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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines dekorativen Laminats mit
erhdhter Laminatbindung.

[0002] Produktverkleidungen mit warmehartenden
Laminaten sind heutzutage auf vielen Gebieten Ub-
lich. Sie werden meist dort angewandt, wo die Anfor-
derungen an die Abriebbestandigkeit hoch und ferner
eine Bestandigkeit gegen verschiedene Chemikalien
sowie gegen Feuchtigkeit erwiinscht sind. Als Bei-
spiele entsprechender Erzeugnisse kénnen Bdden,
Bodenumrandungen, Tischplatten, Arbeitsplatten
und Wandpaneele genannt werden.

[0003] Die warmehartenden Laminate bestehen
sehr oft aus einer Anzahl von Basisplatten mit einer
Dekorplatte, die am nachsten zur Oberflache ange-
ordnet vorliegt. Die Dekorplatte kann mit gewtinsch-
ten Mustern versehen sein. Ubliche Muster bilden ge-
wohnlich verschiedene Arten von Holz oder Minerali-
en, wie von Marmor und Granit, ab.

[0004] Das das Dekor aufweisende Substrat be-
steht oft aus einer Celluloseplatte, auf die das Dekor
gedruckt wird. Es ist auch bekannt, Polymer- oder
Polymer/Cellulose-Mischmaterialien als Dekortrager
zu verwenden, worauf das Dekor dann gedruckt wird.
Die Dekorplatte sollte geschuitzt werden, und es ist
bekannt, daflr eine oder mehrere mit warmeharten-
dem Harz impragnierte Celluloseschichten oben auf
der Dekorschicht anzuwenden. Schliel3lich ist es be-
kannt, dass die Drucktinte selbst manchmal Proble-
me einer Entlaminierung verursacht, insbesondere
wenn bestimmte Pigmente, Losungsmittel und Tin-
tenmengen verwendet werden. Dieses Problem ftritt
manchmal erst nach einer gewissen Nutzungsdauer
auf.

[0005] US-A-3,379,592 offenbart ein Verfahren zur
Herstellung gemusterter Dinnerware mit einem
Transferdruckverfahren. Eine warmehartende Harz-
tinte wird in einem Design auf einen nicht-impragnier-
baren Film aufgebracht und teilweise gehartet, die
mit Tinte bedruckte Oberflache des Films wird dann
auf ein teilweise gehartetes warmehartendes Ele-
ment aufgebracht, worauf das Ganze vollstéandig ge-
hartet und dann der nicht-impragnierbare Film abge-
schalt werden. Schliellich wird ein Melaminharz auf
die obere Oberflache gespriht, worauf das Ganze ei-
nem weiteren Hartungszyklus unterzogen wird.

[0006] WO 97/00 172 offenbart ein Verfahren zur
Herstellung warmehartender Kunststofflaminate.
Partikel werden zwischen den Laminatschichten zur
Verbesserung der Haltbarkeit des endgultigen Lami-
nats eingeschlossen.

[0007] Mit der vorliegenden Erfindung ist es ermdg-
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licht worden, die oben genannten Probleme zu Uber-
winden und ein dekoratives Laminat bereitzustellen,
worin die Bindung zwischen der Dekorschicht und
den Tragerschichten erhoht ist.

[0008] GemalR der vorliegenden Erfindung wird ein
Verfahren zur Herstellung eines dekorativen Lami-
nats angegeben, das eine Basisschicht, eine Dekor-
schicht und eine Abnutzungsschicht umfasst, wobei
die Abnutzungsschicht eine Schicht aus Cellulose
und einem warmehartenden Melamin-Formaldehyd-
harz und/oder einem warmehartenden Harn-
stoff-Formaldehydharz umfasst, und wobei das Ver-
fahren die folgenden Stufen umfasst:

Bedrucken der Basisschicht mit einem Dekor aus ei-
ner Drucktinte zur Bildung der Dekorschicht, wobei
die Drucktinte ein Aminoharz zur Erhdhung der Bin-
dung zwischen der Dekor- und Abnutzungsschicht
enthalt, und

Laminieren der Schichten in einer Laminatpresse un-
ter erhéhten Temperatur- und Druckbedingungen.

