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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Verkleidungselements (10) mit ei-
ner Grundplatte (12), welche an einer Oberflache (12a,
12b) mit einer mit Harz getrankten Papierlage (14, 18) ver-
sehen ist. Erfindungsgemafl bringt man in einem ersten
Schritt (BID, BIR) das Harz auf die Oberflache (12a, 12b)
der Grundplatte (12) auf, bringt man in einem zweiten
Schritt (DS, RS) die Papierlage (14, 18) auf die Oberflache
(12a, 12b) der Grundplatte (12) auf, und verpresst man in
einem dritten Schritt (HP) die auf der Oberflache (12a, 12b)
mit Harz versehene Grundplatte (12) und die Papierlage
(14, 18) miteinander.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Verkleidungselements, beispielsweise
eines Fullbodenpaneels, eines Wandverkleidungse-
lements, eines Mdbelsichtfrontelements oder derglei-
chen, wobei das Verkleidungselement eine Grund-
platte umfasst, welche an einer Oberflache, namlich
ihrer Sichtflache oder ihrer der Sichtflache entgegen-
gesetzten Anlageflache, mit einer mit Harz getrank-
ten Papierlage versehen ist.

[0002] Derartige Verfahren sind im Stand der Tech-
nik allgemein bekannt. Ein solches Verfahren soll
nachfolgend mit Bezug auf Fig. 2 néher erlautert wer-
den. Bereits an dieser Stelle sei aber schon voraus-
geschickt, dass sich das nachfolgend beschriebene
Verfahren des Standes der Technik hinsichtlich der
verwendeten Materialien nicht von dem erfindungs-
gemalen Verfahren unterscheidet. Samtliche mit Be-
zug auf das bekannte Verfahren gemachten Materi-
alangaben sowie Angaben zu sonstigen Parametern
wie Schichtdicken, Grammaturen und dergleichen
gelten daher auch fur das erfindungsgemalie Verfah-
ren in gleicher Weise fort.

[0003] Sowohl das bekannte Verfahren, dessen
Verfahrensschritte in Fig. 2 schematisch dargestellt
sind, als auch das spater zu diskutierende erfin-
dungsgemale Verfahren haben die Herstellung ei-
nes Verkleidungselements 10 zum Ziel, wie es in
Fig. 3 dargestellt ist:

Das Verkleidungselement 10 umfasst eine Grund-
platte 12, die vorzugsweise aus einem Holzwerkstoff
gebildet ist, beispielsweise einer Spanplatte oder ei-
ner Faserplatte, etwa einer MDF-Platte (Medium
Density Fiberboard) oder einer HDF-Platte (High
Density Fiberboard). Falls das Verkleidungselement
als FulRbodenpaneel eingesetzt wird, hat es vorzugs-
weise eine Dicke von etwa 5 mm bis etwa 15 mm.

[0004] An ihrer Sichtflache 12a ist die Grundplatte
12 mit einer Dekorpapierlage 14 versehen, welche
wenigstens eine Dekorpapierschicht 16 umfasst. An
ihrer Sichtflache 14a ist die Dekorpapierlage 14 bzw.
deren oberste Dekorpapierschicht 16 mit einem ge-
wilnschten Dekor bedruckt, beispielsweise einem
Holz, Stein, Fliesen oder dergleichen Materialien
bzw. Produkte imitierenden Dekor. Das fiir die Dekor-
papierlage 14 verwendete Papier weist tiblicherweise
eine Grammatur von insgesamt etwa 45 g/m? bis
etwa 160 g/m? auf.

[0005] Solche Dekorpapiere werden an speziellen
Impragniermaschinen mit Impragnierharz imprag-
niert bzw. durchtrankt, was in Fig. 3 gepunktet ange-
deutet ist. Die aufgebrachte Menge an Impréagnier-
harz betragt bezogen auf das Rohpapiergewicht der
Dekorpapierlage 14 etwa 100% bis etwa 140%.
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[0006] Um verhindern zu kénnen, dass es aufgrund
der von der Dekorpapierlage 14 herrihrenden Span-
nungen zu einer Verformung des Verkleidungsele-
ments 10 kommt, beispielsweise zu einer Aufwol-
bung, die dessen gewinschte vollkommen ebene
und flachige Gestalt zerstort, kann optional auf der
der Sichtflache 12a der Grundplatte 12 entgegenge-
setzt angeordneten Rickflache 12b der Grundplatte
12 eine Gegenzugpapierlage 18 angeordnet sein.
Auch die Gegenzugpapierlage 18 ist mit Impragnier-
harz getrankt, wie in Fig. 3 durch die Punktierung an-
gedeutet ist. Hinsichtlich des Rohpapiergewichts,
d.h. der Grammatur des verwendeten Papiers und
der Menge aufgebrachten Impragnierharzes ent-
spricht die Gegenzugpapierlage 18 im Wesentlichen
der Dekorpapierlage 14, um sicherzustellen, dass
beide Papierlagen 14 und 18 einander im Wesentli-
chen aufhebende Spannungseinflisse auf die
Grundplatte 12 austiben.

