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(54) VERBUNDPLATTE SOWIE VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINER
VERBUNDPLATTE
(57) Es wird eine Verbundplatte bestehend aus einer

Tragerplatte (2) vorgeschlagen, auf die durch einen
einzigen Pressvorgang unter zusétzlicher Hitzeein-
wirkung beidseitig eine Beschichtung aus mehreren
zuvor nicht miteinander verpressten Einzellagen
aufgebracht ist. Erfindungsgema® ist in die Be-
schichtung auf wenigstens einer Seite eine Oberflé-
chenstruktur durch einzigen Pressvorgang ein-
presst, die eine Strukturtiefe von gréBer 100 um
aufweist, wobei die Beschichtung auf dieser Seite
ein auf die Tragerplatte folgendes ein- und mehrla-
giges Underlay umfasst, das an hochstehenden
Bereichen eine Gesamtdicke von 140 pm bis
300 pm besitzt und im Bereich von Vertiefungen
eine Gesamtdicke von 40 pm bis 100 uym. Des
Weiteren wird ein Verfahren zur Herstellung einer
derartigen Verbundplatte vorgeschlagen.
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Die Erfindung betrifft eine Verbundplatte sowie ein Verfahren zur Herstellung einer Verbundplat-
te nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 8.

Stand der Technik

Es sind Verbundplatten bekannt geworden, die eine Tragerplatte aus Holzwerkstoff, z. B. eine
Spanplatte besitzen, auf die in einem Direktschichtverfahren beidseitig durch Verpressen und
zusatzliche Warmeeinwirkung eine Beschichtung aus mehreren zuvor nicht miteinander ver-
pressten kunstharzimpragnierten Einzellagen aufgebracht ist. Die oberste Lage der beidseitigen
Beschichtung ist im Allgemeinen eine kondensationsharz-imprégnierte Dekorschicht. Es kom-
men jedoch auch metallische Deckfolien zur Anwendung.

Durch die Materialauswahl der im Aligemeinen aufRen liegenden jedenfalls von auflen sichtba-
ren Dekorschicht werden die Oberflicheneigenschaften, wie z. B. die mechanische Belastbar-
keit oder die Art wie Licht bzw. Schall gebrochen oder reflektiert wird, bestimmt.

Im Gegensatz zu "direktbeschichteten" Verbundplatten gibt es auch die Mdglichkeit, z. B. ein
Holzwerkstofftrager, wie z. B. eine Spanplatte mit einer dekorativen vorgefertigten Schicht-
pressstoffplatte zu versehen. Derartige Schichtpressstoffplatten werden unter hohen Pressdri-
cken von bis zu 70 Megapascal (Mpa) zunéchst separat hergestellt. AnschlieBend kann die
Schichtpressstoffplatte auf eine Tragerplatte aufgeklebt werden. Diese Vorgehensweise erfor-
dert somit im Vergleich zu einer "direktbeschichteten" Verbundplatte mindestens einen zusétzli-
chen Arbeitsschritt, namlich die vorangehende Herstellung der separaten Schichtpressstoffplat-
te unter Hochdruckbedingungen. Sofern die Schichtpressstoffplatte eine Oberflachenstruktur
aufweist, kann diese zudem beim Aufbringen auf eine Tragerplatte in Mitleidenschaft gezogen
werden.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine Verbundplatte der einleitend bezeichneten Art
herzustellen, die kostengiinstig und von vergleichsweise hoher Qualitat ist und mit welcher die
Méglichkeiten, gewiinschte Oberflacheneffekte zu erzielen, erweitert werden.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des Anspruchs 1 bzw. des Anspruchs 8 gelost.

