Flachengewicht, Binder und Porositat sind jeweils unabhangig
voneinander frei kombinierbar und jede mogliche Kombination der jeweiligen
bevorzugten Bereiche ist somit explizit Bestandteil der vorliegenden
Beschreibung.

2.3. Kernformulierung _

Die textilen Flachen des Laminatkerns im Vorprodukt enthalten weiter thermisch
héartbare (reaktive) Harze, Flllstoffe, weitere Additive und Hilfsstoffe (insgesamt
nachfolgend Kernformulierung genannt).

Bei der erfindungsgemaBen Kernformulierung handelt es sich um eine Mischung
aus nachfolgend detailliert beschriebenen Grundstoffen. Die Mischung kann durch
alle bekannten Verfahren der Homogenisierung hergestellt werden. Das
Massenverhaltnis der einzelnen Grundstoffe der Kernformulierung ist sowohl fur
deren Verarbeitbarkeit im Produktionsprozess als auch fir deren Funktion im
Endprodukt entscheidend und wird in nachfolgender Tabelle 1 beschrieben. Bei
den Angaben in Tabelle 1 handelt es sich um Gewichts-% bezogen auf die
Gesamtformulierung.

Tabelle 1

Inhaltsstoffe Bevorzugter Besonders bevorzugter
Anteilsbereich Anteilsbereich

Reaktives Grundharz 2-15% 8-12%

Anorganische Flistoffe 45-80% 50-75%

Wasser (zusatzliche 4-25% 9-18%

Verdinnung)

Fluchtige Impragnierhilfen 0-15% 4-10%

Wasserretentionsmittel 0-6% 0,2-3%

Anorganische Pigmente 0-10%

Hydrophobierungsmittel 0-15% 0,2-4%
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Die Summe der in Tabelle 1 genannten Inhaltsstoffe ergibt jeweils 100%.

Die in Tabelle 1 genannten bevorzugten Bereiche fur die jeweiligen Inhaltsstoffe
sind jeweils unabhangig voneinander frei kombinierbar und jede mégliche
Kombination der jeweiligen Inhaltsstoffe ist somit explizit Bestandteil der
vorliegenden Beschreibung.

Die fur die weitere Verarbeitung (Trankverfahren, Laminatkernherstellung)
relevanten physikalischen Daten der Kernformulierung sind in nachfolgender
Tabelle 2 beschrieben. Bei den Angaben zum Festkérper handelt es sich um
Gewichts-% bezogen auf die Gesamtkernformulierung.

Tabelle 2

Physikalische Kennzahl Bevorzugter Bereich | Besonders bevorzugter Bereich
Dichte 1,3-2,0 g/lcm® 1,4-1,8 g/lcm®

Festkorper 55-80 % 63-75 %

Viskositat 100-500 mPas 120-200mPas

Die in Tabelle 2 genannten bevorzugten Bereiche fur die Dichte, Viskositat und

Festkorpergehalt sind jeweils unabhdngig voneinander frei kombinierbar und jede
mogliche Kombination der Bereiche fur die Dichte, Viskositat und Festkdérpergehalt
ist somit explizit Bestandteil der vorliegenden Beschreibung.

Die erfindungsgemafe Kernformulierung ist dadurch gekennzeichnet, dass sie
eine besonders niedrige Viskositit von bevorzugt 100-500 mPas, besonders
bevorzugt von 120-200 mPas, gemessen bei 25°C, und einem Festkdrpergehalt
von bevorzugt 55-90 Gew.%, besonders bevorzugt von 63-75 Gew.% aufweist.

Die niedrige Viskositat der Kernformulierung ist entscheidend fir deren
Verwendung im Prozessschritt der Einbringung in den Vliesstoff. Der besonders
hohe Festkdrperanteil ist vorteilhaft fir eine energieeffiziente Trocknung bei der
Laminatkernherstellung.

Die vorstehend genannten bevorzugten Bereiche fir Inhaltsstoffe, physikalische
Daten der Kernformulierung und Viskositat sind jeweils unabhéngig voneinander
frei kombinierbar und jede mégliche Kombination der jeweiligen bevorzugten
Bereiche ist somit explizit Bestandteil der vorliegenden Beschreibung.
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2.3.1. Reaktive Grundharze

Als reaktive Grundharze Harze fir die Kernlagen sind prinzipiell alle thermisch
hartbaren Natur- bzw. Kunstharze und Mischungen geeignet. Bevorzugt sind dies
Kunstharze aus der Gruppe der duroplastisch vernetzenden Systeme, auch
Kombinationen mehrerer verschiedener Harzsysteme sind sinnvoll.

Als Bindemittel kommen insbesondere, Phenol-Formaldehyd-, Melamin-
Formaldehyd-, Harnstoff-Formaldehydharze und auch deren Gemische in Frage.
Besonders bevorzugt sind niedrig kondensierte alkalisch katalysierte wassrige
Phenolresole und deren Gemische mit stickstoffhaltigen formaldehydbasierenden
Harzen.

Die verwendeten Phenolresole zeichnen sich gegenuber den anderen maéglichen
Bindemitteln durch ihr im ausgeharteten Zustand ausgepragtes hydrophobes
Verhalten aus. Diese Eigenschaft liefert einen vorteilhaften Beitrag zur
auBérordentIich hohen Stabilitat des erfindungsgeméaBen Laminates unter
wechselnden Klimaverhéltnissen insbesondere gegenuber Feuchtigkeit.

Das molare Verhéitnis von Phenol zu Formaldehyd betragt in den
erfindungsgeman verwendeten Harzen bevorzugt 1:1 bis 1:2,5; besonders
bevorzugt 1:1,4 bis 1:2. Als Katalysatoren werden Amine, Alkali- und Erdalkali-
hydroxide verwendet. Bevorzugt wird Natriumhydroxid verwendet. Die
Katalysatorkonzentration liegt zwischen 5 und 200 mmol/ mol Phenol bevorzugt
zwischen 10 und 60 mmol/ mol Phenol.

Die erfindungsgeman verwendeten Phenolharze sind wéssrige oder wassrig-
methanolische Systeme mit einem Harzfestkérpergehalt von 35-80% bevorzugt
mit 45-70%. Der Methanolgehalt liegt bei 0-20% bevorzugt bei 5-15%. Der
Wassergehalt liegt bei 20-65% bevorzugt bei 25-40%. Die Wasserverdinnbarkeit
der verwendeten Harze liegt bei 1:0,5 bis 1:4 bevorzugt zwischen 1:0,8 und 1:2 in
Masseteilen. Die Viskositat der Grundharze betragt 50-2000 mPas bevorzugt bei
100-300 mPas gemessen an einem Brookfield Spindelrheometer bei 25°C.

Die vorstehend genannten bevorzugten Bereiche fir die Grundharze sind jeweils
unabhangig voneinander frei kombinierbar und jede mdgliche Kombination der
jeweiligen bevorzugten Bereiche ist somit explizit Bestandteil der vorliegenden
Beschreibung.
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2.3.2. Fullistoffe

Als Fullstoffe kommen alle nichtbrennbaren anorganischen Fullstoffe in Frage,
wobei deren KorngréBenverteilung so zu wahlen ist, dass eine Einbringung ins
Bindemittelsystem sowie in das zu trdnkende textile Fldchengebilde gewahrleistet
wird. Geeignete Fillstoffe sind insbesondere mineralische Flillstoffe,
vorzugsweise alle Erdalkalicarbonate in ihren unterschiedlichen natiirlichen und
kinstlichen Erscheinungsformen, Magnesiumhydroxid, Aluminiumhydroxid,
Kaolin, Talkum, Titandioxid, alle klinstlich hergestellten und natdrlichen
vorkommenden Silikate und deren Mischungen.

Bevorzugte Flistoffe sind natirlich vorkommende Calziumcarbonate mit einem
mittleren Partikeldurchmesser zwischen 1 und 100 um, besonders bevorzugt
zwischen 2 und 20 pm. Besonders bevorzugt sind natirlich vorkommende
gemahlene Kreiden. Aufgrund ihrer Partikelgeometrie (weiche agglomerierte
abgerundete Partikel mit einer primaren Kristallitgréf3e von 1 um) sind Kreiden
besonders daflr geeignet, auch bei hohen Fullstoffgehalten niedrigviskose
Formulierungen zu erhalten. Die Viskositat der Kernformulierung wird dadurch
besonders positiv beeinflusst und auch bei Flllstoffgehalten > 75% werden
niedrigviskose, leicht impragnierbare Kernformulierungen erhalten, was fir das
erfindungsgemafe Laminat und besonders fur das Herstellungsverfahren des
Laminatkernes essenziell ist. Diese besondere Eigenschaft der Kernformulierung
ermoglicht ihre Einbringung in die beschriebenen textilen Flachengebilde,
insbesondere Vliese, bei hohen Produktionsgeschwindigkeiten.

Die vorstehend genannten bevorzugten Bereiche fir die Flllstoffe sind jeweils
unabhangig voneinander frei kombinierbar und jede mégliche Kombination der
jeweiligen bevorzugten Bereiche ist somit explizit Bestandteil der vorliegenden
Beschreibung.

2.3.3. Additive

Als Verdinnungsmedien sind Wasser und alle mit Wasser mischbaren
Lésungsmittel, insbesondere Alkohole, geeignet. Hierbei ist es von Vorteil, wenn
die mit Wasser mischbaren Lésungsmittel einen Dampfdruck bei 20°C aufweisen,
der gréBer ist als der von Wasser.

Als Verdunnungsmedien besonders bevorzugt sind Wasser und Methanol.
Bevorzugte und besonders bevorzugte Gehalte dieser Stoffe sind unter Punkt
“Wasser" und "flichtige Impragnierhilfen" in Tabelle 1 beschrieben.
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Als Hilfsstoffe zur Flussigkeitsretention und Vliespenetration sind ahnliche Stoffe
geeignet wie sie auch in der Papierindustrie zur Herstellung von Streichfarben
verwendet werden. Bevorzugt sind sowohl kinstlich hergestellte polare Polymere
wie Polyvinylalkohole, als auch modifizierte naturliche Polymere auf Basis von
Cellulose und Stéarke und deren wassrige Lésungen sowie Bentonit. Besonders
bevorzugt sind wassrige Lésungen von niedermolekularen
Carboxymethylcellulosen. Bevorzugte und besonders bevorzugte Gehalte dieser
Stoffe sind unter Punkt "Wasserretentionsmittel” in Tabelle 1 beschrieben.

Als Hilfsstoffe zur zusatzlichen Verbesserung der Feuchtestabilitiat des
Laminatkernes kénnen Hydrophobierungsmittel eingesetzt werden. Unter dem
Begriff Hydrophobierungsmittel werden im erfindungsgemaBen Sinn alle
naturlichen und kdnstlich hergestellten Verbindungen verstanden, welche dem
Endprodukt (Laminatkern) ausgepragte apolare und wasserabweisende
Eigenschaften verleihen. Bevorzugt verwendete Hydrophobierungsmittel sind
verzweigte und unverzweigte, fluorierte und nichtfluorierte langkettige
paraffinartige Kohlenwasserstoffe, Fette, Ole, Wachse, Silikonharze. Alle
genannten Verbindungen kénnen in ihrer reinen Form sowie als Suspensionen
oder Emuisionen in Wasser und auch als Mischungen erfindungsgemafen
Einsatz finden. Besonders bevorzugt werden zur zusétzlichen Hydrophobierung
des Laminatkerns Silikonharze eingesetzt. Bevorzugte und besonders bevorzugte
Gehalte dieser Hilfsstoffe sind unter Punkt "Hydrophobierungmittel" in Tabelle 1
beschrieben.

