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(57) Die Erfindung betrifft einen neuen Laminatwerkstoff
mit zumindest zwei mit einem hitzegehérteten Harzmaterial
imprégnierten Faserstoffiagen mit mindestens einer Tréger-
lage und einer Dekorlage. Der Werkstoff ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest die Oberfliche des hitzege-
hérteten Harzmaterials der Dekorlage mit zumindest einem
thermostabilen, bei erhthten Temperaturen gegeniiber
Metalloberflachen gleitfreundlichen Polymer aus der Grup-
pe der Fluor(chlorkohlenwasserstoff- und der Silikonpoly-
mere, sinter- bzw. schmelzvermengt bzw. durch dasselbe
modifiziert vorliegt. Sie betrifft weiters ein neues Verfahren
und eine Vorrichtung zur Herstellung des Laminatwerk-
stoffes.
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Die vorliegende Erfindung betrifft eine neue Art von sich durch hohe Strapazfahigkeit aus-
zeichnenden Laminat-Werkstoffen mit einem, bevorzugt plattenférmigen, Substrat auf Basis eines
Holz-Werkstoffes, insbesondere eines kunstharz-gebundenen Holzfaser- oder Holzspan-Werkstof-
fes, wobei zumindest eine seiner Oberflachen mit einer auf sie aufgebrachten und an sie gebunde-
nen, Schutzfunktion, bevorzugt aber gleichzeitig auch Dekorfunktion, austibenden Oberflachen-
schicht versehen ist. Solche Laminate finden bevorzugt als Bauplatten und Dekorplatten fur den
Méobel- und Innenausbau fur private, kommerzielle und 6ffentiiche Zwecke im breitesten Rahmen
Einsatz, wobei nur beispielhaft auf Kichenplatten, Verkleidungsplatten fur Wande und Decken,
Platten im Messe- und Ausstellungsbereich und im hohen MaRe fur FuBboden-Platten und
-Paneele verwiesen sei.

Weiters betrifft die vorliegende Erfindung eine neue Art der Herstellung der neuen, Oberfl&-
chen-beschichteten (Dekor-)Laminat-Paneele, -Platten od.dgl., welche eine hohere Effektivitat und
geringere Stillstandszeiten als bisher aufweist, sowie eine vorteilhafte Vorrichtung zur Durchfith-
rung des Verfahrens.

Es ist eine groBe Zahl von Ausfithrungsformen derartiger, entweder mit einer normal strapa-
zZierbaren oder aber auch (hoch-)abriebfesten Oberflachenbeschichtung ausgestatteter Laminat-
Werkstoffe bekannt geworden, wie auch vielfaltige Verfahren zu deren Herstellung, wobei sich
diese Verfahren manchmal nur durch relativ geringfigige Variationen in den Verfahrensbedingun-
gen, Schichtfolgen, Harzmischungen, Laminatpapier-Qualitdten, deren Anzahl u.dgl. voneinander
unterscheiden. Solche Unterschiede konnen jedoch fir die Verarbeitungs- und Gebrauchseigen-
schaften des erhaltenen Laminat-Produktes, fur den Produktionsablauf selbst und nicht zuletzt fur
die Herstellungs- und Nutzungskosten von entscheidender Bedeutung sein.

Der Grund-Herstellungsvorgang solcher (Dekor-)Laminate ist so, dass ein fur die Bildung der
Oberfléche vorgesehenes, mit einem beliebigen Druck-Dekor, also im Falle von Mébel- oder FuB-
bodenplatten, z.B. mit einem Holz-Dekor, versehenes oder aber unter Umstsénden auch ein bloB,
z.B. einheitlich gefarbtes, ansonsten nicht bedrucktes Fasermaterial, insbesondere Papier, meist in
Form von Bégen, Blattern oder Bahnen, mit einem hért-, insbesondere hitze- bzw. thermohértbaren
Harz, insbesondere aus der Klasse der Aminoplaste, bevorzugterweise mit einem gegebenenfalls
modifizierten Melamin-Formaldehyd- und/oder Melamin-Harnstoff-Harz, impragniert wird und dass
danach das derart harzgetrankte Dekor-Faserstoff- bzw. Papiermaterial gleich im “feuchten" Zu-
stand oder beliebig spater mit einem unter der Dekor-Lage angeordneten - meist mehrlagigen -
ebenfalls mit einem thermohartbaren Harz oder Harzgemisch impragnierten Faserstoff- bzw.
Papier-Material, welches Unterlags- und/oder Tragerfunktion ibernimmt und sogenannte Kern-
Lagen bildet, unter Hitzeeinwirkung zu einer mehrlagigen Laminat-Schicht mit gewiinschtem Ober-
flachen-Dekor und/oder gewiinschter Oberflachen-Struktur verpresst wird. Dieses Laminat kann im
im wesentlichen auspolymerisierten, also geharteten, Zustand dann durch Klebung, meist
HeilRpresskiebung, an das Holzwerkstoff-Substrat gebunden werden.

Heute wird Uberwiegend eine Technik angewandt, bei welcher das Harz der Dekor-Laminat-
Lage und Kern-Laminat-Lage(n) jeweils nur einer Trocknung bzw. Vor- bzw. Teilhartung unterwor-
fen wird und die so vorgeharteten Laminat-Lagen unter Einwirkung von Hitze und Druck mittels des
eigenen, schlieBlich aushartenden Harzes direkt an das Holzwerkstoff-Substrat gebunden werden.