[0007] Um die Dekorpapierlage 14 gegeniiber Ab-
rieb zu schitzen, was nicht nur bei Einsatz des Ver-
kleidungselements 10 als FulRbodenpaneel, sondern
auch bei dessen Einsatz als Wandverkleidungsele-
ment oder Mobelsichtfrontelement wichtig ist, kann
ferner optional auf die Sichtflache 14a der Dekorpa-
pierlage 14 noch eine Deckpapierlage 20 (in der
Fachsprache auch Overlay-Papierlage genannt) auf-
gebracht sein. Ubliche Deckpapiere bzw. Over-
lay-Papiere haben vorzugsweise ein Rohpapierge-
wicht von etwa 10 g/m? bis etwa 80 g/m? und sind da-
mit insbesondere dann, wenn sie mit Impragnierharz
getrankt sind, transparent, um den Blick auf das De-
kor der Dekorpapierlage 14 nicht zu behindern. Bezo-
gen auf das Rohpapiergewicht betragt die Menge an
Impragnierharz zwischen etwa 100% und etwa
300%. Zur Erhéhung der Abriebbestandigkeit kann
dem Impragnierharz fiir die Deckpapierlage 20 ferner
ein geeigneter Zuschlagsstoff, beispielsweise Ko-
rund, beigemengt sein, vorzugsweise in einer Menge
von etwa 5 g/m? bis etwa 50 g/m?.

[0008] Als Impragnierharze kommen bevorzugt
Aminoplastharze zum Einsatz, beispielsweise Harn-
stoffharze oder Melaminharze oder Gemische von
Harnstoff- und Melaminharzen, wobei zum Imprag-
nieren der Deckpapierlage 20 bevorzugt Melamin-
harz verwendet wird.

[0009] Das bekannte Verfahren zur Herstellung ei-
nes derartigen Verkleidungselements 10, dessen ein-
zelne Verfahrensschritte schematisch in Fig. 2 dar-
gestellt sind, ist auf den Takt der Herstellung der
Grundplatte 12 ausgerichtet. Daher missen samtli-
che im Schichtaufbau des Verkleidungselements 10
verwendeten Papiere in Zwischenspeichern auf Vor-
rat gehalten werden, damit es bei der Produktion
nicht zu Verzégerungen im Vorschub der Grundplat-
ten 12 kommt.
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[0010] In einem Schritt D wird beispielsweise ein mit
einem gewilinschten Dekor bedrucktes Dekorpapier
14 bereitgestellt. Dieses wird in einem Schritt DI in ei-
ner speziellen Impragniermaschine mit Impragnier-
harz impragniert. Dabei kann das Impragnierharz in
einer oder mehreren Stufen auf das Dekorpapier 14
aufgebracht werden, in dieses eindringen und an-
schliefend angetrocknet werden. Das so impragnier-
te Dekorpapier 14 wird dann in einem weiteren Schritt
DF formatiert, d.h. auf eine auf die GrolRe der zuge-
fuhrten Grundplatten 12 abgestimmte Gré3e zurecht-
geschnitten. Das Dekorpapier 14 ist nun fir die wei-
tere Verarbeitung, insbesondere die Heillverpres-
sung mit der Grundplatte 12, fertig und wird in einem
Schritt DL einem Zwischenlager 22 zugefiihrt, wo es
bis zur Weiterverarbeitung verbleibt.

[0011] In analoger Weise werden auch das Gegen-
zugpapier 18 und das Deckpapier 20 in dem Schritt D
entsprechenden Schritten R und O als Rohpapier zu-
geflhrt, in dem Schritt DI entsprechenden Schritten
Rl und Ol mit Impragnierharz impragniert, in dem
Schritt DF entsprechenden Schritten RF und OF for-
matiert und in dem Schritt DL entsprechenden Schrit-
ten RL und OL dem Zwischenlager 22 entsprechen-
den Zwischenlagern 24 und 26 zugefuhrt.

[0012] Wird nun in einem Schritt B eine Grundplatte
12 angefdrdert, so werden in Schritten DS, RS und
OS jeweils ein impragniertes und formatiertes Dekor-
papier 14, Gegenzugpapier 18 und Deckpapier 20
aus den zugehdrigen Zwischenlagern 22, 24 und 26
entnommen und in der vorstehend mit Bezug auf
Fig. 3 beschriebenen Reihenfolge aufeinander ge-
stapelt. AnschlieBend wird dieser Stapel in einem
Schritt HP einer HeilRpresse 28 zugefiihrt, in der die
Papierlagen 14, 18 und 20 zur Bildung des ge-
wunschten Endprodukts, nadmlich des Verkleidungse-
lements 10, unter Anwendung eines erhéhten Drucks
und einer erhdhten Temperatur mit der Grundplatte
12 verpresst werden.