Zur Einfarbung des Laminatkernes kénnen Pigmente und Farbstoffe aller Art
eingesetzt werden. Eine Einfarbung des Laminatkernes bringt den Vorteil, dass
Beschadigungen an den Laminatkanten durch beabsichtigte (Sagen, Frasen) und
unbeabsichtigte mechanische Beanspruchung (StoBbeanspruchung) optisch
weniger deutlich hervortreten und das Laminat weiterhin herausragende optische
Gute besitzt. Bevorzugt werden zur Kernfarbung Metalloxidpigmente verwendet,
besonders bevorzugt Eisenoxidpigmente. Bevorzugte und besonders bevorzugte
Gehalte dieser Hilfsstoffe sind unter Punkt "Anorganische Pigmente" in Tabelle 1
beschrieben.

Die vorstehend genannten bevorzugten Bereiche fir die Additive sind jeweils
unabhangig voneinander frei kombinierbar und jede mégliche Kombination der
jeweiligen bevorzugten Bereiche ist somit explizit Bestandteil der vorliegenden
Beschreibung.
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2.3.4. Trankverfahren

Zur Einbringen der Kernformulierung in das textile Flachengebilde kénnen alle
bekannten Verfahren des Standes der Technik verwendet werden. Besonders
geeignet ist Tranken der textilen Flachengebilde in der Kernformulierung durch
Eintauchen und anschlieBendes Entfernen der Gberschussigen Kernformulierung
durch ein Walzen oder Rakeldosierwerk wie es aus dem Stand der Technik der
Papierimpragnierung der Schichtstoffpressplatten-Herstellung in horizontalen bzw.
vertikalen Impragnieranlagen bekannt ist. Auf diese Weise ist die genaue
Einstellung des Kernlagenendgewichtes sowie des genauen
Gewichtsverhéltnisses zwischen textilem Flachengebilde und Kernformulierung
einfach moglich. Die Zusammensetzung des Laminatkernes wird so eingestellt,
dass eine ausreichende und gleichméaBige Penetration der textilen Flache erreicht
wird. Des Weiteren ist das Verhaltnis aus brennbaren und nichtbrennbaren
Stoffen im Laminatkern darauf abgestimmt im Gesamtprodukt einen sehr
niedrigen Brennwert nach ISO 1716 bevorzugt von <3 MJ/kg zu erreichen.

Die Trocknung der mit dem Kernmaterial beaufschlagten textilen Flache erfolgt
mittels Ublicher Methoden durch kontrollierte thermische Behandlung. Dabei wird
wie im Prozess der Schichtstoffpressplatten Kernpapierimpragnierung das
Bindemittel nur teilweise vernetzt und somit in einen reaktiven Ubergangszustand
ubergefuhrt, welcher eine Lagerung dieses Zwischenproduktes bis zur
Verpressung zum eigentlichen Laminat auch iber mehrere Monate Lagerzeit
zulésst.

Die genaue Einstellung der Reaktivitat des Ubergangszustandes erfolgt Uber
Messung der aus dem Stand der Technik der Schichtstoffpressplatten Produktion
dbernommenen Parameter Masseauftrag Formulierung, Restfeuchtegehalt,
Auspressung/Fluss. Die Kernlagen bzw. der Laminatkern weist nach dieser
kontrollierten thermischen Behandlung einen Restwassergehalt von bis zu 8
Gew.-%, vorzugsweise bis zu 5 Gew.-%, auf. Die Bestimmung des
Restwassergehaltes erfolgt durch Probennahme und Trocknung bei 165°C
(Trockenofen) bis zur Gewichtskonstanz der Probe.

3. Stiitzschicht

Als Stutzschicht werden die textilen Flachen bezeichnet, die sich auf beiden
Seiten des Laminatkerns (fir symmetrische Laminate) bzw. auf einer Seite des
Laminatkerns (asymmetrische Laminate) befindet (Fig. 1, c). Diese Schicht
besteht aus speziellen niedrig beharzten textilen Flachen, die zum Ausgleich der
unregelmanigen Strukturen aus dem Laminatinneren dienen und die Festigkeit
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und mechanischen Werte des Laminats drastisch erhohen. Fir die Stiitzschicht
werden Binder verwendet, die in den B-Stage-Zustand Uberfihrt werden kénnen.

3.1. Textile Flache (Stiitzschicht der Zwischenschicht)

Bei den eingesetzten textilen Flachengebilden fiir die in der Zwischenschicht
vorhandene Stutzschicht handelt es sich vorzugsweise um Vliese, insbesondere
um Mineralfaservliese, die aus Filamenten, d. h. kontinuierlichen Fasern. oder aus
Stapel- bzw. Schnittfasern gebildet werden. Die durchschnittliche Lange der
Stapel- bzw. Schnittfasern im erfindungsgeman eingesetzten Vlies aus
Mineralfasern betragt zwischen 5 und 120 mm, vorzugsweise 10 bis 90 mm. In
einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung enthalt das Mineralfaservlies eine
Mischung aus Endlosfasern und Stapel- bzw. Schnittfasern.

Die textilen Flachengebilde fir die Stitzschicht, insbesondere die Vliese, konnen
auch Gemische mit organischen, polymeren Fasern und Filamenten, Naturfasern
und/oder Kohlefasern umfassen.

Der durchschnittliche Faserdurchmesser der Mineralfasern betragt zwischen 5
und 30 pm, vorzugsweise zwischen 8 und 24 pm, besonders bevorzugt zwischen
8 und 15p.

Bei den textilen Flachen aus Glasfasern sind insbesondere Vliese bevorzugt.
Diese werden aus Filamenten, d. h. kontinuierlichen Fasern (Endlosfasern) oder
aus Stapel- bzw. Schnittfasern aufgebaut. Die durchschnittliche Lange der Stapel-
bzw. Schnittfasern betragt zwischen 5 und 120 mm, vorzugsweise 10 bis 90 mm.
In einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung enthalt das Glasfaserviies eine
Mischung aus Endlosfasern und Stapel- bzw. Schnittfasern.

Der durchschnittliche Durchmesser der Glasfasern betragt zwischen 5 und 30 pm,
vorzugsweise zwischen 8 und 24 pym, besonders bevorzugt zwischen 10 und
21um.

Geeignete Glasfasern umfassen jene, die aus A-Glas, E-Glas, S-Glas, C-Glas, T-
Glas oder R-Glas hergestellt wurden.

Optional enthélt die textile Fl&che eine zusatzliche Verstarkung zur Erhéhung der
Festigkeit und der mechanischen Eigenschaften. Bevorzugt ist diese Verstarkung
eine Langsfadenverstarkung oder eine Gelegeverstarkung, d. h.,
Verstarkungsfaden sind in die textile Flache eingebracht. Bevorzugt sind die
Verstarkungsfaden Glasfilamente oder Glasfaserrovings, die als parallele
Fadenschar oder in Form eines Glasfasergeleges in die textile Flache eingebracht
wurden.
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Das Flachengewicht des textilen Flachengebildes flr die Stutzlage betragt
zwischen 140 und 600 g/m?, vorzugsweise 200 und 300 g/m?, wobei sich diesen
Angaben auf ein Flachengebilde ohne B-Stage-Binder beziehen. Die textile
Flache enthélt 5 Gew.-% - 30 Gew.-% eines B-Stage-Binders, vorzugsweise 15
Gew.-% - 25 Gew.-% wobei sich die Angabe zum Binderanteil auf das
Gesamtgewicht der textilen Flache mit Binder und nach Uberfiihrung in den B-
Stage-Zustand bezieht.

Die vorstehend genannten bevorzugten Bereiche fur Faserlange,
Faserdurchmesser, Flachengewicht und Binderauftrag sind jeweils unabhangig
voneinander frei kombinierbar und jede mdgliche Kombination der jeweiligen
bevorzugten Bereiche bzw. Ausfihrungsform ist somit explizit Bestandteil der
vorliegenden Beschreibung.

3.2. B-Stage Binder

Die textilen Flachengebilde fur die Stutzlagen sind mit einem B-Stage-Binder
versehen. Die textile Flache (Stutzschicht) enthalt vorzugsweise keinen
Zusatzbinder. Optional kann die textile FlaAche maximal 5 Gew.-% eines
Zusatzbinders enthalten.

Das eingesetzte textile Flachengebilde fir die Stiitzlagen im Laminat-Vorprodukt
weist vorzugsweise mindestens einen Binder im B-Stage-Zustand auf, im fertigen
Laminat ist dieser endverfestigt.

Das Flachengewicht des textilen Flachengebildes fur die Stitzlage betragt
zwischen 140 und 600 g/m?, vorzugsweise 200 und 300 g/m?, wobei sich diesen
Angaben auf ein Flachengebilde ohne B-Stage-Binder beziehen. Die textile
Flache enthalt 5 Gew.-% - 30 Gew.-% eines B-Stage-Binders, vorzugsweise 15
Gew.-% - 25 Gew.-% wobei sich die Angabe zum Binderanteil auf das
Gesamtgewicht der textilen Flache mit Binder und nach Uberfiihrung in den B-
Stage-Zustand bezieht.

Die textile Flache kann nach jedem bekannten Verfahren hergestellt werden. Bei
Glasvliesen sind dies bevorzugt das Trocken- oder Nasslegeverfahren.

4. Klebeschicht in der Zwischenschicht

Als Klebeschicht in der Zwischenschicht werden die textilen Fldchen bezeichnet,
die sich auf bzw. unter den o. g. Stitzlagen befinden (Fig. 1, b). Diese Schichten
bestehen aus speziellen hoch beharzten textilen Flachen, die zur Haftvermittlung
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zwischen den &uBeren Laminatlagen und den weiter innenliegenden Lagen
dienen. Wesentliche Funktion dieser Lagen ist der Ausgleich von strukturellen
UnregelmaBigkeiten aus dem Laminatinneren, sodass diese nicht an die
Laminatoberflache durchdringen und die Oberflache beeintrachtigen konnen.
Diese Schichten leisten zudem einen essenziellen Beitrag zur Festigkeit des
Gesamtlaminates, zur Erhéhung der mechanischen Werte und Beanspruchbarkeit
des Laminats sowie Schutz der der weiter innen liegenden Lagen vor
Feuchtigkeit. Die textilen Fladchen der Klebeschicht enthalten B-Stage Binder.
Dieser liegt im Laminat-Vorprodukt im B-Stage Zustand vor und im fertigen
Laminat ist dieser endverfestigt.

Die Klebeschicht erzeugt aufgrund des dynamischen FlieBverhaltens des Binders
beim Laminieren einen Bindergradienten im Bauteil. Dadurch ergibt sich ein
verbesserter Verbund der einzelnen Laminatschichten an deren Grenzflachen und
somit hervorragende mechanische Eigenschaften des Laminates.

4.1. Textile Flache (Klebeschicht der Zwischenschicht)

Bei den eingesetzten textilen Flachengebilden fur die in der Zwischenschicht
vorhandene Klebeschicht handelt es sich vorzugsweise um Vliese, insbesondere
um Mineralfaservliese, die aus Filamenten, d. h. kontinuierlichen Fasern, oder aus
Stapel- bzw. Schnittfasern gebildet werden. Die durchschnittliche Lange der
Stapel- bzw. Schnittfasern im erfindungsgeman eingesetzten Vlies aus
Mineralfasern betrégt zwischen 5 und 120 mm, vorzugsweise 10 bis 90 mm. In
einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung enthalt das Mineralfaservlies eine
Mischung aus Endlosfasern und Stapel- bzw. Schnittfasern.