So lauft beispielsweise die Fertigung von Holzwerkstoff-Dekorlaminaten in groben Zugen fol-
gendermalien ab. :

Holzwerkstoff-Platten werden einer mit zwei umlaufenden erhitzten Stahlb&ndern arbeitenden
Durchlauf-Presse zugefuhrt, gleichzeitig werden ober- und unterhalb der Platten jeweils eine oder
mehrere Lagen harzgetrankten Papiers in die Presse bzw. zwischen deren Stahlbander und die
Platten eingebracht. Durch Druck und Hitze hartet das Impragnier-Harz aus und verbindet die
Papiere mit den Holzwerkstoff-Platten. Die Stahlb&nder sind bevorzugterweise mit einer Struktur,
einer Pragung bzw. mit deren Negativ, z.B. im Falle von Bodenplatten mit einem Pragungs-Negativ
nach Art einer Holzoberflache, versehen, die in in das unter Hitze- und Druck-Einwirkung zumin-
dest kurzzeitig erweichende, harzgetrankte Papier gedriickt wird, wodurch schlieBlich die Struktur
in die - letztlich sichtseitige - Oberflache des Laminates eingepragt wird.

Die Stahlbénder der kontinuierlich arbeitenden Laminat-Hartungs- und Klebungs-Presse nut-
zen sich nun relativ rasch ab, sie missen meist spatestens nach nur zwei Wochen Betriebszeit
wieder nachbearbeitet bzw. poliert werden. AuRerdem kommt es relativ haufig vor, dass es beim
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Ablosen der Trankharze zu Klebeeffekten im Grenzphasenbereich zwischen Dekor-Oberflache des
Laminates und dem Prégeband der Presse kommt, was immer wieder zu unangenehmen Still-
standszeiten der Anlage fihrt, die durch die notwendige, eher aufwendige Reinigung sowie die
Abkuihl- und Aufheizzeiten der Bander bedingt sind.

Es wurde verschiedentlich versucht, dieser Problematik dadurch beizukommen, dass in die zur
Trankung und Impragnierung der Faser- bzw. Papier-Lagen vorgesehenen Harze von vornherein in
untergeordneten Mengen Polyolefin- bzw. Polyoxyalkylen-Harze eingebaut wurden. Wie sich
jedoch gezeigt hat, konnte diese Massnahme die beschriebenen, stérenden Klebeeffekte nicht
entscheidend vermindern.

Der Vollstandigkeit halber soll an dieser Stelle die DE 195 07 793 C1 nicht unerwahnt bleiben:
Sie betrifft das vom Gebiet der Holzwerkstoff-Platten weitab liegende Gebiet der Fertigung von
Anschlissen von Kabeln an Steckverbinder. Dabei werden die einzelnen Adern der Kabel in eine
Fixierkammer eingelegt, mit einer Polyethylenfolie bedeckt, und zwischen diese Folie und dem
heiRen Stempel der Laminierpresse wird eine sich mit der Polyethylenfolie verbindende, jedoch am
Pressenstempel nicht haftende Laminierfolie, bevorzugt aus Polytetrafluorethylen eingelegt. Auf
diese Weise werden die Adern in der letztlich erstarrten Schmelze des Polymergemisches fixiert
und sind von dieser umhulit. Die Folie aus nichthaftendem Polymer hat keine andere Aufgabe als
das Verkieben des Stempels der HeiRpresse hintanzuhalten, Uber einen positiven Effekt des
Einbringens des Trennfolienpolymers auf die Qualitat der Fixierung der Kabeladern od.dgl. wird
nichts berichtet. Darliber hinaus werden die Trennfolien dort nur in einer diskontinuierlichen Lami-
nierpresse eingesetzt und haben nur geringe Flachendimensionen im Bereich von etwa 20 cm?.

Die gegenstandliche Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, den technischen Aufwand bei der
Herstellung von wie eingangs genannten Laminaten und insbesondere die beschriebene Stéranfal-
ligkeit der Produktion zu senken und gleichzeitig ein Laminat-Material auf Basis von Holz-Werk-
stoffen mit einer besonders strapazfahigen Dekor-Beschichtung zu schaffen, welches bzw. dessen
Beschichtung und deren Oberflache eine erhéhte Gebrauchsqualitat, insbesondere in bezug auf
Strapazfahigkeit, Kratzfestigkeit, Wasser- und Dauerfeuchtfestigkeit sowie Widerstandsfahigkeit
gegenuber mehr oder minder aggressiven Reinigungs- und Haushaltschemikalien aufweist.

Bei der Herstellung von Laminat-Werkstoffen sind ganzlich andere Flachen-Dimensionen zu
bewaltigen und es ist notwendig, groRflachige und gleichzeitig extrem dunne Trennfolien in die
HeilR-Pressen, bevorzugt sind das kontinuierlich arbeitende Durchlaufpressen mit hoher Geschwin-
digkeit, einzuziehen. Dabei kann leicht eine stérende Faltenbildung eintreten, welche Oberflachen-
UnregelmaRigkeiten am Endprodukt verursachen kénnen.

Neben den hohen Temperaturen und Pressdrucken sind die Umsténde und Bedingungen bei
der beschriebenen, in Uberwiegendem MaR kontinuierlichen Produktion von Dekor-Laminaten mit
Pressen-Durchlaufgeschwindigkeiten von bis zu 30 m/min und kurzen Verweilzeiten in der Presse
in der GréRenordnung von 10 s, insbesondere von unter 8 s, zu berlicksichtigen.