[0013] Obgleich die Heilpresse 28 in Fig. 2 grob
schematisch in Form zweier Pressplatten, d.h. in
Form einer stationar arbeitenden Presse, angedeutet
ist, versteht es sich, dass ebenso gut auch kontinuier-
lich oder quasi-kontinuierlich arbeitende Pressen,
beispielsweise Durchlaufpressen, eingesetzt werden
koénnen.

[0014] Das bekannte Verfahren hat den Nachteil,
dass die mit Impragnierharz impragnierten Papiere
nur eine zeitlich begrenzte Lagerstabilitat aufweisen.
Das Impragnierharz darf namlich vor dem Heil3pres-
sen nicht schon vollstandig durchgetrocknet sein,
sondern darf lediglich so kontakttrocken sein, dass
die einzelnen Papierlagen in den Zwischenlagern,
beispielsweise dem Zwischenlager 22 fur Dekorpa-
pier 14, nicht aneinander anhaften. Im Zwischenlager
trocknen die Papiere, insbesondere das Impragnier-
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harz, mit dem sie getrankt sind, jedoch weiter, so
dass sie bei einer zu hohen Lagerdauer einen Tro-
ckungsgrad erreichen, der ein ordnungsgemafes
HeilBverpressen nicht mehr zuldsst. Zu lange gela-
gerte impragnierte Papiere miissen daher ausgeson-
dert und entsorgt werden, was nicht zuletzt aufgrund
der hohen Materialkosten fiir die zum Impragnieren
Ublicherweise verwendeten Aminoplastharze von
Nachteil ist.

[0015] Demgegeniber ist es Aufgabe der vorliegen-
den Erfindung, ein Verfahren der eingangs genann-
ten Art anzugeben, mit welchem die Ausschussmen-
gen reduziert, wenn nicht gar vollstandig vermieden
werden kdnnen.

[0016] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
ein Verfahren der eingangs genannten Art geldst, bei
welchem man in einem ersten Schritt das Harz auf
die Oberflache der Grundplatte aufbringt, bei wel-
chem man in einem auf den ersten Schritt zeitlich fol-
genden zweiten Schritt die Papierlage auf die Ober-
flache der Grundplatte aufbringt, und bei welchem
man in einem auf den zweiten Schritt zeitlich folgen-
den dritten Schritt die auf der Oberflache mit Harz
versehene Grundplatte und die Papierlage miteinan-
der verpresst.

[0017] Erfindungsgemal wird die Papierlage also
nicht schon vor der Zwischenlagerung mit Harz im-
pragniert, sondern sie wird mit dem auf die Grund-
platte aufgebrachten Harz erst beim Verpressen von
Papierlage und Grundplatte in Kontakt gebracht und
dabei von dem Harz durchtrankt. Das eigentliche Im-
pragnieren der Papierlage erfolgt also erst beim Ver-
pressen. Das Papier kann daher als Rohpapier zwi-
schengelagert werden, sodass es keinerlei zeitlichen
Beschrankungen mehr hinsichtlich der Zwischen-
lagerzeit unterworfen ist. Dabei wird unter Rohpapier
im Falle der Dekorpapierlage auch bereits mit einem
Dekor bedrucktes Papier verstanden. Da das Harz
erfindungsgemal auf die Grundplatte aufgetragen
wird, ist zudem sichergestellt, dass Harz immer nur
dann verbraucht wird, wenn auch tatsachlich eine
Grundplatte zur weiteren Verarbeitung zur Verfigung
steht. Das Harz kann auf die Sichtflache oder/und die
Anlageflache beispielsweise mit einem Flachenge-
wicht von zwischen etwa 50 g/m? und etwa 200 g/m?
aufgetragen werden. Der Auftrag kann beispielswei-
se mittels eines an sich bekannten Walzenauftrags-
werks erfolgen.

[0018] Einzum Ausharten des Harzes erforderlicher
Harter kann in Weiterbildung der Erfindung in dem
ersten Schritt gemeinsam mit dem Harz auf die Ober-
flache der Grundplatte aufgebracht werden, vorzugs-
weise als Harz-Harter-Gemisch. Alternativ ist es aber
auch méglich und sogar vorteilhaft, wenn der Harter
und das Harz in zwei voneinander getrennten Schrit-
ten auf die Oberflache der Grundplatte aufgebracht
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werden. Und zwar wird der Harter vorzugsweise in ei-
nem dem ersten Schritt zeitlich vorangehenden vier-
ten Schritt von dem Harz getrennt auf die Oberflache
der Grundplatte aufgebracht. Durch die letztgenann-
te Verfahrensvariante kann auch noch das Problem
umgangen werden, dass ein einmal mit dem Harter
vermischtes Harz innerhalb einer vorbestimmten Ver-
arbeitungszeit, auch Topfzeit genannt, verarbeitet
werden muss. Dies fuhrt zu einer weiteren Reduzie-
rung der Gefahr von Materialausschuss und tragt so-
mit zu einer Senkung der Herstellungskosten der Ver-
kleidungselemente bei.