Der durchschnittliche Faserdurchmesser der Mineralfasern betragt zwischen 5
und 30 pm, vorzugsweise zwischen 8 und 24 um, besonders bevorzugt zwischen
8 und 15p.

Die textilen Flachengebilde fiir die Klebeschicht, insbesondere die Vliese, kénnen
auch Gemische mit organischen, polymeren Fasern und Filamenten, Naturfasern
und/oder Kohlefasern umfassen.

Bei den textilen Flachen aus Glasfasern sind insbesondere Vliese bevorzugt.
Diese werden aus Filamenten, d. h. unendlich langen Fasern oder aus Stapel-
bzw. Schnittfasern aufgebaut. Die durchschnittliche Lange der Stapel- bzw.
Schnittfasern betragt zwischen 5 und 120 mm, vorzugsweise 10 bis 90 mm. In
einer weiteren Ausflihrungsform der Erfindung enthalt das Glasfaservlies eine
Mischung aus Endlosfasern und Stapel- bzw. Schnittfasern.
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Der durchschnittliche Durchmesser der Glasfasern betragt zwischen 5 und 30 ym,
vorzugsweise zwischen 8 und 24 pm, besonders bevorzugt zwischen 10 und
21pum.

Geeignete Glasfasern umfassen jene, die aus A-Glas, E-Glas, S-Glas, C-Glas, T-
Glas oder R-Glas hergestellt wurden.

Das Flachengewicht des textilen Flachengebildes fir die Klebeschicht betragt
zwischen 25 und 500 g/m?, vorzugsweise 30 und 70 g/m?, wobei sich diese
Angaben auf ein Fldchengebilde ohne B-Stage-Binder jedoch mit dem
gegebenenfalls vorhandenen Zusatzbinder beziehen. Die textile Flache enthalt 40
Gew.-% - 80 Gew.-% eines B-Stage Binders, vorzugsweise 50 Gew.-% - 65 Gew.-
% wobei sich die Angabe zum Binderanteil auf das Gesamtgewicht der textilen
Flache mit Binder und nach Uberfiihrung in den B-Stage-Zustand bezieht.

Die vorstehend genannten bevorzugten Bereiche fur Faserlange,
Faserdurchmesser, Flachengewicht und Binderauftrag sind jeweils unabhangig
voneinander frei kombinierbar und jede mégliche Kombination der jeweiligen
bevorzugten Bereiche bzw. Ausfihrungsform ist somit explizit Bestandteil der
vorliegenden Beschreibung.

4.2. B-Stage Binder (Klebeschicht)

Die textilen Flachengebilde fur die Klebelagen sind mit einem B-Stage-Binder
versehen. Sie sind vorzugsweise zusatzlich mit einem Standardbinder zur
Vorverfestigung versehen, um die erforderlichen Festigkeiten bei der
Weiterverarbeitung der Flachengebilde zu gewéhrleisten. Der zusétzliche
Binderanteil (Zusatzbinder) betragt maximal 35 Gew.-%, vorzugsweise 7 bis 27
Gew.-%, wobei sich diese Angabe nur auf das Gesamtgewicht der textilen Flache
ohne Binder bezieht.

Das eingesetzte textile Flachengebilde fir die Stitzlagen im Laminat-Vorprodukt
weist vorzugsweise mindestens einen Binder im B-Stage-Zustand auf, im fertigen
Laminat ist dieser endverfestigt.

Das Flachengewicht des textilen Flachengebildes fir die Klebelage betragt
zwischen 25 und 500 g/m?, vorzugsweise 30 und 70 g/m?, wobei sich diese
Angaben auf ein Flachengebilde ohne B-Stage-Binder jedoch mit dem
gegebenenfalls vorhandenen Zusatzbinder beziehen. Die textile Flache enthélt 40
Gew.-% - 80 Gew.-% eines B-Stage Binders, vorzugsweise 50 Gew.-% - 65 Gew.-
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% wobei sich die Angabe zum Binderanteil auf das Gesamtgewicht der textilen
Flache mit Binder und nach Uberfilhrung in den B-Stage-Zustand bezieht.

Vorzugsweise ist das Gesamtflichengewicht (Summe der einzelnen textilen
Flachen) der fur die Klebeschicht verwendeten textilen Flachen um min. 20%
geringer als das Gesamtflachengewicht der fur die Stiitzlage eingesetzten textilen
Flachengebilden.

Die textile Flache kann nach jedem bekannten Verfahren hergestellt werden. Bei
Glasvliesen sind dies bevorzugt das Trocken- oder Nasslegeverfahren. Aufgrund
der besseren Oberflichenqualitat ist das Nasslegeverfahren bevorzugt.

Je nach Anforderung an das Laminat hinsichtlich der mechanischen
Anforderungen besteht die Klebeschicht aus 1 - 2 Lagen der textilen Flachen
jeweils an der Oberflache der Stiitzschicht (d. h. bei symmetrischem Aufbau 2 - 4
Lagen).

5. Dekorschicht

Die &uBeren Schichten (a2 in Fig. 1) dienen zur Optimierung der Oberflache
einschlieBlich Oberflachengite und farblichen Gestaltung. Dabei kénnen als
duBerste Lagen (a2 in Fig 1) alle Arten natur- und kunstharzimpragnierter Papiere
und textile Flachengebilde (Vliese, Gewebe) eingesetzt werden. Als Papiere
kommen dafur insbesondere Kraftpapiere, Dekorpapiere, Druckbasispapiere,
Overlaypapiere, Seidenpapiere, Baumwollpapiere oder Recyclingpapiere in Frage.
Die Dekorschicht kann weiterhin bestimmte Funktionsmaterialien beinhalten, die
auch optische Spezialeffekte umfassen kdénnen.

Bei der Auswahl der Rohstoffe fur dekorative AuBenlagen des Laminates ist
darauf zu achten, dass diese einen niedrigen Brennwert nach ISO 1716
bevorzugt von < 4MJ/m? aufweisen.

5.1. Dekorpapiere

In einer bevorzugten Ausgestaltung werden saugfahige Dekorpapiere verwendet.
Solche Dekorpapiere sind im Stand der Technik aus der Schichtstoffpressplatten
Produktion bekannt und sind entweder einfarbig oder mit dekorativen Drucken
versehen. Das Flachengewicht des Dekorpapiers liegt zwischen 25 g/m2 - 140g/m?
bevorzugt zwischen 60 und 120g/m?. Die hohe Saugfahigkeit ist fiir eine rasche
und regelmaBige Durchtrankbarkeit durch den daflr eingesetzten B-stage Binder
notwendig.
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5.2. Textile Flichengebilde (Dekor)

In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung werden fur die Dekorschicht textile
Flachengebilde, insbesondere Gewebe oder Vliese verwendet.

In einer bevorzugten Ausflihrung ist die Dekorlage ein Mineral- oder
Glasfaservlies. Das Mineralfaservlies kann aus Filamenten, d. h. kontinuierlichen
Fasern oder aus Stapel- bzw. Schnittfasern gebildet werden. Die durchschnittliche
Lange der Stapel- bzw. Schnittfasern im erfindungsgeman eingesetzten Vlies aus
Mineralfasern betragt zwischen 5 und 120 mm, vorzugsweise 10 bis 90 mm. In
einer weiteren Ausfiihrungsform der Erfindung enthélt das Mineralfaservlies eine
Mischung aus Endlosfasern und Stapel- bzw. Schnittfasern.

Der durchschnittliche Faserdurchmesser der Mineralfasern betragt zwischen 5
und 30 pym, vorzugsweise zwischen 8 und 24 ym, besonders bevorzugt zwischen
8 und 15p.

Bei den textilen Flachen aus Glasfasern sind insbesondere Vliese bevorzugt.
Diese werden aus Filamenten, d. h. unendlich langen Fasern oder aus Stapel-
bzw. Schnittfasern aufgebaut. Die durchschnittliche Lange der Stapel- bzw.
Schnittfasern betragt zwischen 5 und 120 mm, vorzugsweise 10 bis 90 mm. In
einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung enthélt das Glasfaservlies eine
Mischung aus Endlosfasern und Stapel- bzw. Schnittfasern.

Der durchschnittliche Durchmesser der Glasfasern betragt zwischen 5 und 30 pym,
vorzugsweise zwischen 8 und 24 pm, besonders bevorzugt zwischen 10 und
21um.

Geeignete Glasfasern umfassen jene, die aus A-Glas, E-Glas, S-Glas, C-Glas, T-
Glas oder R-Glas hergestelit wurden.

Die textilen Flachen aus Mineral- und / oder Glasfasern, insbesondere die
Vliesstoffe aus diesen Materialien, kdnnen auch bedruckt sein bzw. werden. Die
Bedruckung der textilen Flache kann mit bekannten Methoden erfolgen.

Die textilen Flachengebilde fir die Dekorschicht, insbesondere die Vliese, kbnnen
auch Gemische mit organischen, polymeren Fasern und Filamenten, Naturfasern
und/oder Kohlefasern umfassen.
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5.3. B-Stage Binder Dekorpapiere

Als B-Stage Binder fur Dekorpapiere kommen alle aus dem Stand der Technik der
Schichtstoffpressplatten Herstellung bekannten Bindemittel und Hartersysteme in
Frage.

5.4. B;Stage Binder Dekor — weitere textile Flachengebilde

Die textilen Flachengebilde fur die Dekorlage sind mit einem B-Stage-Binder
versehen. Sie sind bevorzugt mit einem Zusatzbinder versehen, um die
erforderlichen Festigkeiten bei der Weiterverarbeitung der Flachengebilde zu
gewaébhrleisten. Der zuséatzliche Binderanteil (Zusatzbinder) betragt maximal 30
Gew.-%, vorzugsweise 7 bis 27 Gew.-%.

Das eingesetzte textile Flachengebilde fur die Dekorlage im Laminat-Vorprodukt
weist vorzugsweise mindestens einen Binder im B-Stage-Zustand auf, im fertigen
Laminat ist dieser endverfestigt.

Das Flachengewicht des textilen Flachengebildes fir die Dekorlage betragt
zwischen 30 und 250 g/m?, vorzugsweise 40 und 70 g/m?, wobei sich diesen
Angaben auf ein Flachengebilde ohne B-Stage-Binder jedoch mit dem
gegebenenfalls vorhandenen Zusatzbinder beziehen. Die textile Flache enthalt 30
Gew.-% - 70 Gew.-% eines B-Stage Binders, vorzugsweise 50 Gew.-% - 60 Gew.-
% wobei sich die Angabe zum Binderanteil auf das Gesamtgewicht der textilen
Flache mit Binder bezieht.

Die textile Flache kann nach jedem bekannten Verfahren hergestellt werden. Bei
Glasvliesen sind dies bevorzugt das Trocken- oder Nasslegeverfahren.

5.5. Funktionsmaterialien (Dekor)

Neben den vorstehend genannten Merkmalen kann die erfindungsgemane
Dekorschicht noch weitere Ausrustungen mit Funktionsmaterialien aufweisen.
Hierzu wird ein auf die Oberseite des mit dem B-Stage-Binder ausgeriisteten
textilen Flachengebildes aufgebrachtes oder in das textile Flachengebilde
eingebrachtes Funktionsmaterial eingesetzt.