Was jedoch wesentlich schwerer wog, war - neben der Frage nach der effektivsten Art und
Weise der konkreten technischen Durchfihrung, des Hochgeschwindigkeits-Auftrages eines
"Formtrennmittels" auf zumindest eines der Pressen-Bénder - die Frage, inwieweit sich ein solches
Mittel mit den far die Impragnierung der Papierbahnen und insbesondere der dufersten Lage(n),
also insbesondere der Dekor-Lage, zum Einsatz kommenden hitzehartbaren Harzen bei den ge-
nannten Produktionsbedingungen, insbesondere in der Hitze, chemisch und physikalisch "vertragt".
So war z.B. "Abstoflung" und Blasenbildung zu erwarten oder aber, dass eine Impragnierharz/
Formtrennmittel-Mischung und/oder eventuell sogar -Verbindung gebildet wird, welche das oben
beschriebene Problem des Verkiebens nicht I6sen, sondern womdglich noch verstarken kénnte.

Letztendlich bestand eine weitere, ganz wichtige Frage darin, inwieweit die Qualitat also z.B.
der Glanz, die Reproduzierbarkeit einer Pragung, die Abrieb-, Kratz- und Strapazfahigkeit des
fertigen Dekor-Laminates durch den Einsatz eines derartigen Mittels in ungtinstiger Weise veran-
dert werden kénnten.

Bei orientierenden Vorversuchen wurde gefunden, dass der Einsatz bestimmter Polymere bzw.
Co-Polymere aus der Klasse der fluorierten Olefine, nicht nur die oben beschriebenen Stérungen
im Produktionsbetrieb wesentlich vermindert, sondern dass durch dieselben unerwarteterweise
zusatzlich eine durchaus bemerkenswerte Verbesserung der Qualitdt der Oberflache bzw. der
Strapazschicht der Dekor-Laminate erzielbar ist.
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Gegenstand der Erfindung ist somit ein neuer Laminat-Werkstoff mit zumindest zwei mit einem
hitze-gehérteten Harzmaterial auf Basis eines Aminoplastes, insbesondere eines, gegebenenfalls
modifizierten, Melamin-Formaldehyd- und/oder Melamin-Harnstoffharzes, eines Phenolharzes
od.dgl. impragnierten Faserstoff- bzw. Papier-Lagen bzw. -Bahnen, von denen mindestens eine
eine Trager-Lage und die andere eine - an ihrer sicht- bzw. nutzungs-seitigen Ober- bzw. Aul3en-
flache eine glatte, raue und/oder mit einer Pragestruktur versehene - Dekor-Lage ist, welcher
Laminat-Werkstoff entweder als Beschichtungs-Laminat, also ohne Unterlage, Substrat od.dgl.
oder aber als Holzwerkstoff-Laminat mit an eine Unterlage bzw. an ein Substrat aus einem Holz-
werkstoff auf zumindest einer Seite gebundenem Beschichtungs-Laminat vorliegt.

Der neue Werkstoff ist dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die genannte Ober- bzw.
AuBenflache liegende bzw. und der bzw. die an dieselbe unmittelbar angrenzende Bereich bzw.
Schicht des hitze-geharteten Harzmaterials der Dekor-Lage oder aber das hitze-gehértete Harzma-
terial der genannten Dekor-Lage insgesamt mit zumindest einem thermostabilen, bei erhdhten
Temperaturen gegeniiber Metalloberflachen gleitfreundlichen Polymer bzw. Co-Polymer aus der
Gruppe der Fluor(chlor)kohlenwasserstoff- und der Silikon-Polymere bzw. -Co-Polymere, sinter-
und/oder schmelz-vermengt und/oder durch dasselbe modifiziert vorliegt.

Es ist also erfindungsgemaR das letztlich ausgehértete Imprégnier-Harz innerhalb einer gerin-
ge Dicke im Grenzphasenbereich aufweisenden auBersten Schicht der Dekorseite des Holzwerk-
stoff-Laminats bzw. des Beschichtungs-Laminates ohne Substrat durch Einsintern und/oder Ein-
schmelzen des (Co-)Polymers verandert und/oder aber tatséchlich physikalisch und/oder chemisch
modifiziert. Die oben angesprochenen Befiirchtungen einer eventuellen, mangeinden Kompatibilitat
zwischen den Formtrenn-Polymeren und den Ublichen Laminatharzen in der Dekorpapier-Lage
erwiesen sich als unbegriindet, was auch fur die nicht auszuschlieRende Bildung von die Oberfla-
chen-Beschaffenheit stérenden Gasbléschen giit.

Ein wesentlicher Vorteil der (Dekor-)Oberflachen der neuen, eine mit einem thermostabilen,
gleitfreudigen und mit dem Impragnierharz kompatiblen bzw. zu demselben affinen (Co-)Polymer
modifizierte AuRenschicht aufweisenden Laminate besteht in der uberraschenderweise zu beo-
bachtenden Verbesserung von deren Widerstand gegen Abrieb und Kratzer, weiters von deren
Wasser- bzw. Feuchtigkeitsresistenz und deren Bestandigkeit gegenuber Haushaltschemikalien.

Weiters sei gleich an dieser Stelle darauf verwiesen, dass durch den Einsatz der genannten
Fluor- bzw. Silikon-(Co-)Polymere die eingangs beschriebenen, den Produktionsablauf oft empfind-
lich stérenden, Verklebungen der Press-Flachen bzw. Pressband-(Prage-)Flachen praktisch aus-
geschaltet sind, und auf diese Weise daraus resultierende Anlagen-Stillstandszeiten wesentlich
gesenkt werden konnten.