[0009] Die Drucktinte ist bevorzugte eine Alkyd-ba-
sierte oder eine Polyester-Acrylat-basierte Tinte. Das
der Tinte zugefligte Aminoharz ist bevorzugt ein ver-
ethertes Aminoharz oder ein Methylolaminoharz.

[0010] Die Basisschicht kann gemaR einer Ausfih-
rungsform der Erfindung in einem vom Endabnehmer
gewinschten Format hergestellt und mit Kanten zum
Zusammenfuigen vor der Aufbringung der Dekor- und
Abnutzungsschicht versehen sein. Ein Hauptteil der
Basisschicht ist in geeigneter Weise aus einer Span-
oder Faserplatte aufgebaut. Es ist von Vorteil, in die
Basisschicht eine Papierschicht einzuschliel3en, auf
die das Dekor gedruckt wird. Die Papierschicht wird
in geeigneter Weise an die restliche Basisschicht vor
dem Aufdruck des Dekors gebunden.

[0011] Die Abnutzungsschicht ist aus einer Mi-
schung aus Cellulose und einem warmehartenden
Melamin-Formaldehydharz und/oder einem warme-
hartenden Harnstoff-Formaldehydharz zusammen-
gesetzt, die oben auf die Dekorschicht vor der Lami-
nierung aufgebracht werden. GemaR einer weiteren
Ausfihrungsform der Erfindung ist die Abnutzungs-
schicht aus einer oder mehreren Celluloseschichten
zusammengesetzt, die mit dem warmehartenden
Melamin-Formaldehydharz und/oder dem warmehar-
tenden Harnstoff-Formaldehydharz impragniert sind.

[0012] Zur Steigerung der Abriebbestandigkeit ist
es von Vorteil, Hartpartikel mit einer Durchschnittsp-
artikelgréf3e von 50 nm bis 150 pm der Abnutzungs-
schicht zuzufigen. Zur Steigerung von sowohl der
Kratz- als auch der Abriebbestandigkeit wird der Au-
Renteil der Abnutzungsschicht in geeigneter Weise
mit Hartpartikeln mit einer Durchschnittspartikelgro-
Re von 50 nm bis 30 ym ausgeristet, wogegen der
Innenteil der Abnutzungsschicht mit Hartpartikeln mit
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einer DurchschnittspartikelgrofRe von 31 bis 150 pm
ausgeristet wird. Die Hartpartikel sind in bevorzugter
Weise aus Siliziumoxid, Siliziumcarbid, Aluminiumo-
xid oder dgl. zusammengesetzt.

[0013] Die Abnutzungsschichtist in geeigneter Wei-
se mit einer Oberflachenstruktur ausgeristet, die den
realistischen Eindruck des Dekor wahrend oder nach
der Laminierung verstarkt. Dies wird in geeigneter
Weise mit bekannten Prageverfahren bewerkstelligt.

[0014] GemalR einer Ausfiuhrungsform der Erfin-
dung wird das Dekor durch Digitalisierung eines tat-
sachlichen Archetyps oder durch teilweise oder voll-
standige Erzeugung in einem Digitalmedium erstellt.
Das digitalisierte Dekor wird digital zur Verwendung
als Steuerfunktion und Original zusammen mit mégli-
chen Steuerprogrammen aufbewahrt, wenn das De-
kor gedruckt wird.