Die Erfindung geht zunachst von einer Verbundplatte aus, die eine Tragerplatte, z. B. Holz-
werkstofftragerplatte aufweist, auf die durch einen einzigen Pressvorgang unter zusétzlicher
Hitzeeinwirkung beidseitig eine Beschichtung aus mehreren zuvor nicht miteinander verpress-
ten Einzellagen aufgebracht ist. Der Kerngedanke der Erfindung liegt nun darin, dass in die
Beschichtung auf wenigstens einer Seite eine Oberflachenstruktur durch den einzigen Press-
vorgang eingepresst ist, die eine Strukturtiefe von gréBer 100 pm aufweist, wobei die Beschich-
tung auf dieser Seite ein auf die Tragerplatte folgendes ein- oder mehrlagiges Underlay um-
fasst, das an hochstehenden Bereichen eine Gesamtdicke von 140 pm bis 300 pm und im
Bereich von Vertiefungen eine Gesamtdicke von gréRer 40 um bis 100 pym besitzt. Beispiels-
weise werden als Underlay vier melaminbeharzte Papierbégen mit einer Einzelschichtdicke von
z. B. 140 pm im unverpressten Zustand verwendet, wodurch sich Strukturtiefen im verpressten
Zustand von bis zu 200 pm ausgleichen lassen. Dabei wird das Underlay auf eine minimale
Starke von 50 bis 70 pm verpresst, wogegen die hochstehenden Bereiche 200 bis 260 pm dick
sind. Eine derart ausgestaltete Verbundplatte Iasst sich vergleichsweise kostenginstig und mit
hoher Oberflachenqualitat herstellen. Als ein wesentlicher Vorteil bietet eine solche Verbund-
platte, insbesondere im Zusammenhang mit den unten beschriebenen metallischen Dekor-
schichten Oberflacheneigenschaften, die sich normalerweise nur mit Schichtsystemen erzielen
lassen, bei welchen auf eine Tragerplatte, z. B. Holztragerplatte nachtréglich eine unter Hoch-
druckbedingungen hergestellte vorgefertigte Schichtpressstoffplatte aufgeklebt ist.

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung ist die dekorative Schicht eine
Metallfolie. Um einen kostengiinstigen und bewahrten Unterbau unter der dekorativen Schicht
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zu erhalten, wird im Weiteren vorgeschlagen, dass das ein- oder mehrlagige Underlay mehrere,
z. B. drei oder vier kunstharz-, z. B. melaminharzgetrankte Papiere umfasst. Es kann jedoch
auch eine thermoplastische Folie als Underlay zur Anwendung kommen.

Zur Vermeidung eines Verzugs der Verbundplatte und um darliber hinaus eine beidseitige
Einsetzbarkeit der Verbundplatte zu ermdglichen, wird im Weiteren vorgeschlagen, dass die
Verbundplatte in Bezug auf die Tragerplatte symmetrisch aufgebaut ist.

Als kostenglnstige Tragerplatte wird beispielsweise eine Holzwerkstofftragerplatte, wie eine
Spanplatte eingesetzt.

Eine dekorativ besonders ansprechende Oberfldchenstruktur, weist durchgehend parallel ver-
laufende, nutenartige Vertiefungen auf. Dabei ist es im Weiteren giinstig, wenn die Breite der
Vertiefungen in der GréRenordnung der Breite der dazwischen liegenden hochstehenden Berei-
che liegt. Z. B. sind die Vertiefungen 1 bis 2 mm, die hochstehenden Bereiche ungefahr 0,5 bis

-1 mm breit. Im Querschnitt betrachtet kénnen die hochstehenden Bereiche eine trapezférmige

bzw. wellenférmige Kontur aufweisen.