Die neuen Produkte umfassen - wie schon oben beschrieben - nicht nur "fertige" Holzwerkstoff-
Arbeits-Dekorplatten und Fuboden-Paneele od.dgl., sondern auch sonstige, mit beharztem Papier
beschichtete Werkstoffe und eben auch Laminate, die anschlieRend oder spater weiter verarbeitet,
also z.B. durch (HeiR-)Kiebung an ein gewinschtes Substrat (heil-)gebunden werden sollen. Da
das gleitfreudige Co-Polymer in die oberste bzw. &uBerste Harzschicht einschmilzt oder diese
modifiziert, vermindert es auch bei jeglicher Art der Weiterverarbeitung die oben angesprochene
Gefahr eines Klebens zwischen Laminat und, gegebenenfalls mit einer Pragung versehener,
Press-Flache, eines Press-Bleches oder -Bandes, z.B. wenn ein Laminat erzeugt wird. Bei einer
nachfolgenden Verklebung mit einem gewinschten Substrat, stort, wie gefunden wurde, die auch
auf der Unterseite vorhandene dinne, duBerste Schicht mit dem zugesetzten gleitfreundlichen
(Co-)Polymer aber nicht.

Ist, wie gemal Anspruch 2 vorgesehen, zumindest die Dekor-Papier-Lage in ihrer vollen
Starke durch das mit dem hitzebestandigen und gleitfreudigen (Co-)Polymer modifizierte, hitzege-
hartete Impragnier-Harz versehen, so werden die oben angesprochenen, wesentlich verbesserten
Eigenschaften der Strapazfahigkeit und Wasser- bzw. Feuchte- sowie Chemikalienresistenz weiter
gesteigert. Zu bemerken ist noch, dass die Einarbeitung der gleitfreundlichen (Co-)Polymere in die
Harzimpragnierung der Dekor-Lage des Laminat-Verbunds keine merk- oder messbaren Verande-
rungen der Oberflachen-Gleiteigenschaften der fertigen Laminate bzw. bezuglich deren Rutschver-
haltens mit sich gebracht haben.

Die wesentlichen, fur die Impragnierung der Faserstoff-, insbesondere Papier-Lagen bevorzugt
in Frage kommenden Harze nenntAnspruch 3.
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Bei der Wahl der (Co-)Polymere ist inshesondere auf deren spezifische Verklebungseigen-
schaften im bis zu Temperaturen zwischen 180 und 250°C liegenden Temperaturbereich Ricksicht
zu nehmen und nicht zuletzt auf deren im Vergleich zu Massen-Polymerisaten durchwegs hohen
Preis.

Als besonders vorteilhaft im Sinne einer Optimierung zwischen fur eine ungestorte Produktion
notwendigerweise eingesetzter Menge und Gebrauchswert der neuen Laminat-Werkstoffe hat sich
der Einsatz von Polytetrafluorethylen und eventuell auch von Polyhexafiuorpropylen erwiesen.

Das Homopolymerisat Polytetrafluorethylen (PTFE) ist u.a. unter den Handelsbezeichnungen
"Teflon" (du Pont), "Hostafton" (Hoechst), "Halon" (Allied Chem.) und "Algofion" (Montedison)
erhaltlich.

Bezuglich der zu beachtlichen Verbesserungen in der Strapazfahigkeit der neuen Laminat-
Werkstoffe fihrenden Mengen- bzw. Konzentration-Bereiche der (Co-)Polymere im Imprégnierharz
sei insbesondere aufden Anspruch 4 verwiesen.

Dem Anspruch 5 kénnen die erfindungsgemaR erreichbaren, die oben erwshnten positiven
Effekte erbringenden und letztlich auch messtechnisch erfassbaren Dicken der Schicht der durch
das (Co-)Polymer modifizierten Harz-lmpragnierung entnommen werden.

An dieser Stelle sei zum Nachweis bzw. zur Auffindung und Analytik der die Harzimpragnie-
rung modifizierenden (Co-)Polymere darauf verwiesen, dass im Falle des Einsatzes von fluorierten,
und gegebenenfalls zusatzlich chiorierten, (Co-)Polymeren die einer genauen Analyse relativ gut
zuganglichen Halogene, namlich Fluor und Chlor, herangezogen werden kdénnen. Andernfalls steht
seit neuestem fur solche Analysen z.B. die Technik der Reflexions-Fouriertransformations-Infrarot-
Spektroskopie zur Verfiigung.

Einen weiteren wesentlichen Gegenstand der vorliegenden Erfindung, der eigentlich der Auf-
findung der bisher naher beschriebenen, neuartigen und vorteilhaften Modifizierungen der duRers-
ten Impragnier-Harzschicht der Laminat-Werkstoffe vorausging, ist ein neues Verfahren zur Her-
stellung der beschriebenen, bevorzugt mit einer Oberflachen-Struktur bzw. -Pragung versehenen
Dekor-Laminate auf Basis von Holz-Werkstoffen, wie esim Anspruch 6 geoffenbart ist.