Bei dem erfindungsgeman eingesetzten Funktionsmaterial handelt es sich um
Flammschutzmittel, Materialien zur Steuerung von elektrostatischen Aufladungen,
Materialien zur Abschirmung elektromagnetischer Strahlung, Materialien zur
Erhéhung der Abriebfestigkeit und Oberflachenhérte, insbesondere jedoch um
organische oder inorganische Pigmente, insbesondere farbige Pigmente,
Effektpigmente oder elektrisch leitfahige Pigmente bzw. Partikel.
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In einer Variante des Verfahrens wird ein zusatzlicher Binder zur Fixierung der
Funktionsmaterialien auf dem textilen Flachengebilde zugesetzt. Hierbei wird
vorzugsweise der gleiche Binder (B-Stage Binder), wie er im textilen
Flachengebilde vorliegt, gewahlt. Der Gehalt an Funktionsmaterial wird durch die
nachfolgende Verwendung bestimmt.

Bei den Flammschutzmitteln handelt es sich anorganische Flammschutzmittel,
Organophosphor-Flammschutzmittel, Stickstoff basierte Flammschutzmittel oder
Intumeszenz Flammschutzmittel. Halogenierte (bromierte und chlorierte)
Flammschutzmittel sind ebenfalls einsetzbar, aufgrund ihrer Risikobewertung
jedoch weniger bevorzugt. Beispiele fur derartige halogenierte Flammschutzmittel
sind polybromierte Diphenylether, z. B. DecaBDE, Tetrabrombisphenol A und
HBCD (Hexabromocyclododecan).

Bei den Materialien zur Abschirmung von elektromagnetischer Strahlung handelt
es sich Ublicherweise um elektrisch leitfahige Materialien. Diese kénnen in Form
von Folien, Partikeln, Faser, bzw. Drahten, und/oder textilen Flichengebilden aus
den vorstehend genannten Materialien aufgebaut sein.

Durch Verwendung von Mitteln zur Erhéhung bzw. Steuerung der elektrischen
Leitfahigkeit kdnnen Antistatikeffekte erzielt werden bzw. die Eigenschaften fur die
Pulverlackierung eingestelit werden. Bei diesen Mitteln handelt es sich
Ublicherweise um Partikel, welche elektrisch leitfahig sind. Geeignete Materialien
sind elektrisch leitfahige Kohlenstoffe wie Ru3, Graphit und Kohlenstoff-Nano-
Réhrchen (C-Nanotubes), leitfahige Kunststoffe oder Fasern bzw. Partikel aus
Metall oder Metallbestandteilen. Neben diesen kénnen auch leitfahige organische
Harze, wie Phenolharze, oder anorganische bzw. organische Salze eingesetzt.
Derartige Zusétze sind bereits aus DE-A-3639816 bekannt. Weiterhin kénnen
auch die in DE-A-10232874 und EP-A-1659146 offenbarten Salze, insbesondere
Alkali- bzw. Erdalkalisalze, wie Lithiumnitrat und Natriumnitrat, eingesetzt werden.
Die vorstehend genannten Materialien sollten allerdings zu den andern Materialien
kompatibel sein.

Durch die Verwendung von Mitteln zur Erhéhung bzw. Steuerung der elektrischen
Leitfahigkeit wird der Oberflaichenwiderstand des erfindungsgemaBRen
Verbundwerkstoffes reduziert. Es hat sich gezeigt, dass erfindungsgeméaBe
Verbundwerkstoffe mit einem Oberflachenwiderstand von bis zu 10'° Q (Ohm),
vorzugsweise von bis zu 10® Q (Ohm) sehr gut fiir Pulverlackierungen geeignet
sind.
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Zur Erhéhung der Abriebeigenschaften und Kratzbestidndigkeit werden
vorzugsweise SiC und/oder SiO, Partikel oder ahnliche Materialien verwendet. Fur
die Oberflachenvergltung zur Verbesserung der Abrasion und Héarte werden
typischerweise KorngréBen von unter 1 mm verwendet, wodurch eine sehr harte
Oberflache erzeugt werden kann.

Der Anteil der Funktionsmaterialien in der Dekorschicht betragt 0 Gew.-% - 15
Gew.-%, bevorzugt 1 Gew.-% - 15 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des
textilen Flachengebildes.

5.6. Alternative Dekorfunktionen

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform kann auch die erfindungsgeméaBe
Klebeschicht Ausrustungen mit Funktionsmaterialien aufweisen. Hierzu wird ein
auf die Oberseite des mit dem B-Stage-Binder ausgeristeten textilen
Flachengebildes aufgebrachtes oder in das textile Flachengebilde eingebrachtes
Funktionsmaterial eingesetzt.

Bei dem erfindungsgeman eingesetzten Funktionsmaterial handelt es sich
insbesondere um Materialien zur Steuerung von elektrostatischen Aufladungen,
jedoch sind auch die oben erwahnten Flammschutzmittel, Materialien zur
Abschirmung elektromagnetischer Strahlung, Materialien zur Erhéhung der
Oberflachenharte und Pigmente grundsétzlich einsetzbar.

In einer Variante des Verfahrens wird ein zusatzlicher Binder zur Fixierung der
Funktionsmaterialien auf dem textilen Flachengebilde zugesetzt. Hierbei wird
vorzugsweise der gleiche Binder (B-Stage Binder) wie er im textilen
Flachengebilde vorliegt gewahit. Der Gehalt an Funktionsmaterial wird durch die
nachfolgende Verwendung bestimmt.

Das Einbringen von Funktionsmaterialien in die Klebeschicht kann die
Eigenschaften und Wirkungen der auBBen liegenden Dekorschicht verbessern.
Insbesondere kann bei Verwendung von Mitteln zur Erhéhung bzw. Steuerung der
elektrischen Leitfahigkeit in der Klebeschicht eine Pulverlackierung direkt auf die
Klebeschicht erfolgen. In diesem Fall wird die Dekorschicht auf die
Pulverlackierung aufgebracht.

In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform wird eine Pulverlackierung direkt
auf die Klebeschicht aufgebracht und auf eine separate duBere Dekorschicht
teilweise oder génzlich verzichtet. In diesem Fall ibernimmt die Klebeschicht
teilweise oder vollstandig die Funktion der Dekorschicht.
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5.7. Schutzschicht

Abhangig vom Einsatzbereich des Endproduktes kann die duBerste Lage optional
zusatzlich mit unterschiedlichen Schutzschichten beaufschlagt werden (Fig. 1,
Lage a1). Als Schutzschichten eignen sich insbesondere sowohl strahlenhartbare
als auch thermisch aushéartbare Systeme wie sie in WO97/49746 beschrieben
werden. Als chemische Basis fur diese Schutzschichten kommen
Polykondensations-, Polyadditions- und Polymerisationssysteme in Frage,
bevorzugt sind dies Polymerisationssysteme. Die Ausristung mit derlei
Zusatzbeschichtungen flhrt zu besonders hochwertigen Produkten, welche
insbesondere fir den von Sonne, Wind und Wetter gepragten AuBBenbereich
geeignet sind. Diese Produkte zeichnen sich durch eine auBergewdhnliche
Bewitterungsstabilitdt und besonders geringe Feuchteempfindlichkeit der
dekorativen Oberflachen aus.

Bei der Auswahl der Rohstoffe flir die beschriebene Schutzschicht ist darauf zu
achten, dass Ihr Brennwert nach ISO 1716 gering ist und bevorzugt < 4MJ/m? und
Lage betragt, und sich fiir das gesamte Laminat ein geringer Brennwert nach ISO
1716 bevorzugt von < 3MJ/kg ergibt.

5.8. Beruhigungsschicht

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung kann diese
gegebenenfalls mindestens eine Beruhigungsschicht, die auf der zum
Laminatkern zugewandten Seite der Dekorschicht angeordnet ist, aufweisen.

Bei den eingesetzten textilen Flachengebilden fir die Beruhigungsschicht handelt
es sich vorzugsweise um Vliese, insbesondere um Mineralfaservliese, die aus
Filamenten, d. h. kontinuierlichen Fasern, oder aus Stapel- bzw. Schnittfasern
gebildet werden. Die durchschnittliche Lange der Stapel- bzw. Schnittfasern im
erfindungsgeman eingesetzten Vliies aus Mineralfasern betragt zwischen 5 und
120 mm, vorzugsweise 10 bis 90 mm. In einer weiteren Ausfihrungsform der
Erfindung enthélt das Mineralfaservlies eine Mischung aus Endlosfasern und
Stapel- bzw. Schnittfasern.

Der durchschnittliche Faserdurchmesser der Mineralfasern betragt zwischen 5
und 30 pm, vorzugsweise zwischen 8 und 24 pm, besonders bevorzugt zwischen
8 und 15p.

Die textilen Flachengebilde fur die Beruhigungsschicht, insbesondere die Vliese,
kénnen auch Gemische mit organischen, polymeren Fasern und Filamenten,
Naturfasern und/oder Kohlefasern umfassen.
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Bei den textilen Flachen aus Glasfasern sind insbesondere Vliese bevorzugt.
Diese werden aus Filamenten, d. h. unendlich langen Fasern oder aus Stapel-
bzw. Schnittfasern aufgebaut. Die durchschnittliche Lange der Stapel- bzw.
Schnittfasern betragt zwischen 5 und 120 mm, vorzugsweise 10 bis 90 mm. In
einer weiteren Ausfihrungsform der Erfindung enthalt das Glasfaservlies eine
Mischung aus Endlosfasern und Stapel- bzw. Schnittfasern.

Der durchschnittliche Durchmesser der Glasfasern betrégt zwischen 5 und 30 pm,
vorzugsweise zwischen 8 und 24 ym, besonders bevorzugt zwischen 10 und
21um.

Geeignete Glasfasern umfassen jene, die aus A-Glas, E-Glas, S-Glas, C-Glas, T-
Glas oder R-Glas hergestellt wurden.

Das Flachengewicht des textilen Flachengebildes fir die Beruhigungsschicht
betragt zwischen 25 und 500 g/m?, vorzugsweise 30 und 70 g/m?, wobei sich
diese Angaben auf ein Flachengebilde mit Binder beziehen. Die textile Fliche
enthalt 10 Gew.-% - 50% Gew.-% eines Binders, vorzugsweise 15 Gew.-% - 25
Gew.-% wobei sich die Angabe zum Binderanteil auf das Gesamtgewicht der
textilen Flache mit Binder bezieht.

Die vorstehend genannten bevorzugten Bereiche fur Faserldnge,
Faserdurchmesser, Flachengewicht und Binderauftrag sind jeweils unabhéngig
voneinander frei kombinierbar und jede mdgliche Kombination der jeweiligen
bevorzugten Bereiche bzw. Ausfuhrungsform ist somit explizit Bestandteil der
vorliegenden Beschreibung.

Die vorliegende Erfindung wurde vorstehend detailliert beschrieben und die
bevorzugten Ausfiuhrungsformen erldutert. Die bevorzugten Bereiche fr die
genannten textilen Flachen der Kernlagen, der Zwischenschicht umfassend
Klebeschicht und Stitzschicht, des B-Stage Binders, des Laminatkerns, der
Dekorschicht, der Beruhigungsschicht und der Schutzschicht sind jeweils
unabhangig voneinander frei kombinierbar und jede mégliche Kombination der
jeweiligen bevorzugten Bereiche bzw. Ausfihrungsform ist somit explizit
Bestandteil der vorliegenden Beschreibung.