[0019] Als Harter kann beispielsweise eine Ammo-
niumchlorid-Lésung oder eine Ammoniumsulfat-Lo-
sung oder eine Maleinsaureanhydrid-Lésung ver-
wendet werden.

[0020] Wie dies aus dem Stand der Technik an sich
bekannt ist, kann auch bei dem erfindungsgemafien
Verfahren die Papierlage in einem dem zweiten
Schritt zeitlich vorangehenden flunften Schritt forma-
tiert werden, wobei der Unterschied zum Verfahren
des Standes der Technik lediglich darin besteht, dass
die Papierlage als Rohpapierlage formatiert wird.

[0021] In Abhangigkeit des gewilinschten Aufbaus
des herzustellenden Verkleidungselements kann
nach dem erfindungsgemafen Verfahren lediglich
eine Dekorpapierlage auf die Sichtflache der Grund-
platte aufgebracht werden. Im Hinblick auf die ein-
gangs erlauterte Verformungsproblematik kann opti-
onal ferner auf der Anlageflache der Grundplatte eine
Gegenzugpapierlage vorgesehen werden.

[0022] Falls die Grundplatte sowohl an ihrer Sicht-
flache als auch an ihrer Anlageflache jeweils mit einer
Papierlage versehen ist, namlich einer Dekorpapier-
lage an der Sichtflache und einer Gegenzugpapierla-
ge an der Anlageflache, ist es in Weiterbildung der
Erfindung vorteilhaft, da zeitsparend, wenn die ersten
Schritte des Aufbringens des jeweiligen Harzes auf
die jeweilige Oberflache oder/und die zweiten Schrit-
te des Aufbringens der jeweiligen Papierlage auf die
jeweilige mit Harz versehene Oberflache oder/und
die dritten Schritte des Verpressens der jeweiligen
Papierlage mit der Grundplatte im Wesentlichen
gleichzeitig vorgenommen werden.

[0023] AuRerdem ist es im Hinblick auf die eingangs
erlauterte Abnutzungs- bzw. Abriebproblematik optio-
nal ferner mdglich, auf der Sichtseite der Grundplatte
Uber der Dekorpapierlage noch eine Deckpapierlage
vorzusehen. In diesem Fall kann die in dem ersten
Schritt auf die Sichtflache der Grundplatte aufge-
brachte Harzmenge vorzugsweise derart bemessen
sein, dass sie beim Verpressen der Papierlagen mit
der Grundplatte im dritten Verfahrensschritt zum
Durchtranken bzw. Impragnieren sowohl der Dekor-
papierlage als auch der Deckpapierlage ausreicht.
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[0024] Dariber hinaus kann man dann, wenn die
Grundplatte an ihrer Sichtflache sowohl mit einer De-
korpapierlage als auch mit einer Deckpapierlage ver-
sehen ist, die zweiten Schritte des Aufbringens der
beiden Papierlagen auf die mit Harz versehene Sicht-
flache der Grundplatte oder/und die dritten Schritte
des Verpressens der beiden Papierlagen mit der
Grundplatte im Wesentlichen gleichzeitig vorneh-
men.

[0025] Wie eingangs bereits erwahnt, kann das
Harz ein Aminoplastharz sein, vorzugsweise ein
Harnstoffharz oder ein Melaminharz oder ein Harn-
stoffharz-Melaminharz-Gemisch. Ferner kann das
Harz, insbesondere das zum Impragnieren der sicht-
flachenseitig vorgesehenen Papierlagen verwendete
Harz, wenigstens einen die Abriebfestigkeit erhdhen-
den Stoff, beispielsweise Korund, enthalten.

[0026] Nachzutragen ist noch, dass jede der Papier-
lagen, d.h. die Dekorpapierlage oder/und die Gegen-
zugpapierlage oder/und die Deckpapierlage, von ei-
ner Mehrzahl von Papierschichten gebildet sein
kann.