Dieses Verfahren betrifft die Herstellung von neuen, an zumindest einer ihrer Oberfl&chen glat-
ten, rauen und/oder mit einer Oberflachen-Struktur bzw. -Pragung versehenen, wie vorher be-
schriebenen Laminat-Werkstoffen bzw. Dekorlaminat-Werkstoffen, wobei eine Mehrzahl von Faser-
stoff-, insbesondere Papier-Lagen mit einer Lésung oder Dispersion bzw. Emulsion mindestens
eines hitze-hartbaren Kunstharzes aus der Klasse der Aminoplaste, Phenolharze od.dgl. getrankt
werden und entweder die noch impragnier-feuchten Faserstoff- bzw. Papier-Lagen oder aber
dieselben bevorzugterweise nach Teil-Aushartung ihres Kunstharzes, beispielsweise in Form von
Prepreg-Blattern, -Bdgen oder -Bahnen, unter Bildung einer eine Oberflachen-Dekor-Lage aufwei-
senden Mehrlagen-Beschichtung bei Harz-Hartungs-Temperaturen und unter Druck-Beaufschla-
gung mittels, absatzweise oder kontinuierlich arbeitender, HeiR-Presse an zumindest eine Oberfla-
che(n) eines Holzwerkstoff-Substrates oder im Falle eines Dekor-Laminates fur sich allein, nur
aneinander gebunden werden.

Das neue Verfahren istdadurch gekennzeichnet, dass vor dem Einbringen des Holz-
werkstoff-Substrates und der mit dem hitze-hartbaren Harz getrénkten, bevorzugt vorgehérteten,
Faserstoff-, insbesondere Papier-Lagen oder aber der genannten Faserstoff-, insbesondere Pa-
pier-Lagen allein,

- auf die mit einem - einer jeweils vorgesehenen Oberflachen-Beschaffenheit oder -Struktur
bzw. -Pragung entsprechenden - Negativ versehene, mit der Oberfische des zu bildenden
Laminates unter Druck- und Hitze-Beaufschlagung in Kontakt gebrachte Press-Flache zumin-
dest eines der Press-Bleche einer diskontinuierlich arbeitenden HeiR-Presse (Takt-Presse)
vor jedem HeiR-Pressvorgang bzw. -takt, oder aber

- auf die mit einem - einer jeweils vorgesehenen Oberflachen-Beschaffenheit oder -Struktur
bzw. -Pragung entsprechenden - Negativ versehene, mit der Oberfidache des zu bildenden
Laminates unter Druck- und Hitze-Beaufschlagung in Kontakt gebrachte Press-Flache zu-
mindest eines der umlaufenden Press-B&nder bzw. Stahl-Pressbénder, einer kontinuierlich
arbeitenden Heil-Durchiauf- bzw. -Bandpresse kontinuierlich,

- ein gleichmaRiger, dunner Film zumindest eines, mit dem Material der Harzimpragnierung der
jeweiligen Faserstoff- insbesondere Papier-Lage, bzw. eines entsprechenden Prepregs kom-
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patiblen und in dasselbe sinter- und/oder schmelz-integrierbaren und/oder dasselbe physika-
lisch und/oder chemisch modifizierenden, thermostabilen, bei erhohten Temperaturen ge-
genitber Metalloberfiachen gleitfreundlichen bzw. gleitfreundlich bleibenden, thermoplasti-
schen - mit mindestens einem der vorher genannten (Co-)Polymere identischen - Pressenbe-
schichtungs-Polymers bzw. -Co-Polymers aufgebracht wird. ‘

Es kann dabei so vorgegangen werden, dass im Falle einer kontinuierlich arbeitenden Band-
HeiRpresse ein solcher Polymer- bzw. Co-Polymer-Film wahrend des Einzugs des zu laminieren-
den Gutes jeweils zwischen Press-Flache des einzelnen Press-Bandes und duBerster harzimprag-
nierter Fasermaterial-, insbesondere Papier-Lage des herzustellenden Laminates eingebracht wird.

Es wird durch den Auftrag des Beschichtungs-(Co-)Polymers auf die in den meisten Falien mit
dem Negativ einer gewiinschten Dekor-Oberflachen-Pragung versehenen, bevorzugt polierten,
Press-Flachen der erhitzten Press-Bleche einer Takt-Presse oder insbesondere der beheizten
Press-Bénder einer kontinuierlich arbeitenden Durchiauf-Presse die Gefahr von Ablésungen der
mit Kunstharz impragnierten Dekor- bzw. Aullen-Lagen vom Holzwerkstoff-Substrat und deren
"Ankleben" auf den erhitzten Press-Flachen, wo dann sogar eine teilweise Verschmorung stattfin-
den kann, und damit auch die Gefahr von immer wieder eintretenden, langeren Betriebsstilistands-
zeiten wesentlich gemindert.

Ein Nebeneffekt dieses neuen Verfahrens-Schrittes bei der Produktion von Laminat-Werkstof-
fen besteht darin, dass es beim Pressen in der Hitze zu einer intensiven Einarbeitung und zu einer
gleichzeitigen Eindiffusion des Pressen-Beschichtungs- (Co-)Polymers kommt und dass dabei
letztlich eine Laminat-Oberflache mit exakt wiedergegebener Dekor-Pragung und durchaus bemer-
kenswert gesteigerter Strapazfahigkeit der Oberflache erzielt wird.

Als besonders vorteilhaft hat sich fir die Aufbringung des Pressen-Beschichtungs-(Co-)Poly-
mers ein Aufspriihen desselben unter Einsatz von dessen Lésungen oder Dispersionen geman
Anspruch 7 erwiesen, wobei infolge der hohen Temperatur der beheizten Press-Stempel oder
Press-Bander in einem Bereich von etwa 180 bis etwa 250°C das Losungs- oder Dispersionsmittel
ohne besondere Probleme verdampft und letztlich eine gegebenenfalls blo mehrere Molekui-
durchmesser dicke gleichmaRige Schicht des (Co-)Polymers auf der jeweiligen Press-Flache
erreicht wird. Diese Technik der Filmbildung durch Aufsprihen erméglicht eine gezielte Flachen-
gewichts-Einstellung, ohne einen Wechsel einer Folie vornehmen zu missen.