6. Herstellverfahren

Das erfindungsgeménBe feuerfeste Laminat wird hergestelit durch Verpressung der
oben beschriebenen einzelnen Lagen in den oben beschriebenen
Aufbauvariationen.
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.Die Verpressung aller Lagen des Laminat-Vorprodukts (Fig. 1, Lagen a-d) kann
sowohl in Ein- bevorzugt Mehretagenpressen erfolgen wie sie aus dem Stand der
Technik der Laminatherstellung, vorzugsweise wie fur HPL (High Pressure
Laminates), d.h. bei mindestens 120°C und mindestens 5MPa, bekannt sind. Die
anzuwendenden Pressdrucke und Temperaturen liegen in den fir Technische-
und Dekorative Laminate ublicherweise eingestellten Bereichen. Hierbei findet
auch die Endverfestigung der im B-Stage Zustand vorliegenden Binder statt.
Erfindungsgeman werden die oben beschriebenen besonderen Eigenschaften des
Laminats durch dessen Mehrschichtaufbau und insbesondere durch dessen
stabilitatserzeugende duB3ere Lagen erreicht. Die nach der Herstellung
(Verpressung bei erhéhtem Druck und Temperatur) erhaltene monolithische
Struktur (die zuvor Ubereinanderliegenden Lagen verschmelzen zu einem
untrennbar verbundenen System) weist in den duBeren Bereichen héhere
Festigkeiten auf als im Laminatkern, wobei diese als Gradient der mechanischen
Werte von auBen (héher) nach innen (niedriger) zu verstehen ist. Funktionell ist
dies mit einem Stahl Doppel T Trager vergleichbar, welcher seine Stabilitdt durch
eine dhnliche spezielle Konstruktion erlangt.

In Fig. 1 werden zusétzlich die Festigkeitsverhdltnisse innerhalb des fertigen
Laminats dargestellt. Die Ergebnisse wurden durch Vergleichsmessungen
unterschiedlicher Laminataufbauten (mit und ohne Verstarkungs- und
Stltzschichten) erhalten und zeigen deutlich héhere Festigkeit in den duBeren
Laminatbereichen. Dieser Festigkeitsgradient im erfindungsgeman hergestellten
Laminat ist ein wesentlicher Vorteil der Erfindung.

Nach dem Verpressen der einzelnen Schichten ergibt sich ein monolithischer
Werkstoff mit einem Festigkeitsgradienten von auBen (dekorseitig) nach innen
(kernseitig).

Des Weiteren wird durch diesen besonderen Aufbau das Eindringen von
Feuchtigkeit Gber die Laminatau3enflachen in den Kern verhindert. Platten mit
erhOhter Feuchtestabilitat sind das Resultat.

Daruber hinaus zeigen die erfindungsgeméafBen Laminate eine besonders gute
Biegefestigkeit von vorzugsweise mindestens 40 MPa, insbesondere von
mindestens 45 MPa, besonders bevorzugt von mindestens 50 MPa, insbesondere
bevorzugt mindestens 55 MPa, bestimmt geméaf EN ISO 178:2003
(Querrichtung).
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Zusétzlich zeigen die erfindungsgemafen Laminate ein besonders gutes
Biegemodul von vorzugsweise mindestens 8,5 GPa, insbesondere bevorzugt von
mindestens 9 GPa, bestimmt geman EN ISO 178:2003 (Querrichtung).

Des Weiteren wird durch diesen besonderen Aufbau eine besonders hochwertige,
optisch ansprechende Laminatoberflache erhalten, welche sich deutlich von
jenen, dem Stand der Technik entsprechenden, Oberflichen unterscheidet.

7. Verwendung

Die aus dem erfindungsgeméafen Laminat-Vorprodukt hergesteliten Laminate
eignen sich zur Herstellung von Oberflachen im Innen oder AuBenbereich von
Bauwerken.

Die zunehmende Verscharfung der Vorschriften zur Brandverhiitung schrankt die
Anwendungsgebiete von brennbaren Baustoffen, insbesondere in
AuBenanwendungen, zusehends ein. Das schleppende Voranschreiten der
Harmonisierung der Bauordnungen férdert zusatzlich die Anhebung der
Sicherheitsvorschriften. FUr die Verkleidung von Fassaden an Gebauden, deren
Hoéhe die Hochhausgrenze Uberschreitet, sind in den meisten Landern
unbrennbare Baustoffe vorgeschrieben. Deshalb werden diese Gebaude zumeist
mit Fassadenelementen aus Glas, Metall oder Stein ausgefiihrt. Architekten
fordern immer starker Fassadenelemente mit natirlichen Oberflachen, z.B. wie die
von Schichtstoffpressplatten, um eine Alternative anbieten zu kénnen.
Schichtstoffpressplatten werden zur Verkleidung von Gebauden als vorgehangte,
hinterliftete Fassade ausgefiihrt. Dabei ist die Warmedammung von der
eigentlichen Fassadenverkleidung durch einen Luftspalt getrennt, der die
kontinuierliche Abflihrung von Feuchtigkeit im Hinterliftungsspalt gewéahrleistet.
Feuchtigkeit kann deshalb aus dem Geb&ude ungehindert entweichen, die
Dammung bleibt trocken und funktionsfahig, die Schimmelbildung wird verhindert.

Im Innenbereich wurden die Vorschriften bei Wandverkleidung in
Krankenhausern, Pflegeheimen, Schulen, éffentlichen Gebauden, Flughéafen,
insbesondere in Fluchtwegen, verscharft. Ziel ist, im Brandfall eine vollstandige
Evakuierung des Gebdudes zu gewahrleisten, selbst wenn wie im Falle von z.B.
Krankenhdusern mit verlangerten Evakuierungszeiten zu rechnen ist. Auch hier
geht jedoch der Gestaltungstrend weg von sterilen Beton- und Glasflachen hin zu
natlrlichen oder individuellen Oberflachen. Schichtstoffpressplatten bieten auch
hier genau diese Gestaltungsfreiheit, ihre Brennbarkeit lasst eine Verwendung in
den genannten Bereichen jedoch bislang nicht zu. Die vorliegende Erfindung
schafft hier Abhilfe, indem sie die benétigten Schichtstoffpressplatten zur
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Verfugung stelit. Es gelingt den Wunsch der gestalterischen Vielfalt von
Schichtstoffpressplatten mit den Brandeigenschaften von A2-Werkstoffen zu
verbinden. Die Montage erfolgt hier ebenfalls mit Hinterliftung. Besonders bei der
Sanierung von Altbauten wird dabei die aus baubiologischer Sicht notwendige
Bellftung des Mauerwerkes sichergestellt. Zusétzlich erlaubt diese Art der
Montage einen einfachen Ausgleich von Unebenheiten und ermdglicht die
Installation einer dauerhaften, pflegeleichten und hygienische Wandverkleidung.

Beispiele ‘
Die Erfindung wird durch folgende Beispiele untermauert ohne diese
Einzuschranken:

Beispiel 1:  Dekorplatte Thermopal flameprotect compact (Produkt der Firma
Thermopal GmbH) Laborausmusterung, einfarbig wei3, 6,50mm
(Vergleichsbeispiel):

Beidseitige nichtbrennbare dekorative Platte bestimmt fir die Innenanwendung.
Kernaufbau optisch homogen, hell.

Beispiel 2: Kernplatte ohne Hydrophobierung ohne Dekor:

Aufbau: 8d Lagen (nur Kern).

8 Kernlagen aus dem erfindungsgemaBen textilen Flachengebilde getrankt mit der
erfindungsgeméafBen Kernformulierung (0% Hydrophobierung, Fulistoff: CaCQOs,
Bindemittel Phenol- Formaldehydharz Verhaltnis Festkérper Harz : Fullstoff =
1:10,5, Hilfsstoff: Carboxymethylcellulose, Trankhilfsmittel: Wasser, Methanol)

Beispiel 3: Beidseitig dekorative erfindungsgeméaBe Platte mit
Festigkeitsgradienten fur die Innenanwendung:

Aufbau: Symmetrischer Aufbau, 8 Kernlagen (8d), jeweils eine Stitzschicht
(c), jeweils eine Klebeschicht (b)und jeweils eine Dekorschicht (a2);
Gesamtaufbau a2,b,c,8d,c,b,a2.

Melamin —Formaldehydharz impragniertes einférbiges Dekorpapier mit einem

Flachengewicht von 90g/m?, erfindungsgeméBes Klebevlies, erfindungsgemaBes

Verstarkungsvlies, 8 Kernlagen aus dem erfindungsgemafen textilen

Flachengebilde getrankt mit der erfindungsgemaBen Kernformulierung (0%

Hydrophobierung, Fullstoff: CaCQOs, Bindemittel Phenol- Formaldehydharz

Verhéltnis Festkoérper Harz : Fullstoff = 1:10,5, Hilfsstoff: Carboxymethylcellulose,

Trankhilfsmittel: Wasser, Methanol), erfindungsgemaBes Verstarkungsvlies,

erfindungsgemanes Klebevlies, Melamin —Formaldehydharz imprégniertes

einfarbiges Dekorpapier mit einem Flachengewicht von 90g/m?2.
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Beispiel 4:  Beidseitig dekorative erfindungsgemae Platte mit
Festigkeitsgradienten fiir die AuBenanwendung
Aufbau: Symmetrischer Aufbau, 8 Kernlagen (8d), jeweils eine Klebeschicht
(b), jeweils eine Stiitzschicht (c), jeweils eine Dekorschicht (a2) und
jeweils eine Schutzschicht (a1); Gesamtaufbau
al,a2,b,c,8d,c,b,a2,al
Bewitterungsstabiles Polyurethanacrylatcoating , Melamin —Formaldehydharz
impragniertes bedrucktes Dekorpapier mit einem 'Fléchengewicht von 80g/m?,
erfindungsgemanBes Klebevlies, erfindungsgeméBes Verstarkungsvlies, 8
Kernlagen aus dem erfindungsgemafen textilen Flachengebilde getrénkt mit der
erfindungsgemaéBen Kernformulierung (0% Hydrophobierung, Fillstoff: CaCOs,
Bindemittel Phenol- Formaldehydharz Verhaltnis Festkérper Harz : Fullstoff =
1:10,5, Hilfsstoff: Carboxymethyicellulose, Trénkhilfsmittel: Wasser, Methanol),
erfindungsgemaBes Verstarkungsvlies, erfindungsgemafies Klebevlies, Melamin —
Formaldehydharz impréagniertes einfarbiges Dekorpapier mit einem
Flachengewicht von 80g/m?, Bewitterungsstabiles Polyurethanacrylatcoating.

Beispiel 5: Kernplatte mit Hydrophobierung ohne Dekor:

Aufbau: 8d Lagen.