[0015] Das Dekor ist demgemal durch Erstellung
einer hohen Auflésung oder eines ausgewahlten Auf-
I6sungsdigitalbildes des gewtiinschten Dekors erhalt-
lich. Dies erfolgt in geeigneter Weise mittels Digital-
kamera oder Scanner. Das ublichste Dekor wird ganz
naturlich durch verschiedene Arten von Holz und Mi-
neralien wie von Marmor dargestellt, da diese wahr-
scheinlich weiterhin die bevorzugten Oberflachende-
korationen im hauslichen und 6ffentlichen Umfeld
darstellen und ergeben. Es ist allerdings auch mog-
lich, jedes weiteres denkbare Muster und Dekor
sichtbar abzubilden. Die digitalisierte Version des De-
kors wird dann ausgedruckt, um sich der GréRRe des
Stutzkerns anzupassen. Ebenfalls ist es mdglich, das
Dekor in vielen verschiedenen Weisen, wie einer Ver-
anderung der Farbtdne, des Kontrasts, der Aufteilung
des Dekor in kleinere Segmente sowie der Zufigung
weiterer dekorativer Elemente, zu arrangieren. Mog-
lich ist es auch, das Dekor in einem fir ein Grafikde-
sign ausgerusteten Computer vollstandig zu erzeu-
gen. Es ist mdglich, ein vorgetduschtes Dekor so re-
alistisch zu erzeugen, dass sogar ein professioneller
Betrachter gréRere Probleme haben wird, jenes visu-
ell vom Echtmaterial zu unterscheiden. Dadurch ist
es ermoglicht, z. B. Bodenplatten mit einer nahezu
perfekten lllusion einer seltenen Holzart, wie von
Eben- oder Rosenholz, herzustellen, um dadurch von
der Ausrottung bedrohte Baume noch zu retten und
zu bewahren.

[0016] Das Digitaldekor wird zusammen mit Leitpro-
grammen zur Steuerung des Druckers verwendet.
Der Drucker kann einer vom elektrostatischen Typ
oder ein Tintenstrahl-Drucker sein. Meistens reichen
die Farben Gelb, Magenta, Cyan und Schwarz fir
das Druckverfahren aus, wobei es aber in einigen
Fallen von Vorteil sein kdnnte, Weil} zuzuflgen. Eini-
ge Farben sind nur schwierig mit den Farben Gelb,
Magenta, Cyan, Schwarz und Weif3 herzustellen, und
es kdnnen deshalb die Farben Hellmagenta und Hell-
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cyan zugeflgt werden. Es ist auch mdglich, soge-
nannte Spottfarben zuzufiigen, wenn spezifische
Farbtdéne nur schwierig herstellbar oder nur bestimm-
te Teile des Farbspektrum mit Zumischschattierun-
gen erwunscht sind. Die erforderliche Aufldsung
hangt sehr vom Dekor ab, das vorgetauscht werden
soll, aber Auflésungen von 10 bis 1500 Punkten pro
2,5 cm (dots per inch = dpi) stellen den praktischen
Bereich dar, in welchem die meisten Dekors gedruckt
werden. Unter normalen Bedingungen reicht eine
Auflésung von 300 bis 800 dpi zur Erstellung von Si-
mulationen von sogar sehr komplexen Dekormustern
hin, um immer noch ein Ergebnis zu erzielen, das vi-
suell nur sehr schwierig vom Archetyp ohne nahe und
grindliche Inaugenscheinnahme zu unterscheiden
ist.

[0017] Es ist vor Vorteil, den Tragerkern im vom En-
dabnehmer gewilinschten Format herzustellen und
mit zum Zusammenfiigen geeigneten Kanten vor An-
ordnung der Dekor- und Abnutzungsschicht auszu-
risten, da dadurch die Verschnittmenge drastisch
herabgesetzt wird. Die Dekorabgleichtoleranzen wer-
den durch diese VerfahrensmalRnahme ebenfalls
noch weiter verbessert.

[0018] Die durchscheinende Abnutzungsschicht
kann in geeigneter Weise aus einer Melamin-Formal-
dehydharz/Cellulose-Mischung oder einer oder meh-
reren Celluloseplatten, die mit Melamin-Formalde-
hydharz impragniert sind, aufgebaut und zusammen-
gesetzt sein. Die Abnutzungsschicht wird mit dem
Kern und Dekor unter Hitze- und Druckeinwirkung
verbunden, wobei das Harz hartet. Es ist von Vorteil,
Hartpartikel mit einer Durchschnittspartikelgréfie von
50 nm bis 150 ym der Abnutzungsschicht zuzufiigen.
GroRere Partikel von 10 bis 150 und bevorzugt von
30 bis 150 ym werden am meisten zur Bewerkstelli-
gung einer Abriebbestandigkeit verwendet, wogegen
die kleineren Partikel von 50 nm bis 30 pm und bevor-
zugt von 50 nm bis 10 ym zur Bewerkstelligung einer
Kratzbestandigkeit verwendet werden. Die kleineren
Partikel werden diesbeziiglich auf oder sehr nahe an
der Oberflache eingesetzt, wogegen die gréReren
Partikel in der Abnutzungsschicht verteilt werden
kénnen. Die Partikel sind in vorteilhafter Weise aus
Siliziumcarbid, Siliziumoxid oder aus Aluminiumoxid
zusammengesetzt. Die Abnutzungsschicht wird hier-
bei in geeigneter Weise zusammen mit dem Rest des
dekorativen Laminats in einer kontinuierlichen Band-
presse zwischen 2 Stahlbandern verpresst. Ebenfalls
ist es moglich, ein diskontinuierliches Verfahren an-
zuwenden, wobei ein oder mehrere Oberflachenele-
mente gleichzeitig gepresst werden kénnen.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung eines dekorativen