Zu den auf die Pressstempel-Flachen bzw. auf die Press-Fiachen der Press-Bander aufzubrin-
genden (Co-)Polymeren und deren Mengen sei auf die schon erorterten Verfahrensvarianten der
Anspriiche 2 bis 5 verwiesen.

Polytetrafluorethylen (PTFE) wird bevorzugt als Pressenbeschichtungs- (Co-)Polymer einge-
setzt, das einerseits die Storanfalligkeit im Grenzphasenbereich beim Pressen eklatant vermindert
und anderseits zu den unerwartet erhohten Oberflachen-Qualitaten der damit modifizierten Aulen-
bzw. Dekor-Schichten der neuen Laminate wesentlich beitragt.

Als vorteilhaft einsetzbare Losungs- und Dispergiermittel fur das Pressenbeschichtungs-
(Co-)Polymer, das durch dieselben in eine leicht und gleichméRig auftragbare Form gebracht wer-
den kann, kommen verdampfende Flussigkeiten, wie z.B. hohere Alkohole oder Etheralkohole in
Frage.

Beziiglich der in der Beschichtungs-Fissigkeit vorteilhaft einzusetzenden Mengen an Pressen-
beschichtungs-(Co-)Polymer sind dem Anspruch 8 nahere Details zu entnehmen.

Nahere Angaben bezuglich der gunstigerweise aufzutragenden Mengen an Pressenbeschich-
tungs-(Co-)Polymer pro Flacheneinheit des Laminat-Werkstoffes sind dem Anspruch 9 zu
entnehmen.

Besonders bevorzugt ist es im Rahmen des neuen Verfahrens, sich beim Auftrag des Pres-
senbeschichtungs-(Co-)Polymers einer Sprith-Auftragstechnik zu bedienen, wobei elektrostatische
Sprihverfahren besonders bevorzugt sind. Im einzelnen ist hiezu auf den Anspruch 10 zu
verweisen.

Eine speziell fur kontinuierlich arbeitende Band-Pressen vorgesehene Verfahrensweise sieht
einen bandauslaufseitiy angeordneten Spriih-Auftrag des Pressenbeschichtungs-(Co-)Polymers
bzw. von dessen Losung oder Dispersion vor, und ist naherim Anspruc h 11 geoffenbart.

Diese Verfahrensweise ist sehr effektiv und es ist bloR dafur zu sorgen, dass wéhrend des
Riicklaufes der Bander zur Eingangsseite der Band-Presse hin, infolge der von den erhitzten
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Bandern abgegebenen Warme das Losungsmittel fur das Beschichtungs-(Co-)Polymer verdunsten
bzw. verdampfen kann und dafur gentigend Zeit bleibt, sodass schlieflich einlaufseitig nur mehr
ein lssungsmittelfreier, gleichmaBiger Film des Pressenbeschichtungs-(Co-)Polymers auf den
Press-Flachen der Press-Bander vorliegt. So kénnen z.B. infolge der Bildung von Dampfblasen des
Losungsmittels hervorgerufene Stérungen vollig vermieden werden.

Die bei dem Heil-Pressen der neuen Laminate bevorzugterweise einzuhaitenden Temperatu-
ren bzw. Temperatur-Bereiche sind dem Anspruch 12 und die dabei vorteilhaft anzuwenden-
den Pressdrucke dem Anspruch 13 zu entnehmen.

Weiters bildet den dritten, wesentlichen Gegenstand der vorliegenden Erfindung eine neue
Vorrichtung, die zur Herstellung der neuen Laminat-Werkstoffe bzw. Laminate besonders geeignet
ist: Sie ist - siehe Anspruch 14 - gebildet mit einer kontinuierlich arbeitenden HeiR-Bandpresse
mit Uber voneinander beabstandete, zumindest zum Teil antreibbare Rollen im Abstand zueinan-
der, im wesentlichen zueinander parallel gefuhrten, zwischen einander einen Press-Raum bzw.
Press-Kanal bildenden, heizbaren Press-Bandern, bevorzugt aus Stahl, deren dem Press-Kanal
zugewandten Press-Flachen mit einer jeweiligen Oberflachen-Beschaffenheit oder mit einem
Struktur- bzw. Pragungs-Negativ versehen sind, und istdadurch gekennze ichnet, dass
sie zumindest eine mit einer Mehrzahl von Sprihdiisen bzw. Sprihkopfen ausgestattete, auf
zumindest eine der Press-Flachen zumindest eines der Press-Bander gerichtete, von zumindest
einem Vorratstank aus mit der Losung oder Dispersion eines jeweils vorgesehenen, in einen der
Anspriiche 1 bis 4 genannten Pressenbeschichtungs-Polymers bzw. -Co-Polymers versorgbare
Spruh-Einrichtung umfasst.

AusAnspruch 15 geht hervor, dass es besonders bevorzugt ist, fur jedes der beiden Pres-
sen-Bander eine eigene Sprih-Einrichtung vorzusehen.

