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(54) VERFAHREN FUR DAS BESCHICHTEN EINES PLATTENWERKSTOFFES

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren far das
Beschichten einer Flache eines Plattenwerkstoffs (1)
mit  mehreren  Teilsticken von  zueihander
unterschiedlichen flachigen Oberflachenmaterialien
(2,3), sowie einen dementsprechend beschichteten
Plattenwerkstoff. Dabei werden mindestens zwei
unterschiedliche Oberflachenmaterialien verwendet, Figt.1
welche unterschiedliche Materialstruktur aufweisen,
wobei mindestens ein Oberflachenmaterial (2) eine
im makroskopischen GréBenbereich inhomogene
Materialstruktur aufweist, wobei die Inhomogenitat
darin  besteht, dass Volumenbereiche aus
robusterem Material mit Volumenbereichen aus
demgegeniber  weniger  robustem  Material
abwechseln, wobei die einzelnen
Oberflachenmaterialien zugeschnitten, am
Grundmaterial festgeklebt, gemeinsam Uberschliffen
und mit einer gemeinsamen Lackschicht (4)
Uberzogen werden.
Die frei liegende Seite der Oberflachenmaterialien }
(2, 3) wird zwischen dem Vorgang des
Uberschleifens und dem Vorgang des gemeinsamen
Lackierens einem Aufrauvorgang unterzogen, durch
welchen aus dem Oberflachenmaterial (2), welches
eine im makroskopischen GroéBenbereich
inhomogene Materialstruktur ~ aufweist, die
Volumenbereiche aus weniger robustem Material
starker abgetragen werden als die Volumenbereiche
aus robusterem Material.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Verfahren fir das Herstellen einer Oberflachenbeschichtung auf
einem Plattenwerkstoff sowie einen dementsprechend beschichteten Plattenwerkstoff.

[0002] Die AT 11 401 U1 beschreibt eine Verfahren fiir das Beschichten von Plattenwerkstoffen
mit Teilstlicken von zueinander unterschiedlichen Oberflichenmaterialien, wobei die Teilstlicke
zugeschnitten, auf die zu beschichtende ebene Oberflache aufgeklebt, gemeinsam uberschlif-
fen und mit einer gemeinsamen gleichartigen Lackierung versehen werden. Typischerweise
werden ein Schichtstoff, welcher durch Verpressen von mit Melaminharz und/oder Phenolharz
getrankten Papieren gebildet ist, gleichmaBig durchgefarbt ist und auch nach dem oberflachli-
chen Abschleifen vollkommen gleichfarbig und homogen aussieht und ein Furnier miteinander
kombiniert, an welchem die Holzfaserung bestens sichtbar ist. Mit Hilfe des Verfahrens lassen
sich optisch stark unterschiedliche Oberflachenmaterialien sehr gut miteinander kombinieren,
wobei die EbenmaBigkeit der letztendlich &uBeren Oberflache durch keinerlei Unterbrechungen
oder Wechsel gestort ist.

[0003] Von diesem Stand der Technik ausgehend besteht die der Erfindung zu Grunde liegen-
de Aufgabe darin, eine Beschichtung fir eine Oberflachenseite eines Plattenwerkstoffes bereit-
zustellen, welche aus mehreren unterschiedlichen Teilfldchen aus unterschiedlichen Oberfla-
chenmaterialien gebildet ist, welche zwar gleiche Farbe aufweisen kénnen, aber dennoch durch
ihre Oberflachenstruktur optisch gut unterscheidbar sind. Die Ubergange zwischen den Teilfla-
chen unterschiedlichen Oberflachenmaterials sollen dabei bestméglich spalt und stufenfrei sein
und es soll mdglichst keine Einschrankung in Bezug auf den Verlauf der Grenzlinie zwischen
den einzelnen Teilflachen von Oberflachenmaterialien geben.

[0004] Zum Ldésen der Aufgabe wird vom Verfahren gemaB der AT 11 401 U1 ausgegangen,
wonach unterschiedliche flachige Oberflichenmaterialien zugeschnitten, auf dem zu beschich-
tenden Plattenwerkstoff festgeklebt, gemeinsam Uberschliffen und mit einer gemeinsamen
Lackschicht versehen werden.