[0027] Gewilnschtenfalls kann das so hergestellte
Verkleidungselement einer Oberflachenveredelung
zugefihrt werden. Hierzu wird die Oberflache der De-
korpapierlage bzw. gegebenenfalls die Oberflache
der Deckpapierlage zunachst einer Oberflachenbe-
handlung unterzogen. Diese Oberflachenbehandlung
kann eine chemische Behandlung, beispielsweise
das Auftragen eines Haftvermittlers oder/und eine
Fluorierung, oder/und eine mechanische Behand-
lung, beispielsweise das Anschleifen der Oberflache,
oder/und eine elektrische Behandlung, beispielswei-
se eine Coronabehandlung oder/und eine Plasmabe-
handlung, umfassen. Auf die so vorbereitete Oberfla-
che kann anschlieend eine Lackschicht aufgebracht
und getrocknet werden. Gewunschtenfalls kann die-
ser Lackauftrag auch mehrmals wiederholt werden,
erforderlichenfalls unter erneuter vorheriger Oberfla-
chenbehandlung der zuletzt aufgetragenen Lack-
schicht.

[0028] Als Haftvermittler kommt beispielsweise das
von Fa. Henelit, Villach, Osterreich vertriebene Pro-
dukt ,Hydrohaftgrund E643" oder organofunktionel-
les Silan in Frage. Organofunktionelle Silane sind hy-
bride Verbindungen mit einer reaktiven organischen
Gruppe und einem anorganischen Alkylsilikat, bei de-
nen sowohl die organische funktionelle Gruppe als
auch die anorganische hydrolisierbare Alkoxygruppe
jeweils auf das verwendete Trankharz bzw. Amino-
plastharz und den verwendeten Lack abgestimmt
werden kdénnen, um gute Haftvermittlungseigen-
schaften zu erreichen.

[0029] Bei der Fluorierung kann die mit der Grund-
platte verpresste, harzgetrankte Dekorpapierlage in
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einem Vakuumreaktor behandelt werden. Nach dem
Evakuieren und Inertisieren des Reaktors, d.h. dem
Entfernen von etwaig noch an Reaktoroberflachen
anhaftenden oder gebundenen Verunreinigungen,
beispielsweise durch Spulen mit Inertgas, Erhitzen
des Reaktors oder dergleichen, wird gezielt Fluor und
Inertgas zugegeben, wobei ein variables Konzentra-
tionsprofil des Fluorgemisches bei Umgebungstem-
peratur wahrend der Behandlungszeit verwendet
werden kann, um optimale Ergebnisse zu erzielen.
Danach wird der Reaktor evakuiert, gespuilt und die
Dekorpapierlage kann entnommen werden. Diese
sogenannte Offline-Fluorierung kann als Nachbe-
handlungsmethode in jedes Produktionsverfahren in-
tegriert werden. Durch die Fluorierung wird die Ober-
flachenspannung und damit die Benetzung der Ober-
flache durch einen Lack verbessert. Aulerdem wird
eine polare Oberflache erreicht, was zu einer besse-
ren Haftung einer Lackschicht fuhrt.

[0030] Bei einer Coronabehandlung wird Luft, die
sich im Zwischenraum zwischen zwei Elektroden be-
findet, ionisiert. Diese lonen dringen dann in Abhan-
gigkeit ihrer kinetischen Energie in die Oberflache der
zwischen den Elektroden angeordneten zu behan-
delnden Dekorpapierlage ein, und zwar beispielswei-
se bis zu 10 ym tief. Die dadurch bewirkten physika-
lischen und chemischen Veranderungen an der
Oberflache der behandelten Dekorpapierlage kon-
nen noch nicht eindeutig erklart werden. Es wird aller-
dings davon ausgegangen, dass sowohl Oxidations-
vorgange an der Oberflache eine Rolle spielen als
auch durch den Beschuss mit beschleunigten lonen
und Elektronen verursachte physikalische und che-
mische Veranderungen der Oberflache stattfinden.
Es ist jedoch eine wissenschaftlich gesicherte Tatsa-
che, dass eine Coronabehandlung eine verbesserte
Adhasion der Oberflache bewirkt, so dass, wie ge-
winscht, eine aufgetragene Lackschicht an einer
derart behandelten Dekorpapierlage besser haftet.

[0031] Ahnliche Effekte werden auch mit der Plas-
mabehandlung erzielt, wobei hier nicht der direkte
elektrische Lichtbogen, der an den mit Hochspan-
nung beaufschlagten Elekiroden entsteht, zur Be-
handlung der Oberflache genutzt wird, sondern mit-
tels Ladungstrennung ein reaktiver, potentialfreier
Partikelstrahl ionisierter Luft erzeugt und auf die
Oberflache der zu behandelnden Dekorpapierlage
gerichtet wird.