8 Kernlagen aus dem erfindungsgemaéBen textilen Fldchengebilde getrankt mit der
erfindungsgemaien Kernformulierung (2% Hydrophobierungsmittel auf
Polysiloxanbasis, Fullstoff: CaCOj3, Bindemittel Phenol- Formaldehydharz
Verhdltnis Festkoérper Harz : Fullstoff = 1:10, Hilfsstoff: Carboxymethylcellulose,
Tréankhilfsmittel: Wasser, Methanol)

Beispiel 6: Beidseitig dekorative erfindungsgemaBe Platte mit
‘ Festigkeitsgradienten fur die AuBenanwendung, hochfeuchtestabil
Aufbau: Symmetrischer Aufbau, 8 Kernlagen (8d), jeweils eine Klebeschicht
(b), jeweils eine Stitzschicht (c), jeweils eine Dekorschicht (a2) und
jeweils eine Schutzschicht (a1); Gesamtaufbau
al,a2,b,c,8d,c,b,a2,a1
Bewitterungsstabiles Polyurethanacrylatcoating , Melamin —Formaldehydharz
impragniertes bedrucktes Dekorpapier mit einem Flachengewicht von 80g/m?,
erfindungsgemaBes Klebevlies, erfindungsgeméBes Verstarkungsviies, 8
Kernlagen aus dem erfindungsgemafen textilen Flachengebilde getrdnkt mit der
erfindungsgemaBen Kernformulierung (2% Hydrophobierungsmittel auf
Polysiloxanbasis, Fullstoff: CaCQOg, Bindemittel Phenol- Formaldehydharz
Verhaltnis Festkorper Harz : Fullstoff = 1:10, Hilfsstoff: Carboxymethyicellulose,
Trankhilfsmittel: Wasser, Methanol) erfindungsgemaBes Verstarkungsvlies,
erfindungsgemanBes Klebevlies, Melamin —Formaldehydharz impréagniertes



WO 2012/038076 : 35 PCT/EP2011/004718

einfarbiges Dekorpapier mit einem Flachengewicht von 80g/m?,
Bewitterungsstabiles Polyurethanacrylatcoating

Beispiel 7:  Beidseitig dekorative erfindungsgeméaBie Platte mit
Festigkeitsgradienten fiir die AuBenanwendung, hochfeuchtestabil
incl Beruhigungsvlies

Aufbau: Symmetrischer Aufbau, 11 Kernlagen (11d), jeweils eine
Klebeschicht (b), jeweils eine Stitzschicht (c), jeweils ein
Beruhigungsvlies (e), jeweils eine Dekorschicht (a2) und jeweils eine
Schutzschicht (a1); Gesamtaufbau a1,a2,e,b,c,11d,c,b,e,a2,a1

Bewitterungsstabiles Polyurethanacrylatcoating , Melamin —Formaldehydharz

impragniertes bedrucktes Dekorpapier mit einem Flachengewicht von 80g/m?,

erfindungsgeménBes Beruhigungsvlies, erfindungsgemaBes Klebevlies,
erfindungsgemaéaBes Verstarkungsvlies, 11 Kernlagen aus dem
erfindungsgemaBen textilen Flachengebilde getrankt mit der erfindungsgemanen

Kernformulierung (2% Hydrophobierungsmittel, Fulistoff: CaCOs, Bindemittel

Phenol- Formaldehydharz Verhaltnis Festkérper Harz : Fullstoff = 1:10, Hilfsstoff:

Carboxymethylcellulose, Trankhilfsmittel: Wasser, Methanol) erfindungsgemaBes

Verstarkungsvlies, erfindungsgemaBes Klebevlies, erfindungsgeméanes

Beruhigungsvlies, Melamin —Formaldehydharz impragniertes einfarbiges

Dekorpapier mit einem Flachengewicht von 80g/m?, Bewitterungsstabiles

Polyurethanacrylatcoating

Beispiel 8: Beidseitig dekorative erfindungsgemafie Platte mit
Festigkeitsgradienten fur die AuBenanwendung, hochfeuchtestabil
Aufbau: Symmetrischer Aufbau, 11 Kernlagen (11d), , jeweils eine
Stltzschicht (c), jeweils eine Klebeschicht (b), jeweils ein
Beruhigungsvlies (e), jeweils eine Dekorschicht (a2) und jeweils eine
Schutzschicht (a1); Gesamtaufbau a1,a2,e,c,b,11d,b,c,e,a2,a1
Bewitterungsstabiles Polyurethanacrylatcoating , Melamin —Formaldehydharz
impréagniertes bedrucktes Dekorpapier mit einem Flachengewicht von 80g/m?,
erfindungsgeméBes Beruhigungsvlies, erfindungsgemaBes Verstarkungsvlies,
erfindungsgeméBes Klebevlies, 11 Kernlagen aus dem erfindungsgemaBen
textilen Flachengebilde getrankt mit der erfindungsgeméafRen Kernformulierung
(2% Hydrophobierungsmittel, Fulistoff: CaCOj3, Bindemittel Phenol-
Formaldehydharz Verhaltnis Festkérper Harz : Fullstoff = 1:10, Hilfsstoff:
Carboxymethylicellulose, Trankhilfsmittel: Wasser, Methanol) erfindungsgeméanies
Verstéarkungsvlies, erfindungsgemaBes Klebevlies, erfindungsgemafes
Beruhigungsvlies, Melamin —Formaldehydharz impragniertes einfarbiges
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Dekorpapier mit einem Flichengewicht von 80g/m?, Bewitterungsstabiles
Polyurethanacrylatcoating

Beispiel 9:  Beidseitig dekorative erfindungsgemane Platte mit
Festigkeitsgradienten fur die AuBenanwendung, hochfeuchtestabil
incl Beruhigungsvlies

Aufbau: Symmetrischer Aufbau, 7 Kernlagen (7d), jeweils eine Klebeschicht
(b), jeweils eine Stutzschicht (c), jeweils ein Beruhigungsvlies (e),
jeweils eine Dekorschicht (a2) und jeweils eine Schutzschicht (a1);
Gesamtaufbau a1,a2,e,b,c,7d,c,b,e,a2,al

Bewitterungsstabiles Polyurethanacrylatcoating , Melamin —Formaldehydharz

imprégniertes bedrucktes Dekorpapier mit einem Flachengewicht von 80g/m?,

erfindungsgemafes Beruhigungsvlies, erfindungsgeméBes Klebevlies,
erfindungsgeménBes Verstarkungsvlies, 7 Kernlagen aus dem erfindungsgemaBen
textilen Flachengebilde getrankt mit der erfindungsgemanen Kernformulierung

(2% Hydrophobierungsmittel, Filistoff: CaCQOjs, Bindemittel Phenol-

Formaldehydharz Verhaltnis Festkdrper Harz : Fullstoff = 1:10, Hilfsstoff:

Carboxymethylcellulose, Trankhilfsmittel: Wasser, Methanol) erfindungsgeméBes

Verstarkungsvlies, erfindungsgemées Klebevlies, erfindungsgeméBes

Beruhigungsvlies, Melamin —Formaldehydharz imprégniertes einfarbiges

Dekorpapier mit einem Flachengewicht von 80g/m?, Bewitterungsstébiles

Polyurethanacrylatcoating

In Tabelle 1 sind die Ergebnisse der Prifung der Beispiele enthalten.

Besonderes Augenmerk bei der Interpretation der Priifergebnisse ist einerseits auf
die besonders hohen mechanischen Festigkeitswerte aber auch auf
Wasserlagerungs- und Bewitterungsergebnisse der erfindungsgeméaBen Laminate
zu legen.

Das erfindungsgemafe Beispiel 4 Ubertrifft das kommerziell erhaltliche Produkt
Beispiel 1 in den Werten Biegefestigkeit um 56% und Biegemodul um 25%.
Dickenzunahmen und Kantendickenzunahmen der Produkte sind vergleichbar.
Die Bestandigkeit gegenuiber siedendes Wasser ist bei Beispiel 4 ebenfalls gut,
wobei Beispiel 1 diesen Test nicht ohne Blasenbildung an den Dekorseiten
Ubersteht. Beispiel 4 ubertrifft aufgrund seines PUA Coatings bezliglich
Bewitterungsstabilitét Beispiel 1 deutlich.

Eine weitere Verbesserung der Feuchtestabilitdt und auch der Stabilitat unter
wechselnden Klimaverhéltnissen stellt Beispiel 6 dar. Die Veranderungen von
Dicke bzw. Kantendicke unter Wassereinwirkung sind um 80 bzw. 60% niedriger
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als beim Referenzprodukt Beispiel 1. Die Biegefestigkeiten von Beispiel 4 nach
schnellem Klimawechsel ubertreffen Beispiel 1 um 75%.

Beispiel 7 zu Beispiel 6 zeigt keine nachteilige Wirkung des Beruhigungsvlies auf
Wasserlagerungseigenschaften, Brennwerte oder Festigkeiteigenschaften.

Weiters ist hervorzuheben dass ein Tausch von Klebevlies (b) und
Verstarkungsvlies (c) keine signifikanten Unterschiede im Steifigkeitsverhalten
aufweist (Vergleich Beispiel 7/8)

Mit Beispiel 9 wurde die unterste Grenze der Kernlagen dargestellt um den
Brandwert immer noch erreichen zu kénnen. Bei niedrigeren Dicken kommen die
duBeren Stitzschichten mehr zu tragen, daher erhéhen sich auch die
Festigkeitswerte leicht.



PCT/EP2011/004718

WO 2012/038076

38

UISSIWOS Iy -

apejraqoioyan
19p ue Bunppqueseg .

- - - - - - - - - as'y 62 . 2eze “yosinaunnds 6
‘a q"a"qoydoipdy ‘uaqoydosphy ausa)y ’
- pLo'qgage e 2 "saypsbunymisiapg
‘sainaqay
) ‘sanasBunbiymuag “yang
- - - - - - - - - oL - ge-ze “‘yosmawuis 8
‘a0 q qoydosphy ~ "uaiqoydoipéy
- ﬂFP\J‘O\Q;Nﬂ\—.Q UC.—0¥ (1§ ;MO__-WAW—V—
‘safasbunyprsiapn
‘sanasbunbByyniag ‘yonig
1oxapuwielayy “yaey yYnd
250 050 oL’y - - - - - - L 0L 1992 Zeze ‘yosinewwdhs L
: ro’qrorqoydophy | “uagqoydaipy awioy B
-piLroqraczee | || ‘sepasGunumisian
‘sanaqapy.
“sagnsBunbigruag “yansg
- loxapuwwelaly “xoe 4nd
95°0 LED 65y S 96’0 +9°0 95’9 0SS 0se 42'S 872 re’ ‘yasmawwds 2
ze‘q a‘qoydoiphy|  ‘uaiqoydosphy ausa)y
- pgo'qzeie 8 "sefasSunypeision
) ‘sa|raqaiy “yonig
190 F240] we - oot 120 L0°L - - L'y 522 | <qoydosplypg _1038Q auyo 5 .
: ‘[ uaiqoydoiphy anejduiay
821 bl 7418 S 880 €80 Le'eL 0ss 0se 2v's $6'2 Leze Yyosmawuds ‘auia)y ¥
‘q’a’pg o‘qze’e g ‘sayasbunypeisiapn
“sayaaqapy “yoniq
loxapuiae|sy “y3e] HNd
SE1 191 8s'lL S =4} £zl SO'bL 0sb 002 gb's 182 2eq'o’pgorqge yosinawds ‘ausay) 3
g satjasBunypeisiap
‘sayaaqapy Braspraq
loyapurnelayy) sabiqiepue
1ol 60 LZeL - 0s0 Wi 82 - - 29 1744 P8 Suniaiqoydospdl auyo Z
1033(] auyo ajejduray
[ ¢ § oLt 88", S .2p2 v8°2 eeoL osp 1174 0s'9 12°2 Ze'puze 125Ny L
Pawid awey_jedourayy
2RO 2 ¥ &3 o9 g 050%| 0S4 <dl FNo = ) = o
=3¢ =g §|awsacanpe| 4 32 =8| umuon| ound| 5T 2 g mm 3 3
w 3 w m € € U9LIBYIIqD Im =g Hm ~qsugy|  Qeuge & m m | W m.
. _ sl 3 a2z byl g 3 25 : )
R g g Ef g 2 T ®
° 2 Z g g% g
FEE FHE R FIEF g g i
~ 6 0 @ & ] - o & & g
8Eez sgEzk gegd SBREY 3 2 g
“EEE 32888 ©3gE Enigd > 8 s
CERS | 523%% Sink g3E%% 3
~ W. 2 g m =3 = =B T
b4 8 m o
5 g :
2 g
S

ERSATZBLATT (REGEL 26)



WO 2012/038076

39

PCT/EP2011/004718

TewasB)
$I0Z:L-€8LL OSINIG
QARG

2,02

187

198

"

192

191

Besned o) 'y up sanepsBuruaymeg
BZT-8Ek NA yarp PBabisg sninAz
‘seilv |- Z6ak OSINIQ yoey Buumgpmeg

1000h, <4

3000h, >4

3000h, >4

3000h, >4

Ipean] yeuy
. GTTEEY NI
noxBpseynray

.