[0005] Als erfindungsgeméBe Verbesserung wird vorgeschlagen, dass die Beschichtung zwi-
schen dem Vorgang des Uberschleifens und dem Vorgang des Lackierens einem oberflachli-
chem Aufrauvorgang, welcher als partieller Abtragungsvorgang zu verstehen ist, unterzogen
wird.

[0006] Indem die unterschiedlichen Oberflichenmaterialien unterschiedliche Materialstruktur
aufweisen, erhalten sie durch den Aufrauvorgang eine unterschiedliche Oberflachenstruktur,
also erkennbar unterschiedliche DurchschnittsgréBen und Formen von Erhéhungen und Vertie-
fungen. Damit sind auch die mit unterschiedlichen Oberflachenmaterialien beschichteten Fla-
chenbereiche auch dann noch als unterschiedlich sichtbar, wenn die gesamte Oberflache mit
einer durchgehend homogenen und farblich deckenden Lackschicht (iberzogen ist.

[0007] Das Verfahren ist dann besonders vorteilhaft anwendbar, wenn ein Oberflachenmaterial
eine im makroskopischen GréBenbereich inhomogene Materialstruktur aufweist, wobei die
Inhomogenitét darin besteht, dass Volumenbereiche aus robusterem Material mit Volumenbe-
reichen aus demgegenuber weniger robustem Material einander abwechseln. Besonders vor-
teilhaft ist es, wenn als zweites, dazu unterschiedliches Oberflichenmaterial ein Material ver-
wendet wird, welches makroskopisch betrachtet homogen ist und robuster ist als das erste
Oberflachenmaterial.

[0008] Diese Bedingungen sind bei jener typischen und besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form erflllt, bei der als Oberflachenmaterialien ein Furnier und ein Schichtstoff kombiniert wer-
den. Als Verfahren fiir das Aufrauen kann dazu sehr gut das Biirsten angewendet werden.

[0009] Mit dem Begriff "Schichtstoff" wird in dieser Schrift ein flachiges Material bezeichnet,
welches aus mehreren, durch Verpressen untereinander verbundenen Schichten von mit Phe-
nolharz und/oder Melaminharz getrénkten Papieren besteht. Andere, im deutsprachigen Raum
dafiir verwendete Begriffe sind beispielsweise ,Schichtpressstoff", ,Laminat", ,HPL" und ,CPL".
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[0010] Durch das Biirsten werden vorwiegend weichere Materialbereiche des Furniers abgetra-
gen oder verdichtet, sodass die Oberflache des Furniers wellig wird. Der gegenlber dem ge-
samten Furnier deutlich hartere Schichtstoff wird - je nach verwendetem Blrstenmaterial -nur
wenig oder gar nicht abgetragen oder verdichtet. Letztendlich wird die Oberflachenwelligkeit
des Furniers stark verschieden von jener des Schichtstoffes.

[0011] Sowohl Schichtstoffe als auch Furniere sind in der Industrie als Beschichtungswerkstoffe
vorwiegend fur Plattenwerkstoffe auf Holzbasis einschlielich damit zusammenhangender
Verfahren wie Zuschneiden, Kleben, Schleifen, Beizen, Lackieren bestens bekannt und gut
beherrscht, sodass das erfindungsgeméaBe Verfahren mit diesen Beschichtungswerkstoffen
durch die Fachwelt problemlos durchfiihrbar ist.

[0012] Die Erfindung wird an Hand dreier nicht maBstéblicher Prinzipskizzen veranschaulicht:

[0013] Fig. 1: zeigt in Schnittansicht einen Ausschnitt aus einem erfindungsgemaB zu be-
schichtenden Plattenwerkstoff einschlieBlich den dazu darauf angeordneten
Oberflachenmaterialien unmittelbar nach dem Verbinden von Plattenwerkstoff
und Oberflachenmaterialien.

[0014] Fig. 2: zeigt die Schnittflache von Fig. 1 bei fertigem Zustand des beschichteten Plat-
tenwerkstoffes.

[0015] Fig. 3: zeigt in Frontalansicht einen beispielhaft erfindungsgemaB beschichteten Plat-
tenwerkstoff.