[0032] Durch entsprechendes Polieren der so nach-
behandelten, insbesondere lackierten Oberflache
kann in einfacher Weise jede gewlinschte Oberfla-
chen-Reflektionseigenschaft von mattglanzend bis
hin zu hochglanzend erzielt werden. Insbesondere
bei hochglanzend polierter Oberflache ist ein Verklei-
dungselement, dessen Dekorpapierlage mit einem
Holzdekor bedruckt ist, von Echtholz praktisch nicht
zu unterscheiden.
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[0033] Die Erfindung wird im Folgenden mit Bezug
auf die beigefligte Zeichnung an einem Ausfiihrungs-
beispiel naher erlautert werden. Es stellt dar:

[0034] Fig.1 ein schematisches Ablaufdiagramm
einer Ausflihrungsvariante des erfindungsgemaRen
Verfahrens;

[0035] Fig. 2 eine Ansicht ahnlich Fig. 1 eines Her-
stellungsverfahrens nach dem Stand der Technik;
und

[0036] Fig. 3 eine schematische Darstellung zur Er-
lduterung des Schichtaufbaus eines nach dem erfin-
dungsgemalien Verfahren herzustellenden Verklei-
dungselements.

[0037] Mit Bezug auf Fig. 1 wird im Folgenden ein
erfindungsgemales Verfahren zur Herstellung eines
Verkleidungselements 10 naher erlautert werden,
das den eingangs bereits mit Bezug auf Fig. 3 erlau-
terten Aufbau aufweist, d.h. insbesondere an seiner
Sichtflache 12a sowohl mit einer Dekorpapierlage 14
als auch mit einer Deckpapierlage 20, und an seiner
Anlageflache 12b mit einer Gegenzugpapierlage 18
versehen ist.

[0038] Wie in Fig. 1 dargestellt, wird die Dekorpa-
pierlage 14 in einem Schritt D als Rohpapier bereitge-
stellt und in einem Schritt DF in einer zu den Abmes-
sungen der Grundplatte 12 passenden Gréle forma-
tiert. In einem Schritt DL wird die formatierte Dekor-
papierlage 14 dann einem Zwischenspeicher 22 zu-
gefuhrt, in welchem sie bis zur weiteren Verarbeitung
zwischengelagert wird.

[0039] In analoger Weise werden in dem Schritt D
entsprechenden Schritten R bzw. O als Rohpapier
bereitgestellte Gegenzugpapierlagen 18 bzw. Deck-
papierlagen 20 in dem Schritt DF entsprechenden
Schritten RF bzw. OF formatiert und in dem Schritt
DL entsprechenden Schritten RL bzw. OL einem Zwi-
schenspeicher 24 bzw. 26 zugefihrt. Im Unterschied
zu dem eingangs erlauterten Verfahren des Standes
der Technik sind die in den Zwischenspeichern 22, 24
und 26 zwischengelagerten Papiere also nicht mit
Harz impragniert. Hierdurch entfallt das bei dem be-
kannten Verfahren auftretende Problem, dass von
der Trocknungszeit des Harzes herriihrende, maxi-
male Zwischenlagerzeiten beachtet werden missen,
vollstandig.

[0040] Bei dem erfindungsgemalfien Verfahren wird
eine in einem Schritt B bereitgestellte Grundplatte 12
in einem Schritt BID auf ihrer Sichtflache 12a mit ei-
ner Schicht aus Impragnierharz, genauer gesagt mit
einer Schicht aus einem Impragnierharz-Harter-Ge-
misch, versehen. Erforderlichenfalls kann die Grund-
platte 12 auch rickseitig, d.h. auf ihrer Anlageflache
12b, in einem Schritt BIR mit einer entsprechenden
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Schicht versehen werden.

[0041] Alternativ kdnnen die Schritte BID und BIR
jeweils auch in zwei im zeitlichen Abstand erfolgende
Schritte BHD und BAD bzw. BHR und BAR aufgeteilt
werden, was in Fig. 1 durch gestrichelte Pfeile ange-
deutet ist. In den Schritten BHD und BHR wird dabei
zunachst ein zum Aushérten des Impragnierharzes
erforderlicher Harter auf die Sichtflache 12a bzw. die
Ruckflache 12b der Grundplatte 12 aufgebracht, und
erfolgt anschlieRend in den Schritten BAD und BAR
der eigentliche Auftrag des Impragnierharzes. Die
letztgenannte Verfahrensvariante ist im Hinblick auf
das Problem der Topfzeit eines Impragnierharz-Har-
ter-Gemisches von Vorteil.

[0042] Die Schritte BID und BIR bzw. die Schritte
BHD und BHR und die Schritte BAD und BAR kénnen
vorzugsweise im Wesentlichen zeitgleich vorgenom-
men werden.