Bei einem Verfahren zur Herstellung einer Verbundplatte, bei welchem durch einen einzigen
Pressvorgang unter zusétzlicher Hitzeeinwirkung beidseitig auf eine Tragerplatte eine Beschich-
tung aus mehreren zuvor nicht miteinander verpressten Einzellagen aufgebracht wird, liegt der
wesentliche Aspekt der Erfindung darin, dass fir die Beschichtung auf wenigstens einer Seite
ein auf die Tragerplatte folgendes ein- oder mehrlagiges Underlay mit einer Dicke von gréRer
400 pm im unverpressten Zustand und eine darauf angeordnete dekorative Schicht verwendet
wird, wobei in diese Beschichtung wahrend des einzigen Pressvorgangs durch entsprechend
beschaffene strukturgebende Mittel eine Oberflachenstruktur eingepresst wird, die eine Struk-
turtiefe von groRRer 100 um besitzt. Die Erfindung macht sich dabei die Erkenntnis zunutze, dass
sich die Oberflachenstrukturtiefen von gréer 100 pm in einem Pressvorgang ohne mechani-
sche Beeintrachtigung der Tragerplatte erzielen lassen, wenn das ein- oder mehriagige Under-
lay, aus vorzugsweise melaminharzgetrankten Papieren, eine ausreichende Dicke besitzt. Im
unverpressten Zustand sollte die Dicke des Underlays, die sich bei mehreren Lagen aus der
Addition der Dicke der Einzellagen ergibt, gréRenordnungsméRig mindestens doppelt so groR
sein, wie die gewliinschte Oberflachenstrukturtiefe. Vorzugsweise ist das Underlay jedoch im
unverpressten Zustand nicht dicker als 700 um, da bei gr6Reren Dicken die Rissanfalligkeit der
verpressten Schicht zu nimmt und sich zudem der Belegungsaufwand erhéht. Dies gilt in erster
Linie far ein Underlay, das aus bekannten melaminharzgetrankten Papieren besteht. Beim
Einsatz von anderen Materialien kann die Dickenabschatzung fir das Underlay im unverpress-
ten Zustand nur dann tbertragen werden, wenn dieses Material beim Verpressen im Hinblick
auf die Verdichtung unter Druck und Hitze sich ahnlich verhalt.

Vorzugsweise wird der Verpressvorgang bei einem Pressendruck von ca. 25 bis 35 Megapascal
durchgefiihrt. Bei diesem Druck ist noch gewabhrleistet, dass eine Vielzahl von Tragerplattenma-
terialien, wie beispielsweise eine Spanplatte in ihrem Gefilige nicht beeintrachtigt werden, sich
jedoch eine Oberflachenstrukturtiefe von grofRer 100 uym erreichen lasst. In einer bevorzugten
Ausgestaltung der Erfindung wird als dekorative Schicht eine vor dem Pressvorgang glatte
Metallfolie, z. B. Alufolie eingesetzt, die beim Verpressvorgang ihre Oberflachenstruktur erhalt.
Damit zum Unterbau aus einem ein- oder mehrlagigen Underlay eine gute Verbindung erzielt
wird, ist es in diesem Zusammenhang Uberdies vorteilhaft, wenn die Innenseite der Metallfolie
mit einem Haftvermittler, z. B. Primer versehen ist.

In einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung wird eine Metallfolie eingesetzt,
deren Dicke deutlich kleiner als die Tiefe der Oberflichenstruktur ist. Durch diese Ma3nahme
kann bei Driucken, bei welchen eine Tragerplatte, wie z. B, eine Spanplatte noch nicht nen-
nenswert deformiert wird, die gewiinschte Strukturtiefe erreicht werden. Vorzugsweise liegt die
Dicke der Metallfolie im Vergleich zur Strukturtiefe in einem Bereich von 15 bis 50 %. Um bei
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einem Druck von 25 bis 35 Megapascal und einer Gesamthdhe des Unterlays von ca. 400 ym
bis 700 pm im unverpressten Zustand eine Strukturtiefe von 150 bis 170 um zu erreichen, wird
eine Dicke der Metallfolie von ca. 40 ym vorgeschlagen.

In einer Uberdies gunstigen Ausgestaltung der Erfindung wird als Mittel zur Erzeugung der
Oberflachenstruktur ein Pressblech eingesetzt, das in die Presse eingelegt werden kann. Derar-
tige Pressbleche lassen sich zur Zeit bis zu einer Strukturtiefe von ca. 250 pym mit hoher Ober-
flachengite und vergleichsweise kostengiinstig herstellen.

In einer aulBerdem bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung werden als ein- oder mehrlagiges
Underlay mehrere Lagen kunstharzgetranktes, z. B. melaminharzgetrdnktes Papier eingesetzt,
wobei der Pressvorgang unter Hitzeeinwirkung so lange ausgefihrt wird, bis das Harz in den
Papieren vollstdndig aufgeschmolzen ist. Durch diese MalRnahme wird sichergestellt, dass sich
sowohl die Tragerplatte als auch die dekorative Schicht mit den Papieren ausreichend verbindet
und zudem das Einpressen der Vertiefungen leicht durchfiihrbar ist.