[0016] GemaB der dargestellten beispielhaften Ausflihrung wird eine Seite des ebenen Plat-
tenwerkstoffes 1, beispielsweise einer Pressspanplatte, sowohl mit einer Beschichtung homo-
genen Aufbaus, beispielsweise Schichtstoff 3 als auch mit einem Furnier 2 beschichtet. Nach
dem Zuschneiden der flachigen Oberflichenmaterialien Schichtstoff 3 und Furnier 2 werden
diese aneinander und auf die Grundplatte 1 gefligt und mit dieser durch Verkleben verbunden.
Die Dicken von Furnier und Schichtstoff liegen typischerweise im Bereich von 0,5 mm bis 1,5
mm. In diesem Dickenbereich und auch in angrenzenden Dickenbereichen kénnen diese Mate-
rialien sehr gut mittels den bekannten Zuschnittmethoden zugeschnitten und weiterverarbeitet
werden, sodass beispielsweise die in Fig. 3 erkennbaren Furnierstreifen 2 und Schichtstofffla-
che 3 mit streifenférmigen Ausnehmungen aus gréBerem, flachigem Grundmaterial herausge-
schnitten werden kdnnen.

[0017] Wie in Fig. 2 erkennbar, kann die Starke des Furniers 2 im Rohzustand etwas gréBer
sein als jene des Schichtstoffes 3, womit sich nach dem Figen am Ubergang zwischen den
beiden Materialien eine Stufe ergibt.

[0018] Durch Uberschleifen der gesamten Oberfliche wird Material abgetragen, sodass die
Sichtflache beider Oberflichenmaterialien in einer Ebene zu liegen kommt und alle Stufen
ausgeglichen sind.

[0019] Durch den im Anschluss an das Schleifen stattfindenden Vorgang des Aufrauens der frei
liegenden Oberflache, typischerweise durch Blrsten - typischerweise mittels rasch rotierender
Birsten mit Borsten aus Kunststoff oder einem eher weichen Metall -, wird die Materialstruktur
des Furniers als Oberflachenwelligkeit herausgearbeitet. Das Holz des Furniers weist Volumen-
bereiche gréBerer Festigkeit und solche geringerer Festigkeit auf. Beim Aufrauvorgang wird vor
allem von den Bereichen mit geringerer Festigkeit Material abgetragen oder verdichtet, sodass
sich dort die in Fig. 2 erkennbaren Vertiefungen bilden. Im Anschluss an das Aufrauen wird die
Oberflache mit einer beide Oberflachenmaterialien 2, 3 gleichermaBen bedeckenden homoge-
nen Lackschicht 4 versehen. Durch diese Lackschicht kénnen zwar Bereiche unterschiedlicher
Oberflachenmaterialien 2, 4 bezliglich der Farbung vollstandig aneinander angeglichen werden,
die Struktur aus Vertiefungen und Erhéhungen auf dem Furnier 2 bleibt aber dennoch erhalten
und als Struktur von Erhéhungen und Vertiefungen der Lackschicht 4 sichtbar. Damit ist es
mdglich, Oberflaichen von Gegenstédnden mit einem auf eine angenehm dezente Weise sehr
hochwertig anmutenden Oberflachenmuster zu versehen, dessen dezente Kontraste mit den
Winkeln aus denen es betrachtet wird und mit den Winkeln von denen her es beleuchtet wird,
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sichtlich wechseln. Man gewinnt durch dieses Verfahren eine wesentliche neue Gestaltungs-
mdglichkeit fir Oberflachen von Gegensténden.

[0020] Natlrlich ist das Verfahren auch fir andere Materialkombinationen als fir Schichtstoff
und Furnier anwendbar. Wichtig ist, dass zumindest ein Oberflichenmaterial eine in der Weise
inhomogene Materialstruktur aufweist, dass Teilbereiche seines Volumens deutlich besser
abtragbar sind als andere Teilbereiche, und dass die unterschiedlichen Teilbereiche so grob
sind, dass man sie mit dem freien Auge gut unterscheiden kann.

[0021] An Stelle des Biirstens als Verfahren fiir das Aufrauen kommen an mechanischen Ver-
fahren vor allem auch das Bestrahlen mit Partikeln - typischerweise aus Sand, Glas, Kunststoff
oder Kohlendioxydeis - oder auch das Strahlen mit einem Flissigkeitsstrahl in Frage.