[0043] Die so auf ihren beiden Oberflachen 12a,
12b mit Harz beschichtete Grundplatte 12 wird in ei-
nem Schritt BS einem Stapelungsvorgang zugefihrt,
in welchem auf die Sichtflache 12a der Grundplatte
12 eine in einem Schritt DS zugeflihrte Dekorpapier-
lage 14 und optional eine in einem Schritt OS zuge-
fuhrte Deckpapierlage 20 aufgelegt wird, sowie fer-
ner optional auf die Anlageflache 12b der Grundplat-
te 12 eine in einem Zuflhrschritt RS zugefiihrte Ge-
genzugpapierlage 18 aufgelegt wird. Der so gebilde-
te Stapel wird in einem Schritt HP einer Heil3presse
28 zugefihrt, in welcher die verschiedenen Papierla-
gen unter erhéhtem Druck und erhéhter Temperatur
mit der Grundplatte 12 verpresst werden. Insbeson-
dere dringt wahrend dieses Pressvorgangs das auf
die Grundplatte 12 aufgebrachte Harz in die verschie-
denen Papierlagen ein und durchtréankt bzw. imprag-
niert diese. Man erhalt so ein Verkleidungselement
10 mit dem in Fig. 3 dargestellten Schichtaufbau.

[0044] AnschlieBend kann das so hergestellte Ver-
kleidungselement 10 gewtlinschtenfalls noch einer
Oberflachenveredelung unterzogen werden. Hierzu
wird die Oberflache 14a der Dekorpapierlage bzw.
gegebenenfalls die Oberflache 20a der Deckpapier-
lage 20 zunachst einer Oberflachenbehandlung un-
terzogen. Diese Oberflachenbehandlung kann eine
chemische Behandlung, beispielsweise das Auftra-
gen eines Haftvermittlers oder/und eine Fluorierung,
oder/und eine mechanische Behandlung, beispiels-
weise das Anschleifen der Oberflache, oder/und eine
elektrische Behandlung, beispielsweise eine Corona-
behandlung oder/und eine Plasmabehandlung, um-
fassen. Auf die so vorbereitete Oberflache kann an-
schlieRend eine Lackschicht 30 aufgebracht und ge-
trocknet werden, die in Eig. 3 lediglich gestrichelt an-
gedeutet ist. Gewlinschtenfalls kann dieser Lackauf-
trag auch mehrmals wiederholt werden, erforderli-
chenfalls unter vorheriger Oberflachenbehandlung
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der zuletzt aufgetragenen Lackschicht.

[0045] Gemal eines Ausfiihrungsbeispiels umfasst
die Oberflachenbehandlung zunachst das Aufbrin-
gen eines Haftvermittlers, beispielsweise des von Fa.
Henelit, Villach, Osterreich vertriebenen Produkts
»Hydrohaftgrund E643", und zwar in einer Menge von
zwischen etwa 5 g/m? und etwa 30 g/m?. Dieser Haft-
vermittler wird anschlielend mittels UV-Strahlung
ausgehartet. Zur weiteren Verbesserung der Haftfes-
tigkeit des folgenden Lackauftrags kann die Oberfla-
che dann gewunschtenfalls auch noch angeschliffen
werden. Der Lack kann als Walzlack oder Spruhlack
aufgetragen werden. Als Lack kann beispielsweise
ein Polyurethanlack oder ein UV-Lack verwendet
werden, etwa der von Fa. Henelit, Villach, Osterreich
vertriebene ,UV Hydro brillant"-Lack. Der Lackauf-
trag kann in einer Menge von zwischen etwa 15 g/m?
und etwa 30 g/m? fur die Lackgrundschicht und zwi-
schen etwa 5 g/m? und etwa 10 g/m? fiir weitere Lack-
schichten erfolgen.