Zeichnungen:

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung ist in einer Zeichnung dargestellt und unter Angabe
weiterer Vorteile und Einzelheiten naher erlautert. Die Figur zeigt einen Ausschnitt einer Ver-
bundplatte in einer stark vergréRerten, perspektivischen Schnittansicht.

Beschreibung des Ausfiihrungsbeispiels

Die Verbundplatte 1 gemaR Figur umfasst als Tragerplatte eine Spanplatte 2, auf welche in
einem Pressvorgang z. B. durch ein Direktbeschichtungsverfahren auf einer Ruckkuihlpresse
auf gegenliberliegenden Seiten Beschichtungen 3, 4 aufgebracht wurden.

Die Beschichtungen 3, 4 weisen die folgenden Einzellagen auf. Unmittelbar auf die Spanplatte
folgen auf beiden Seiten kunstharzimpréagnierte Papiere 5, die von einer Metallfolie, beispielhaft
Aluminiumfolie 6, 7 iberdeckt sind. Vor dem Verpressen liegen die Papierlagen 5 als Einzella-
gen und die Aluminiumfolien 6, 7 als glatte Aluminiumfolie vor. Um die Haftung der Aluminium-
folien 6, 7 auf den Papierlagen 5 zu verbessern, kénnen die Aluminiumfolien 6, 7 vor dem Ver-
pressen mit einem Haftvermittler, z. B. Primer (nicht dargestellt) auf der Innenseite versehen
werden.

Der Pressvorgang erfolgt unter zusétzlicher Hitzeeinwirkung, bei welcher das Kunstharz in den
Papierlagen 5 aufschmilzt, so dass eine Verbindung der Papiere untereinander und der auf3en
liegenden Papiere jeweils zur Spanplatte 2 bzw. zu den Aluminiumfolien 6, 7 stattfindet.

Auf einer Seite wurden beim Pressen strukturgebende Mittel auf die Aluminiumfolie 7 gelegt,
welche in der Beschichtung aus Papierlagen 5 und Folie 7 eine Struktur mit hier beispielhaft
trapezformigen bzw. wellenférmigen Erhebungen erzeugten. Vorzugsweise werden auf dieser
Seite der Verbundplatte im Vergleich zu anderen Seite mehr kunstharzimpréagnierte Papierlagen
5 als Underlay fur die nach dem Pressvorgang reliefartig verlaufende Aluminiumfolienoberflache
verwendet.

Bei aufgeschmolzenem Kunstharz in den Papierlagen 5 haben die strukturgebenden Mittel
entsprechend ihrer Struktur nutenartige im Querschnitt trapezférmige Vertiefungen 8 in die
Beschichtung aus Aluminiumfolie 7 und Papierlagen 5 eingepresst. Dabei wird beispielsweise
eine Strukturtiefe d von ca. 200 pm erreicht, wobei der Abstand a der Erhebungen ca. 1,5 mm
betragt. Entsprechend der trapezférmigen Vertiefungen sind auch die Erhebungen trapezférmig
und weisen beispielsweise eine mittlere Breite von ca. 0,5 mm auf. Entscheidend bei diesem
Vorgang ist die Dicke der Aluminiumfolie. Diese darf lediglich ein Bruchteil der Strukturtiefe d
von hier beispielhaft 200 pm aufweisen, da ansonsten bei einem limitierten Pressendruck in der
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GroRenordnung von 25 bis 35 Mpa die von den Strukturgebenden Mitteln vorgegebenen Struk-
turtiefen nicht erreicht werden. In diesem Zusammenhang ist anzumerken, dass der Pressen-
druck nicht beliebig erhéht werden kann, da ansonsten beim Verpressvorgang die Tragerplatte,
hier Spanplatte 2, in unerwiinschter Weise deformiert werden wiirden.