6

e4 Q) Bunyonidsueog

£002821 OSIN3I

JOSUIOMEULI]Y LLIB]BLLLDS

yaeu Bungppoweny) uy Inpowetelq

4.8

5.2

5.2

54

54

Ieqn) Bunyonudsueeg

LI0z'821L OSING

28\ 3 BLI]Y] WIRJIOVIY IS

yoeu Bungyawonp w poxBnsooforg

24,0

27,0

38.1

32,3

421

{eq) Bunyorudsueeg
£00T821 OSINI
Sumpynuend w npowwsBeiqy

8.0

7.4

11,0

10.0

7.6

9.0

9,0

8.0

11,0

Jesw] Bunysrudeueag
£00CALL OSING
Bumuaweny w yeybgsaeberg

35.8

37.0

55.0

56.0

38,2

51,0

53,0

50.0

62,0

Aanh

I} Buruapuege iy eapenNy
2LEBEY NI
amqeaeduue )

20980140 10q oy BipugIseqyey

_sbug|

0.23

0.35

0.25

loidsiog

- richi gemessen

* Blasenbildung an der
Dekoroberfliche

ERSATZBLATT (REGEL 26)



WO 2012/038076 PCT/EP2011/004718

40

Anspruche:

1. Laminat, dadurch gekennzeichnet, dass es

A)

einen symmetrisch oder asymmetrisch angeordneten Laminatkern, aus
einer Matrix umfassend
- 3-17 Gew.-% organisches Binderharz
- 45 - 85% Gew.-% anorganische Fullstoffe
- 10 - 25% Gew.-% anorganische und/oder organische Fasern,
wobei die Summe aus organischem Binderharz, anorganischem
Fallstoff und der Fasern 100% ergibt, und der Laminatkern mehrlagig
aufgebaut ist, die einzelnen Kernlagen jedoch nach
Produktfertigstellung untereinander und auch mit den darunter und
daruber liegenden funktionellen Lagen untrennbar verbunden sind, und
ferner
- eine Dichte von mindestens 1,70 g/cm? bestimmt gemaB EN SO
1183-1:2004, vorzugsweise von mindestens 1 ,809/cm3,
- eine Biegefestigkeit von mindestens 35 MPa bestimmt gemafi EN
ISO 178:2003, vorzugsweise von mindestens 45 MPa,
- ein Biegemodul von mindestens 7 GPa bestimmt geman EN ISO
178:2003, vorzugsweise von mindestens 8,5 GPa,
aufweist, '
mindestens eine Zwischenschicht, die auf mindestens einer der beiden
Oberflachen des Laminatkerns aufgebracht ist, umfassend
(i) mindestens eine Stutzschicht, die auf mindestens einer der beiden
Oberflachen des Laminatkerns aufgebracht ist, wobei die
Stutzschicht
- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen,
aus textilem Flachengebilde umfasst, das einen endverfestigten
B-Stage Binderanteil von 5-30 Gew.-% aufweist, wobei sich
diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen Flache mit
Binder nach dessen Uberfiihrung in den B-Stage Zustand
bezieht, und
(i) mindestens eine Klebeschicht, die auf der zum Laminatkern
abgewandten Oberflache der Stiitzschicht aufgebracht ist, wobei
die Klebeschicht
- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen,
aus textilem Flachengebilde umfasst, das einen endverfestigten
B-Stage Binderanteil von 40-80 Gew.-% aufweist, wobei sich
diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen Flache mit
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Binder nach dessen Uberfithrung in den B-Stage Zustand
bezieht,
oder
(iii) mindestens eine Klebeschicht, die auf mindestens einer der beiden
Oberflaichen des Laminatkerns aufgebracht ist, wobei die
Klebeschicht
- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen,
aus textilem Flachengebilde umfasst, das einen endverfestigten
B-Stage Binderanteil von 40-80 Gew.-% aufweist, wobei sich
diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen Flache mit
Binder nach dessen Uberfiihrung in den B-Stage Zustand
bezieht, und
(iv) mindestens eine Stlitzschicht, die auf der zum Laminatkern
abgewandten Oberflache der Klebeschicht aufgebracht ist, wobei
die Stutzschicht
- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen,
aus textilem Flachengebilde umfasst, das einen endverfestigten
B-Stage Binderanteil von 5-30 Gew.-% aufweist, wobei sich
diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen Flache mit
Binder nach dessen Uberflihrung in den B-Stage Zustand
bezieht

C) mindestens eine Dekorschicht, die auf der zum Laminatkern
abgewandten Oberflache der Zwischenschicht aufgebracht ist, wobei
die Dekorschicht mehrschichtig aufgebaut sein kann,

D) gegebenenfalls mindestens eine Schutzschicht, die auf der zum
Laminatkern abgewandten Oberflache der Dekorschicht aufgebracht
ist, und

E) gegebenenfalls mindestens eine Beruhigungsschicht, die auf der zum
Laminatkern zugewandten Seite der Dekorschicht angeordnet ist.

Laminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass es einen
Brennwert <3MJ/kg nach ISO 1716 aufweist

Laminat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine Schutzschicht, die auf der zum Laminatkern abgewandten Oberflache
der Dekorschicht aufgebracht ist.

Laminat gemaf einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass
es sich bei den textilen Flachengebilden in der Stltzschicht und der
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Klebeschicht um Gebilde aus Fasern handelt, die Mittels einer
flachenbildenden Technik zu einem textilen Flachegebilde verarbeitet sind,
vorzugsweise handelt es sich bei den textilen Flachengebilden um Gewebe,
Gelege, Gestricke, Gewirke und/oder Vliese, insbesondere Vliese.

Laminat gemaR Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass es sich bei den
Fasern um keramische Fasern, Mineralfasern, Glasfasern oder Gemische
derselben handelt, vorzugsweise auch in Mischung mit polymeren Fasern
und Filamenten, sowie Naturfasern und/oder Kohlefasern.

Laminat geméan einem der Anspruche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
der endverfestigte B-Stage Binder in der Stiitzschicht und der Klebeschicht
ein Binder auf Basis von Furfurylalkohol-Formaldehyd-, Phenol-
Formaldehyd-, Melamin-Formaldehyd-, Harnstoff-Formaldehydharzen und
deren Mischung ist.

Laminat geman einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
der Laminatkern ein Masseverhaltnis von Fasern zu mineralischen Fullern
von 1:3 bis 1:9, vorzugsweise von 1:4,5 bis 1:6, aufweist.

Laminat gemaB einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass
das textile Flachengebilde in der Stltzschicht ein Fldchengewicht zwischen
140 und 600 g/m?, vorzugsweise 200 und 300 g/m?, aufweist, wobei sich
diesen Angaben auf ein Flachengebilde ohne Binder beziehen.

Laminat geman einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
das textile Flachengebilde in der Klebeschicht ein Flachengewicht zwischen
25 und 500 g/mz, vorzugsweise 30 und 70 g/m2, aufweist, wobei sich diesen
Angaben auf ein Flachengebilde ohne Binder beziehen.

Laminat gemanl einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
das Gesamtflachengewicht (Summe der einzelnen textilen Flachen) der fir
die Klebeschicht verwendeten textilen Flachen um min. 20% geringer als das
Gesamtflaichengewicht der fir die Stltzlage eingesetzten textilen
Flachengebilden ist.

Laminat gemaf einem der Anspriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dekorschicht ein Dekorpapier mit einem Fladchengewicht zwischen
25 und 140 g/m2 ist oder ein textiles Flachengebilde, vorzugsweise ein
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Gewebe oder Vlies, insbesondere auf Basis von Mineral- und/oder
Glasfasern, ist.

Laminat geman Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dekorschicht ein textiles Flachengebilde mit einem Flachengewicht zwischen
30 und 250 g/m?, vorzugsweise zwischen 40 und 70 g/m?, ist.

Laminat geméan Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass textile
Flachengebilde der Dekorschicht einen endverfestigten B-Stage Binder
aufweist.

Laminat gemaR einem der Anspriche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet,
dass der Laminatkern mindestens 2 Kernlagen, bevorzugt mindestens 3
Kernlagen, besonders bevorzugt mindestens 6 Kernlagen, insbesondere
mindestens 7 Kernlagen, aufweist

Laminat-Vorprodukt, dadurch gekennzeichnet, dass es
A) einen symmetrisch oder asymmetrisch angeordneten Laminatkern, der
- mindestens zwei Lagen, vorzugsweise mindestens drei Lagen, aus
mineralisch gefulltem textilen Flachengebilde aufweist, wobei das textile
Flachengebilde mit einem Binderanteil von 5-20 Gew.-%, wobei sich
diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen Flache mit Binder
bezieht, verfestigt ist, und
- mit 60 bis 90 Gew.-% einer Kernformulierung umfassend:
(i) 1 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 2 bis 15 Gew.-%, insbesondere 8
bis 12 Gew.-%, thermisch hartbares Natur- und/oder Kunstharz,
(i) 40 bis 90 Gew.-%, vorzugsweise 45 bis 80 Gew.-%, insbesondere
50 bis 75 Gew.-%, anorganische Fillstoffe,
(iii) 1 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 4 bis 25 Gew.-%, insbesondere 9
bis 18 Gew.-%, Verdinnungswasser,
getrankt ist und die erhaltenen Kernlagen bis zu einem
Restwassergehalt von bis zu 8 Gew.-%, vorzugsweise bis zu 5 Gew.-%,
getrocknet und das Harz in einen reaktiven B-Stage Zustand
ubergefihrt wurde,
B) mindestens eine Zwischenschicht, die auf mindestens einer der beiden
Oberflachen des Laminatkerns aufgebracht ist, umfassend
(i) mindestens eine Stiitzschicht, die auf mindestens einer der beiden
Oberflachen des Laminatkerns aufgebracht ist, wobei die
Stltzschicht
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- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen,
aus textilen Flachengebilden umfasst, die jeweils einen B-Stage
Binderanteil von 5-30 Gew.-% im B-Stage Zustand aufweisen,
wobei sich diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen
Flache mit Binder nach dessen Uberfilhrung in den B-Stage
Zustand bezieht, und

(i) mindestens eine Klebeschicht, die auf der zum Laminatkern
abgewandten Oberflache der Stutzschicht aufgebracht ist, wobei
die Klebeschicht

- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen,
aus textilem Flachengebilden umfasst, die einen B-Stage
Binderanteil von 40-80 Gew.-% im B-Stage Zustand aufweist,
wobei sich diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen
Flache mit Binder nach dessen Uberfiihrung in den B-Stage
Zustand bezieht,

oder
(iii) mindestens eine Klebeschicht, die auf mindestens einer der beiden

Oberflachen des Laminatkerns aufgebracht ist, wobei die

Klebeschicht

- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen,
aus textilem Flachengebilden umfasst, die einen B-Stage
Binderanteil von 40-80 Gew.-% im B-Stage Zustand aufweist,
wobei sich diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen
Flache mit Binder nach dessen Uberfiihrung in den B-Stage
Zustand bezieht, und

(iv) mindestens eine Stltzschicht, die auf der zum Laminatkern
abgewandten Oberflache der Klebeschicht aufgebracht ist, wobei
die Stitzschicht

- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen,
aus textilen Flachengebilden umfasst, die jeweils einen B-Stage
Binderanteil von 5-30 Gew.-% im B-Stage Zustand aufweisen,
wobei sich diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen
Flache mit Binder nach dessen Uberfiihrung in den B-Stage
Zustand bezieht,

C) mindestens eine Dekorschicht, die auf der zum Laminatkern
abgewandten Oberfléache der Zwischenschicht aufgebracht ist, wobei
die Dekorschicht mehrschichtig aufgebaut sein kann,

D) gegebenenfalls mindestens eine Schutzschicht, die auf der zum
Laminatkern abgewandten Oberflache der Dekorschicht aufgebracht ist,
und
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E) gegebenenfalls mindestens eine Beruhigungsschicht, die auf der zum
Laminatkern zugewandten Seite der Dekorschicht angeordnet ist.

Laminatvorprodukt geman Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass es
einen Brennwert <3MJ/kg nach ISO 1716 aufweist

Laminatvorprodukt nach Anspruch 15 oder 15, dadurch gekennzeichnet,
dass es mindestens eine Schutzschicht aufweist, die auf der zum
Laminatkern abgewandten Oberflache der Dekorschicht aufgebracht ist.

Laminat-Vorprodukt geman einem der Anspriiche 15 bis 17, dadurch
gekennzeichnet, dass die Kernformulierung eine Viskositdt von 100-500
mPas, bevorzugt von 120-200 mPas, gemessen bei 25°C, und einem
Festkdrpergehalt von 55-90 Gew.-%, bevorzugt von 63-75 Gew.-% aufweist.

Laminat-Vorprodukt gemaf einem der Anspriche 15 bis 18, dadurch
gekennzeichnet, dass es sich bei den textilen Flachengebilden im
Laminatkern, der Stitzschicht und der Klebeschicht um Gebilde aus Fasern
handelt, die Mittels einer flichenbildenden Technik zu einem textilen
Flachegebilde verarbeitet sind, vorzugsweise handelt es sich bei den textilen
Flachengebilden um Gewebe, Gelege, Gestricke, Gewirke und/oder Vliese,
insbesondere Vliese.

Laminat-Vorprodukt geméaB Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass es

sich bei den Fasern um keramische Fasern, Mineraifasern, Glasfasern oder

Gemische derselben handelt, vorzugsweise auch in Mischung mit polymeren
Fasern und Filamenten, sowie Naturfasern und/oder Kohlefasern.

Laminat-Vorprodukt gemaf einem der Anspriiche 15 bis 20, dadurch
gekennzeichnet, dass sich der B-Stage Binder in der Stiitzschicht und der
Klebeschicht im B-Stage Zustand befindet, vorzugsweise handelt es sich um
einen Binder auf Basis von Furfurylalkohol-Formaldehyd-, Phenol-
Formaldehyd-, Melamin-Formaldehyd-, Harnstoff-Formaldehydharzen und
deren Gemische.

Laminat-Vorprodukt geméaf Anspruch 14 bis 20, dadurch gekennzeichnet,
dass der Laminatkern mindestens 2 Kernlagen, bevorzugt mindestens 3
Kernlagen, besonders bevorzugt mindestens 6 Kernlagen, insbesondere
mindestens 7 Kernlagen, aufweist.
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Laminat-Vorprodukt geman Anspruch 15 bis 22, dadurch gekennzeichnet,
dass das textile Flachengebilde im Laminatkern ein Flachengewicht
zwischen 80 und 250 g/m?, vorzugsweise 100 und 200 g/m2, aufweist, wobei
sich diesen Angaben auf ein Flachengebilde ohne Binder beziehen.

Laminat-Vorprodukt geman Anspruch 15 bis 23, dadurch gekennzeichnet,
dass das textile Fldchengebilde im Laminatkern eine Porositit von
mindestens 500 I/m2sec, bevorzugt 1000 I/m2sec - 3000 I/m2sec aufweist.

Laminat-Vorprodukt geman Anspruch 15 bis 24, dadurch gekennzeichnet,
dass das textile Flachengebilde in der Stutzschicht ein Flachengewicht
zwischen 140 und 600 g/m?, vorzugsweise 200 und 300 g/m?, aufweist,
wobei sich diesen Angaben auf ein Flachengebilde ohne Binder beziehen.

Laminat-Vorprodukt gemafB Anspruch 15 bis 25, dadurch gekennzeichnet,
dass das textile Flachengebilde in der Klebeschicht ein Flachengewicht
zwischen 25 und 500 g/m?, vorzugsweise 30 und 70 g/m?, aufweist, wobei
sich diesen Angaben auf ein Flachengebilde ohne Binder beziehen.

Laminat-Vorprodukt gemanR Anspruch 15 bis 26, dadurch gekennzeichnet,
dass das Gesamtflaichengewicht (Summe der einzelnen textilen Flachen) der
fur die Klebeschicht verwendeten textilen Flachen um min. 20% geringer als
das Gesamtflaichengewicht der fiir die Stitzlage eingesetzten textilen
Flachengebilden ist.

Laminat-Vorprodukt gemaf Anspruch 15 bis 27, dadurch gekennzeichnet,
dass die Dekorschicht ein Dekorpapier mit einem Flachengewicht zwischen
25 und 140 g/m? ist oder ein textiles Flachengebilde, vorzugsweise ein
Gewebe oder Vlies, insbesondere auf Basis von Mineral- und/oder
Glasfasern, ist.

Laminat-Vorprodukt gemaB Anspruch 28, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dekorschicht ein textiles Flachengebilde mit einem Flachengewicht zwischen
30 und 250 g/m?, vorzugsweise zwischen 40 und 70 g/m?, ist.

Laminat-Vorprodukt gema Anspruch 29, dadurch gekennzeichnet, dass
textile Flachengebilde der Dekorschicht einen Binder im B-Stage Zustand
aufweist.
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31. Verfahren zur Herstellung eines Laminats, definiert in den Anspriichen 1 bis
14, umfassend die Schritte:
A) Bildung oder Zufuhrung eines symmetrisch oder asymmetrisch
angeordneten Laminatkernes, der

mindestens zwei Lagen, vorzugsweise mindestens drei Lagen,

besonders bevorzugt mindestens 6 Lagen, insbesondere

mindestens 7 Lagen, aus mineralisch gefulitem textilen

Flachengebilde aufweist, wobei das textile Fldchengebilde mit

einem Binderanteil von 5-20 Gew.-%, wobei sich diese Angabe auf

das Gesamtgewicht der textilen Flache mit Binder bezieht,
verfestigt ist, und

mit 60 bis 90 Gew.-% einer Kernformulierung umfassend:

(i) 1 bis 20 Gew.-%, vorzugsweise 2 bis 15 Gew.-%,
insbesondere 8 bis 12 Gew.-%, thermisch hartbares Natur-
und/oder Kunstharz,

(i) 40 bis 90 Gew.-%, vorzugsweise 45 bis 80 Gew.-%,
insbesondere 50 bis 75 Gew.-%, anorganische Flillstoffe,

(iii) 1 bis 30 Gew.-%, vorzugsweise 4 bis 25 Gew.-%,
insbesondere 9 bis 18 Gew.-%, Verdlinnungswasser,

getrankt und die erhaltenen Kernlagen bis zu einem

Restwassergehalt von bis zu 8 Gew.-%, vorzugsweise bis zu 5

Gew.-%, getrocknet und das Harz in einen reaktiven B-Stage

Zustand Ubergefihrt wurde,

B) Zufdhren mindestens einer Zwischenschicht, die auf mindestens einer
der beiden Oberflachen des Laminatkerns aufgebracht wird, umfassend

(i) mindestens eine Stutzschicht, die auf mindestens einer der beiden

Oberflaichen des Laminatkerns aufgebracht ist, wobei die

Statzschicht

- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen,
aus textilen Flachengebilden umfasst, die jeweils einen B-Stage
Binderanteil von 5-30 Gew.-% im B-Stage Zustand aufweisen,
wobei sich diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen
Flache mit Binder nach dessen Uberfiihrung in den B-Stage
Zustand bezieht, und

(i) mindestens eine Klebeschicht, die auf der zum Laminatkern

abgewandten Oberflache der Stitzschicht aufgebracht ist, wobei

die Klebeschicht

- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen,
aus textilem Flachengebilden umfasst, die einen B-Stage
Binderanteil von 40-80 Gew.-% im B-Stage Zustand aufweist,
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wobei sich diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen
Fléache mit Binder nach dessen Uberfilhrung in den B-Stage
Zustand bezieht,
oder
(iif) mindestens eine Klebeschicht, die auf mindestens einer der beiden
Oberflichen des Laminatkerns aufgebracht ist, wobei die
Klebeschicht
- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen,
aus textilem Flachengebilden umfasst, die einen B-Stage
Binderanteil von 40-80 Gew.-% im B-Stage Zustand aufweist,
wobei sich diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen
Flache mit Binder nach dessen Uberfiihrung in den B-Stage
Zustand bezieht, und
(iv) mindestens eine Stitzschicht, die auf der zum Laminatkern
abgewandten Oberfléache der Klebeschicht aufgebracht ist, wobei
die Statzschicht
- mindestens eine Lage, vorzugsweise mindestens zwei Lagen,
aus textilen Flachengebilden umfasst, die jeweils einen B-Stage
Binderanteil von 5-30 Gew.-% im B-Stage Zustand aufweisen,
wobei sich diese Angabe auf das Gesamtgewicht der textilen
Flache mit Binder nach dessen Uberfiihrung in den B-Stage
Zustand bezieht,

C) gegebenenfalls Zufihren bzw. Aufbringen mindestens einer
Beruhigungsschicht auf der zum Laminatkern abgewandten Oberflache
der Klebschicht,

D) Zufuhren bzw. Aufbringen mindestens einer Dekorschicht, die auf der
zum Laminatkern abgewandten Oberfliche der Klebschicht oder der
ggf. vorhandenen Beruhigungsschicht, aufgebracht wird, wobei die
Dekorschicht mehrschichtig aufgebaut sein kann,

D) Laminieren der vorstehend genannten Schichten unter Einwirkung von
Druck und Temperatur.

Verfahren nach Anspruch 31, dadurch gekennzeichnet, dass vor Schritt D)
mindestens eine Schutzschicht, die auf der zum Laminatkern abgewandten
Oberflache der Dekorschicht aufgebracht wird.

Verwendung des Laminats, definiert in den Ansprichen 1 bis 14, zur
Herstellung bzw. in Oberflachen im Innen oder AuBenbereich von
Bauwerken.
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