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tronenstrahlen und
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
edeln einer Holzwerkstoffplatte, beispielsweise eine
MDF- oder HDF-Platte.

[0002] Aus der WO 2005/010296 ist ein Ful3bodenla-
minat mit einer unterseitigen Tréagerplatte bekannt, die
an zumindest einem Paar gegeniiberliegender Kanten
eine Nut-/Federverbindung aufweist, und die mit einer
oberseitigen Nutz- und VerschleiR3schicht versehen ist,
an die unterseitig eine zwischen der Tragerplatte und der
Nutz-und Verschlei3schicht vorgesehene Dekorschicht
angrenzt. Damit das Fu3bodenlaminat eine Dielenoptik
unabhangig von der Breite und der Lange der Trager-
platte bekommt, ist oberseitig eine sich zwischen zwei
gegeniberliegenden Kanten erstreckende und parallel
zu einem Paar gegenuliberliegender Kanten ausgerichte-
te Vertiefung vorgesehen, uber die sich sowohl die De-
korschicht als auch die Nutz- und Verschlei3schicht er-
streckt.

[0003] Die Dekorschichtkann aufgedruckt sein. Haufig
werden zur Lackierung oder zur Versiegelung von Holz-
und Holzwerkstoffplatten Lacke eingesetzt, die durch en-
ergiereiche Elektronenstrahlen aushéartbar sind (ESH-
Lacke) oder UV-Lacke mit einer vergleichsweise gering
vernetzten Struktur, um hochgléanzende Oberflachen zu
erhalten.

[0004] Um Strukturenindie Oberflache zu bekommen,
werden Strukturgeber verwendet. Hierbei handelt es sich
um lackierte und strukturierte Papiere, die als Matrize fur
Oberflachenstrukturen eingesetzt werden. Sie kommen
wahrend des eigentlichen Lackierprozesses zur Anwen-
dung. Diese Strukturgeber erméglichen nur die Erzeu-
gung von relativ flachen und wenig strukturierten Ober-
flachen. Die Erzeugung scharfkantiger und/oder tiefer
Strukturen ist nicht moéglich.

[0005] Es ist auch bekannt, Chemikalien zu verwen-
den, die den Verlauf der Lacke gezielt beeinflussen und
damit durch gezielte Verlaufstérungen Strukturierungen
erzeugen. Dieses Verfahren reduziert sich auf Produkte,
bei denen zuvor in einem separaten Schritt die entspre-
chenden Mittel aufgebracht werden. Das Verfahren ist
auf Produkte begrenzt, bei denen geringe Lackmengen
aufgetragen werden. Bei Produkten mit hoher mechani-
scher Beanspruchung, wie z. B. FulRbdden, kann diese
Technologie nicht angewendet werden.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die
Oberflache einer Holzwerkstoffplatte, die beispielsweise
anschlieRend zu FuBbodenpaneelen weiterverarbeitet
oder als Mdbelplatte verwendet werden kann, zu ver-
edeln. Die Lésung der Aufgabe erfolgt mit folgenden
Schritten:

a) Aufbringen einer Dekorschicht auf die Oberseite,
b) Aufbringen einer versiegelnden Lackschicht auf
die Dekorschicht,

c) vollstéandiges Ausharten der Lackschicht mittels
Elektronenstrahlen und
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d) Einpragen einer Struktur in die Lackschicht.

[0007] Die Strukturierung erfolgt durch in-line oder off-
line mit einem Pragekalander oder einer Taktpresse un-
ter Temperatur- und Druckbeaufschlagung. Die Tempe-
ratur liegt im Bereich von 80 bis 150 °C und der Druck in
einem Bereich von 15 bis 40 bar. Vorzugsweise liegt die
Temperatur bei 100 °C und der Druck bei 25 bar.
[0008] Je nach Schichtdicke des Lackes und der Pra-
getiefe des Bleches kdnnen Strukturtiefen von 50 bis 250
pm, vorzugsweise 100 bis 200 p.m, erzielt werden.
[0009] Ineinerstationdaren Presse kdnnen Presszeiten
im einstelligen Sekundenbereich realisiert werden. Die
durch die Matrize des Pressbleches bzw. der Kalander-
walze vorgegebenen Oberflachen kénnen auf das ge-
naueste abgebildet werden.