[0046] Zur Erhohung der Abriebbestandigkeit der
Lackschicht kann dem Lack ein geeigneter Zu-
schlagsstoff beigemengt werden, beispielsweise Ko-
rund, vorzugsweise in einer Menge von etwa 5 g/m?
bis etwa 50 g/m?. Sofern die Abriebbestandigkeit der
so aufgebrachten Lackschicht ausreicht, kann auf
den Einsatz eines Deckpapiers verzichtet werden.
Da die Lackschicht zu keiner zusatzlichen Spannung
in dem auf die Sichtflache 12a der Grundplatte 12
aufgebrachten Schichtaufbau fuhrt, brauchen auf der
Ruckflache 12b der Grundplatte 12 in der Gegenzug-
papierlage 18 keine besonderen Vorkehrungen ge-
troffen zu werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungs-
elements (10), beispielsweise eines Fullbodenpa-
neels, eines Wandverkleidungselements, eines M6-
belsichtfrontelements oder dergleichen, wobei das
Verkleidungselement (10) eine Grundplatte (12) um-
fasst, welche an einer Oberflache, namlich ihrer
Sichtflache (12a) oder ihrer der Sichtflache entge-
gengesetzten Anlageflache (12b), mit einer mit Harz
getrankten Papierlage (14, 18) versehen ist, da-
durch gekennzeichnet, dass man in einem ersten
Schritt (BID, BIR) das Harz auf die Oberflache (12a,
12b) der Grundplatte (12) aufbringt, dass man in ei-
nem auf den ersten Schritt (BID, BIR) zeitlich folgen-
den zweiten Schritt (DS, RS) die Papierlage (14, 18)
auf die Oberflache (12a, 12b) der Grundplatte (12)
aufbringt, und dass man in einem auf den zweiten
Schritt (DS, RS) zeitlich folgenden dritten Schritt (HP)
die auf der Oberflache (12a, 12b) mit Harz versehene
Grundplatte (12) und die Papierlage (14, 18) mitein-
ander verpresst.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass man einen zum Ausharten des Harzes
erforderlichen Harter in dem ersten Schritt (BID, BIR)
gemeinsam mit dem Harz auf die Oberflache (12a,
12b) der Grundplatte (12) aufbringt, vorzugsweise
als Harz-Harter-Gemisch.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass man einen zum Ausharten des Harzes
erforderlichen Harter von dem Harz getrennt, vor-
zugsweise in einem dem ersten Schritt (BID, BIR)
zeitlich vorangehenden vierten Schritt, auf die Ober-
flache (12a, 12b) der Grundplatte (12) aufbringt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass man die Papierlage
(14, 18) in einem dem zweiten Schritt (DS, RS) zeit-
lich vorangehenden fiinften Schritt formatiert.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass man dann, wenn die
Grundplatte (12) sowohl an ihrer Sichtflache (12a) als
auch an ihrer Anlageflache (12b) jeweils mit einer Pa-
pierlage (14, 18) versehen ist, die ersten Schritte
(BID, BIR) des Aufbringens des jeweiligen Harzes auf
die jeweilige Oberflache (12a, 12b) oder/und die
zweiten Schritte (DS, RS) des Aufbringens der jewei-
ligen Papierlage (14, 18) auf die jeweilige mit Harz
versehene Oberflache (12a, 12b) oder/und die dritten
Schritte (HP) des Verpressens der jeweiligen Papier-
lage (14, 18) mit der Grundplatte (12) im Wesentli-
chen gleichzeitig vornimmt.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass man dann, wenn die
Grundplatte (12) an ihrer Sichtflache (12a) sowohl mit
einer Dekorpapierlage (14) als auch mit einer Deck-
papierlage (20) versehen ist, in dem ersten Schritt
(BID) eine Harzmenge auf die Sichtflache (12a) der
Grundplatte (12) aufbringt, die unter Berilcksichti-
gung beider Papierlagen (14, 20) bemessen ist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass man dann, wenn die
Grundplatte (12) an ihrer Sichtflache (12a) sowohl mit
einer Dekorpapierlage (14) als auch mit einer Deck-
papierlage (20) versehen ist, die zweiten Schritte
(DS, OS) des Aufbringens der beiden Papierlagen
(14, 20) auf die mit Harz versehene Sichtflache (12a)
der Grundplatte (12) oder/und die dritten Schritte
(HP) des Verpressens der beiden Papierlagen (14,
20) mit der Grundplatte (12) im Wesentlichen gleich-
zeitig vornimmt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass das Harz ein Amino-
plastharz ist, vorzugsweise ein Harnstoffharz oder
ein Melaminharz oder ein Harnstoffharz-Melamin-
harz-Gemisch.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
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dadurch gekennzeichnet, dass das Harz wenigstens
einen die Abriebfestigkeit erhdhenden Stoff, bei-
spielsweise Korund, enthalt.

10. Verfahren nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 und gewlinschtenfalls dem Kennzeichen
eines der Anspruche 1 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dass eine Sichtoberflache (14a, 20a) der Dekor-
papierlage (14) oder der Deckpapierlage (20) zu-
nachst wenigstens einer Oberflachenbehandlung un-
terzogen wird, und dass dann auf diese behandelte
Oberflache wenigstens eine Lackschicht (30) aufge-
tragen wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Oberfla-
chenbehandlung eine chemische Behandlung um-
fasst.

12. Verfahren nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Oberfla-
chenbehandlung das Auftragen eines Haftvermitt-
lers, beispielsweise von organofunktionellem Silan,
oder eine Fluorierung umfasst.

13. Verfahren nach Anspruch einem der Anspri-
che 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die we-
nigstens eine Oberflachenbehandlung eine elekitri-
sche Behandlung umfasst.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Oberfla-
chenbehandlung eine Coronabehandlung oder eine
Plasmabehandlung umfasst.

15. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis
14, dadurch gekennzeichnet, dass die wenigstens
eine Oberflachenbehandlung eine mechanische Be-
handlung umfasst.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Oberfla-
chenbehandlung ein Anschleifen der Oberflache um-
fasst.

17. Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass der Lack wenigs-
tens einen die Abriebfestigkeit erh6henden Stoff, bei-
spielsweise Korund, enthalt.

Es folgen 3 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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