Laminats, das eine Basisschicht, eine Dekorschicht
und eine Abnutzungsschicht umfalit, wobei die Ab-
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nutzungsschicht eine Mischung aus Zellulose und ei-
nem warmehartenden Melamin-Formaldehydharz
und/oder einem warmehartenden Harnstoff-Formal-
dehydharz umfal3t, und wobei das Verfahren die fol-
genden Schritte umfal3t:

Aufdruck eines Druckfarbe umfassenden Dekors auf
die Basisschicht zur Bildung der Dekorschicht, wobei
die Druckfarbe zur Starkung der Bindung zwischen
der Dekorschicht und der Abnutzungsschicht ein
Aminoharz beinhaltet, und

Laminierung der Schichten in einer Laminierungs-
presse bei erhéhter Temperatur und Druck.

2. verfahren gemal Anspruch 1, wobei die
Druckfarbe eine Farbe auf Alkydbasis ist.

3. Verfahren gemafl Anspruch 1, wobei die
Druckfarbe eine Farbe auf Polyesteracrylatbasis ist.

4. Verfahren gemafly Anspruch 2 oder 3, wobei
das in der Druckfarbe enthaltene Aminoharz ein ver-
ethertes Aminoharz oder ein Methylolaminoharz ist.

5. Verfahren gemafly Anspruch 1, wobei die Ba-
sisschicht im vom Endabnehmer gewiinschten For-
mat hergestellt wird und mit Kanten zum Zusammen-
fugen vor dem Auftragen von Dekor und der Abnut-
zungsschicht versehen ist.

6. Verfahren gemall Anspruch 5, wobei der
Hauptteil der Basisschicht eine Spanplatte oder eine
Faserplatte umfalt.

7. Verfahren gemal Anspruch 5 oder Anspruch
6, wobei die Basisschicht eine Papierschicht beinhal-
tet, auf die das Dekor aufgedruckt wird.

8. Verfahren gemaf Anspruch 7, wobei die Pa-
pierschicht vor dem Aufdrucken des Dekors mit dem
Rest der Basisschicht verbunden wird.

9. Verfahren gemaf Anspruch 1, wobei die Ab-
nutzungsschicht eine oder mehrere Zelluloseschich-
ten, die mit dem warmehartenden Melamin-Formal-
dehydharz und/oder dem warmehartenden Harn-
stoff-Formaldehydharz impragniert sind, umfaf3t.

10. Verfahren gemaR einem der vorhergehenden
Anspriche, wobei die Abnutzungsschicht weiterhin
Hartpartikel aus Siliziumoxid, Siliziumcarbid oder
Aluminiumoxid mit einer mittleren TeilchengréRe von
50 nm bis 150 pym umfalf3t.

11. Verfahren gemafR Anspruch 10, wobei der au-
Rere Teil der Abnutzungsschicht mit Hartpartikeln mit
einer mittleren Teilchengréfe von 50 nm bis 30 ym
versehen ist, wahrend der innere Teil der Abnut-
zungsschicht mit Hartpartikeln mit einer mittleren Teil-
chengréle von 31 bis 150 ym versehen ist.
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12. Verfahren gemaR Anspruch 1, wobei die Ab-
nutzungsschicht wahrend oder nach der Laminierung
mit einer Oberflachenstruktur versehen wird, die den
realistischen Eindruck des Dekors verstarki.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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