[0010] Vor dem Aufbringen der Dekorschicht auf die
Oberseite der Tragerplatte kann zuvor eine Trager-
schicht, die vorzugsweise eine aufgedruckte Farbschicht
ist, aufgebracht werden. Die Trégerschicht kann auch
aus Papier bestehen. Bevorzugt ist das Dekor der De-
korschicht eine Holz- oder Steinreproduktion.

[0011] Eine besonders natiirliche Optik der veredelten
Holzwerkstoffplatte wird erzielt, wenn die in die Lack-
schicht eingeprégte Struktur zu der Maserung des Holz-
dekors bzw. der Aderung der Steinreproduktion korre-
spondiert.

[0012] Die mechanische Beanspruchung des Lack-
films beim Pragen fuhrt zu keiner Schwachung des Ver-
bundes und auch zu keiner qualitativen Verschlechte-
rung der Oberflache.

[0013] Anstelle eines Holzdekors kann auch eine
Kork-, Leder- oder Fliesenoptik hergestellt werden. Das
Einprégen der Struktur kann kontinuierlich oder diskon-
tinuierlich erfolgen. Durch das Einpragen wird die Ober-
flachenruhe erhoht. Aus der so hergestellten Holzwerk-
stoffplatte kdnnen optisch ansprechende Paneele, ins-
besondere FuRbodenpaneele, zugeschnitten werden.
[0014] Es wurde beispielsweise eine HWS-Platte im
Tiefdruck mit einem Holzdekor bedruckt. Dabei wurde
ein elektronenstrahlhartbarer Lack mit verschlei3- und
kratzhemmenden Zusatzstoffen verwendet, von dem ca.
150 g/m2 aufgetragen worden sind. Die Lackschicht wur-
de mit einem Elektronenstrahl mit einer Dosisleistung
von 60 kGray vollstandig ausgehartet. Ein Pressblech,
in das eine dem Dekor angepasste Holzpore eingraviert
wurde, wurde bei einer Temperatur von 100 °C und ei-
nem Druck von 35 bar fir 15 Sekunden auf die Oberseite
der Holzwerkstoffplatte aufgelegt. Nach der Strukturie-
rung stellte sich ein Glanzgrad von 93 Punkten (60°) ein,
der vor der Strukturierung 88 Punkte (60°) betragen hat
(Messung nach EN 1SO2813: Beschichtungsstoffe - Be-
stimmung des Reflektometerwertes von Beschichtungen
(auRBer Metallbeschichtungen) unter 20°, 60° und 85°
((1ISO 2813: 1994, einschliellich technischer Korrektur
1: 1997)).
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

12.

Verfahren zum Veredeln einer Holzwerkstoffplatte
mit folgenden Schritten:

a) Aufbringen einer Dekorschicht auf die Ober-
seite,

b) Aufbringen einer versiegelnden Lackschicht
auf die Dekorschicht,

c) vollstandiges Aushérten der Lackschicht mit-
tels Elektronenstrahlen und

d) Einpragen einer Struktur in die Lackschicht.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Aufbringen der Dekor-
schicht auf die Oberseite eine Tragerschicht aufge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragerschicht eine aufgedruckte
Farbschicht ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dekorschicht ein naturliches De-
kor nachbildet.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Dekor eine Holz- oder Steinre-
produktion ist.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Struktur entsprechend der Ma-
serung des Holzdekors bzw. der Aderung der Stein-
reproduktion eingepragt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Oberflache der Lackschicht
hochglanzend ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Einpréagen der Struktur mittels eines Pra-
gebleches erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Einpragen der Struktur mittels
einer Walze erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Struktur bei einer Tempe-
ratur von 80 bis 150 °C und einem Druck von 15 bis
40 bar gepragt wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperatur 100 °C betragt.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Druck 25 bar betragt.
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13.

14.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Struktur mit einer Tiefe von 50
bis 250 wm, insbesondere 100 bis 200 wm, gepragt
wird.

Paneel, insbesondere Ful3bodenpaneel, erzeugt
aus einer nach einem oder mehreren der vorstehen-
den Anspriiche hergestellten Holzwerkstoffplatte.
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