[0022] Prinzipiell sind fir das Aufrauen eines Oberflachenmaterials auch das Behandeln der
Oberflache mit Chemikalien (S&uren, Laugen, Oxydationsmittel etc.) oder auch elektrochemi-
sches (galvanisches) Abtragen in Betracht zu ziehen. Der weiter oben erwéhnte Begriff "robust"
ist dann nicht als Unempfindlichkeit einer Materialkomponente gegen mechanische Beanspru-
chung zu verstehen, sondern als Unempfindlichkeit einer Materialkomponente gegen dem
Angriff durch eine Chemikalie oder gegen Abtragung in einem Galvanikbad.

Anspriiche

1. Verfahren fir das Beschichten einer Flache eines Plattenwerkstoffs (1) mit mehreren Teil-

stlicken von zueinander unterschiedlichen flachigen Oberflachenmaterialien (2, 3),

- wobei mindestens zwei unterschiedliche flachige Oberflachenmaterialien (2, 3) verwen-
det werden, welche unterschiedliche Materialstruktur aufweisen,

- wobei mindestens ein Oberflaichenmaterial (2) eine im makroskopischen GrdBenbereich
inhomogene Materialstruktur aufweist, wobei die Inhomogenitat darin besteht, dass Vo-
lumenbereiche aus robusterem Material mit Volumenbereichen aus demgegeniber we-
niger robustem Material einander abwechseln,

- wobei die einzelnen Oberflichenmaterialien zugeschnitten, am Grundmaterial festge-
klebt, gemeinsam Uberschliffen und mit einer gemeinsamen Lackschicht (berzogen
werden,

dadurch gekennzeichnet, dass )
die frei liegende Seite der Oberflachenmaterialien (2, 3) zwischen dem Vorgang des Uber-
schleifens und dem Vorgang des gemeinsamen Lackierens einem Aufrauvorgang unterzo-
gen wird, durch welchen aus dem Oberflachenmaterial (2), welches eine im makroskopi-
schen GroBenbereich inhomogene Materialstruktur aufweist, die Volumenbereiche aus
weniger robustem Material starker abgetragen werden als die Volumenbereiche aus robus-
terem Material.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Oberflachenmaterial ein
Schichtstoff ist, welcher aus mit Phenolharz und/oder Melaminharz getréankten Papieren
besteht, die miteinander durch Verpressen verbunden sind, dass ein weiteres Oberfla-
chenmaterial ein Furnier ist.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der zwischen dem Schleifen
und dem Lackieren stattfindende Aufrauvorgang durch Biirsten der Oberflachenmaterialien
erfolgt.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der zwischen dem Schleifen
und dem Lackieren stattfindende Aufrauvorgang durch Bestrahlen der Oberflachenmateria-
lien mit Partikeln erfolgt.
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5. Plattenwerkstoff (1) welcher mit mehreren Teilstlicken von zueinander unterschiedlichen
flachigen Oberflachenmaterialien (2, 3), beschichtet ist, wobei

- sich mindestens zwei Oberflachenmaterialien (2, 3) in ihrer Materialstruktur unterschei-
den,

- wobei mindestens ein Oberflaichenmaterial (2) eine im makroskopischen GrdBenbereich
inhomogene Materialstruktur aufweist, wobei die Inhomogenitét darin besteht, dass Vo-
lumenbereiche aus robusterem Material mit Volumenbereichen aus demgegeniber we-
niger robustem Material einander abwechseln,

- wobei die einzelnen Oberflaichenmaterialien zugeschnitten, am Grundmaterial in ge-
wiinschter Lage festgeklebt, gemeinsam (berschliffen und mit einer gemeinsamen
Lackschicht tiberzogen sind,

dadurch gekennzeichnet, dass i
die frei liegende Seite der Oberflachenmaterialien (2, 3) zwischen dem Vorgang des Uber-
schleifens und dem Vorgang des gemeinsamen Lackierens einem Aufrauvorgang unterzo-
gen ist, durch welchen aus dem Oberflachenmaterial (2), welches eine im makroskopi-
schen GréBenbereich inhomogene Materialstruktur aufweist, die Volumenbereiche aus
weniger robustem Material stérker abgetragen sind als die Volumenbereiche aus robuste-
rem Material.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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