Die der strukturierten Beschichtung 3 gegeniiberliegende Beschichtung 4 ist gemaR der Figur
ohne Struktur lediglich verpresst, kann aber auch geometrisch aufgebaut sein. Diese Beschich-
tung 4 dient in erster Linie als Gegenzug zur Beschichtung 5, durch welche ein Verziehen der
Spanplatte 2 vermieden werden kann.

Patentanspriiche:

1.

Verbundplatte bestehend aus einer Tragerplatte (2), auf die durch einen einzigen Press-
vorgang unter zusatzlicher Hitzeeinwirkung beidseitig eine Beschichtung (3, 4) aus mehre-
ren zuvor nicht miteinander verpressten Einzellagen (5, 6, 7) aufgebracht ist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in die Beschichtung auf wenigstens einer Seite eine Oberflachenstruk-
tur durch den einzigen Pressvorgang eingepresst ist, die eine Strukturtiefe von gréRer
100 pm aufweist, wobei die Beschichtung auf dieser Seite ein auf die Tragerplatte folgen-
des ein- oder mehrlagiges Underlay umfasst, das an hochstehenden Bereichen eine Ge-
samtdicke von 140 ym bis 300 um und im Bereich von Vertiefungen eine Gesamtdicke von
40 pm bis 100 um besitzt.

Verbundplatte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die dekorative Schicht eine Metallfolie (7) ist.

Verbundplatte nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die dekorative Schicht eine Dekorpapierlage umfasst.

Verbundplatte nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
das ein- oder mehrlagige Underlay mehrere kunstharzimpréagnierte Papiere (5) umfasst.

Verbundplatte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das ein- oder mehrlagige Underlay eine thermoplastische Folie umfasst.

Verbundplatte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
sie in Bezug auf die Tragerplatte (2) symmetrisch aufgebaut ist.

Verbundplatte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzéichnet, dass
die Tragerplatte eine Holzwerkstoffplatte (2) ist.

Verbundplatte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberflachenstruktur durchgehend parallel verlaufende nutenartige Vertiefungen (8)
aufweist.

Verbundplatte nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Breite der Vertiefungen in der GréRenordnung der Breite der dazwischen liegenden
hochstehenden Bereich liegt.

10. Verfahren zur Herstellung einer Verbundplatte nach einem der vorhergehenden Anspri-

che, bei welchem durch einen einzigen Pressvorgang unter zusétzlicher Hitzeeinwirkung
beidseitig auf eine Tragerplatte (2) eine Beschichtung aus mehreren zuvor nicht miteinan-
der verpressten Einzellagen (5, 6, 7) aufgebracht wird, dadurch gekennzeichnet, dass fur
die Beschichtung auf wenigstens einer Seite ein auf die Tragerplatte folgendes ein- oder
mehrlagiges Underlay mit einer Schichtdicke im unverpressten Zustand von gré3er 400 pm
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und eine darauf angeordnete dekorative Schicht verwendet wird, wobei in diese Beschich-
tung wahrend des einzigen Pressvorgangs durch entsprechend beschaffene strukturge-
bende Mittel eine Oberflachenstruktur eingepresst wird, die Strukturtiefen von gréQer
100 pm besitzt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass beim Verpressvorgang der
Druck einer Presse ca. 25 - 35 Mpa betragt.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass als dekorative
Schicht eine vor dem Verpressvorgang glatte Metallfolie oder eine Dekorpapierlage (7)
eingesetzt wird, die beim Verpressvorgang ihre Oberflachenstruktur erhalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine Me-
talifolie (7) eingesetzt wird, deren Dicke deutlich kleiner als die Strukturtiefe der Oberfla-
chenstruktur ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die dekora-
tive Schicht vor dem Verpressvorgang auf der innen liegenden Seite mit einem Haftvermitt-
ler versehen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass als Struk-
turgeber zur Erzeugung der Oberflachenstruktur ein Pressblech eingesetzt wird, das in die
Presse einlegbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass als ein- oder
mehrlagiges Underlay mehrere Lagen kunstharzimprégniertes Papier (5) eingesetzt wer-
den und der Pressvorgang unter Hitzeeinwirkung so lange ausgefiihrt wird, bis das Harz
der Papiere (5) vollstandig geschmolzen ist.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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