Um dem L&sungs- bzw. Dispergiermittel des Pressenbeschichtungs- (Co-)Polymers wahrend
des Bandlaufes ausreichend Zeit zur volistandigen Verdampfung vor dem Einzug der Laminat-
Komponenten in die Presse zu geben, ist es gemal Anspruch 16 besonders vorteilhaft, die
Sprih-Einrichtung im Bereich der Auslaufseite der Band-Presse anzuordnen.

Es soll hier nur ergénzend erwshnt werden, dass sich die Erfindung auch bei der Herstellung
von Leiterplatten auf Phenol- oder Aminharz-Basis, Chip-Karten od.dg!. bewahrt.

Die Erfindung wird anhand des folgenden Beispiels naher erlautert.

Beispiel 1:

Es wird ein fur die Beschichtung einer Holzwerkstoffplatte vorgesehenes Laminat auf folgende
Weise hergestellt:

Eine mit Druckdekor versehene, die Dekor-Aulenlage bildende, mit einem {iblichen Melamin-
Harz impragnierte Dekorpapier-Bahn wird mit drei, die Kern-Lagen bildenden Natronkraftpapier-
Bahnen, getrénkt mit einem Mischharz auf Basis von Melamin-Phenol, u.zw. in einer Menge von
1 g Harz pro 1 g Papier, und einer die Balance- bzw. Gegenzugpapier-Lage bildenden Bahn eines
mit Melamin-Harz getrankten Papiers vereinigt und die so gebildete, harz-getrankte Mehrlagen-
Bahn wird vorgelagert.

Von einer Zufiihrungs-Rolle gelangt die Mehriagen-Bahn in den von zwei umlaufenden, polier-
ten, mit einem Relief-Negativ versehenen Stahl-Bandern gebildeten Pressen-Kanal einer HeiB-
Bandpresse, wobei folgende Betriebsparameter eingehalten wurden.

Druck: 68 bar
Temperatur: 208° C
Vorschubgeschwindigkeit: 17 m/min
Pressstrecken-Lange: 3m

Uber gleichmaRig tber die Arbeitsbreite auf die Press-Flachen der beiden Bander der Presse
gerichtete Sprilhkopfe erfolgt der Auftrag einer Polytetrafluorethylen (“Teflon")-Dispersion in einer
Spruhflussigkeit, sodass nach Verdampfen der Spruhflussigkeit auf den Press-Flachen ein PTFE-
Film mit einem Flachengewicht von 10 mg/m? gebildet wird.

Es wird eine z.B. fur eine Verklebung mit einem Substrat geeignete Laminat-Bahn erhalten,
welche sich in inren Gebrauchseigenschaften von einem auf gleiche Weise hergestellten konventi-
onellen Material praktisch nicht unterscheidet, jedoch verbesserte Gebrauchseigenschaften
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aufweist.

Zu Storungen des Betriebes der Band-Presse durch Verklebungen in der Grenzflache zwi-
schen Band und Laminat kam es nicht. Die Intervalle, innerhalb derer eine Nachbearbeitung der
Bander, insbesondere durch Polieren, notwendig waren, stiegen auf das 1,7- bis 2,5fache der
bisher nétigen, im Schnitt vierzehntégigen Intervalle.

Beispiel 2:

Es wurden in einer HeiBband-Presse unter Einsatz eines mit einem entsprechenden Holz-
Design bedruckten, melaminharz-getrankten Dekorpapiers als Auleniage sowie von zwei ebenfalls
Aminoplastharz-getrankten Kernpapier-Lagen, einer 7 mm dicken mitteldichten Holzfaserplatte
HDF und einer ebenfails melaminharz-getrankten Balancepapier-Lage Fullboden-Platten herge-
stellt.

Die Betriebsparameter waren folgende:

Druck: 30 bar
Temperatur: 228°C
Vorschubgeschwindigkeit: 25 m/min
Teflon-Auftragsmenge 25 mg/m?

(bezogen auf ibsungsmittelfreies Teflon)

Es wurden extrem strapazfdhige FulRboden-Laminatplatten mit einer etwa 20 mg/m® Teflon
enthaltenden auRersten, etwa 0,1 mm dichten dekorseitigen AuRenschicht erhalten.

Probleme mit Pressen-Stilistandszeiten wegen Verklebungen im Grenzphasenbereich traten
innerhalb einer zehntagigen Produktionsperiode nicht auf.

Anhand einer Schemazeichnung wird die neue Vorrichtung fur die Durchfuhrung des erfin-
dungsgeméafen Verfahrens zum Erhalt der erfindungsgemafien, qualitativ verbesserten Laminat-
Werkstoffe erlautert:

Die dort dargestelite, kontinuierlich arbeitende Durchlauf-Presse ist eine Hei3-Bandpresse 100
mit zwei Uber jeweils voneinander beabstandete, mittels nicht gezeigten Motors antreibbare Rollen
2a, 2b; 2a', 2b' in einem der Dicke des herzustellenden Laminates entsprechenden Abstand d
voneinander und zueinander parallel gefithrten, zwischen einander einen Press-Kanal 11 bilden-
den, von Druckrollen 15, 15' getragenen und mit dem Pressdruck beaufschlagten, beheizbaren
Press-Bandern 1, 1'. Im Bereich der auslaufseitigen Rollen 2b, 2b' sind mit ihren Sprithdiisen bzw.
Spriihképfen 41, 41' auf die Press-Flachen 10, 10' der Uber die auslaufseitigen Bandftihrungsrollen
2b, 2b' geflhrten Press-Bander 1, 1' gerichtete, von - hier nur einem - Vorratstank 3 aus mit der
Losung oder Dispersion 9 des jeweils einzusetzenden Pressenbeschichtungs-(Co-)Polymers 8
versorgbare Spriheinrichtungen 4, 4' angeordnet. Wahrend des Riickiaufes der beiden Bander 1,
1' von den auslaufseitigen Rollen 2b, 2b' zurtick zu den eintaufseitigen Rollen 2a, 2a' verdunstet
bzw. verdampft infolge der hohen Temperatur der Bander von meist Gber 200°C, das Lésungsmit-
tel 9 so, dass die Béander 1, 1' einlaufseitig nur mehr mit einer dunnen gleichmafigen Schicht des
in die Oberfiachenschichten der von den Rollen 50, 50' abgezogenen und zwischen der Holzwerk-
stoffplatte 55 und den Bandern 1 und 1' auf der Einlaufseite in die Presse eingezogenen harzim-
pragnierten Dekorbahn (mit Kern-Bahnen) 5 und der Balance-Bahn §' letztlich einzuschmelzenden
Pressen-Beschichtungs-(Co-)Polymers 8 beaufschiagt wird.

Aus Kostengrinden und insbesondere auch aus Grinden des Umweltschutzes sind jeweils
entlang der Ricklaufstrecken der beiden Bander 1, 1' Losungsmittel-Dampfabsaugungs-Vorrich-
tungen 6, 6' angeordnet, von welchen aus Leitungen 67, 67' zu einer zentralen Lésungsmittel-
Recycling-Anlage 7 gefuhrt sind. Von dieser Anlage 7 aus kann schliefilich uber eine Leitung 73
der mit dem Polymer 8 beschickte Versorgungstank 3 mit dem riickgewonnenen Losungsmittel 9
versorgt werden.

PATENTANSPRUCHE:

1. Laminat-Werkstoff mit zumindest zwei mit einem hitze-geharteten Harzmaterial auf Basis
eines Aminoplastes, insbesondere eines, gegebenenfalls modifizierten, Melamin-Form-
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aldehyd- und/oder Melamin-Harnstoffharzes, eines Phenolharzes od.dgl. imprégnierten
Faser-stoff- bzw. Papier-Lagen bzw. -Bahnen, von denen mindestens eine eine Trager-
Lage und die andere eine - an ihrer sicht- bzw. nutzungs-seitigen Ober- bzw. Auflenflache
eine glatte, rauhe und/oder mit einer Pragestrukiur versehene - Dekor-Lage ist, welcher
Laminat-Werkstoff entweder als Beschichtungs-Laminat, also ohne Unterlage, Substrat
od.dgl. oder aber als Holzwerkstoff-Laminat mit an eine Unterlage bzw. an ein Substrat
aus einem Holzwerkstoff auf zumindest einer Seite gebundenem Beschichtungs-Laminat
vorliegt, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest die genannte Ober- bzw.
AuRenfiache liegende bzw. und der bzw. die an dieselbe unmittelbar angrenzende Bereich
bzw. Schicht des hitze-geharteten Harzmaterials der Dekor-Lage oder aber das hitze-
gehértete Harzmaterial der genannten Dekor-Lage insgesamt mit zumindest einem ther-
mostabilen, bei erhdhten Temperaturen gegeniiber Metalloberflachen gleitfreundlichen Po-
lymer bzw. Co-Polymer aus der Gruppe der Fluor(chlor)kohlenwasserstoff- und der Silikon-
Polymere bzw. -Co-Polymere, sinter- und/oder schmelz-vermengt und/oder durch dassel-
be modifiziert vorliegt.

Laminat-Werkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Harz-
Material zumindest der sicht- bzw. nutzungsseitig duBersten Schicht der hitzegeharteten
Harz-Impragnierung der mit dem Dekor versehenen Faserstoff-, bzw. Papier-Lage des
Laminat-Werkstoffes mit zumindest einem thermostabilen, bei erhéhten Temperaturen
gleitfreundiichen bzw. gleitfreundiich bleibenden, thermoplastischen Polymer bzw. Co-
Polymer aus der Gruppe, bestehend aus Poly-Monofluorethylen, Poly-1,1-Difluorethylen,
Poly-Tetrafluorethylen, Poly-Hexafluorpropen, Poly-(Per)fluorisobutylen, Poly-(Per)fluor-
styrol, Poly-Chiortrifluorethylen, Poly(chiortrifluorethylen-co-vinylidenfluorid) (CTFENDF),
Poly(ethylen-co-chlortrifluorethylen) (EDTFE), Poly(ethylen-co-tetrafluorethylen) (ETFE),
Poly(tetrafluorethylen-co-hexafluorpropylen) (FEP), Polychlortrifluorethylen (PCTFE), Po-
ly(tetrafluorethylen-co-perfluoralkylvinylether) (PFA od. TFA), Polyvinylidenfluorid (PVDF),
Polyvinyifluorid  (PVF), Poly(tetrafluorethylen-co-hexafluorpropylen-co-vinylidenfluorid)
(TFB) und Poly(hexafluorisobutylen-co-vinylidenfluorid) (CM-X) sinter- und/oder schmelz-
vermengt und/oder durch dasselbe modifiziert vorliegt.

Laminat-Werkstoff nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Harz-Material zumindest der sicht- bzw. nutzungs-seitig duersten Schicht der hitzegehar-
teten Harz-Impragnierung der mit dem Dekor versehenen Faserstoff-, insbesondere Pa-
pier-Lage des Laminat-Werkstoffes mit zumindest einem thermostabilen, bei erhdhten
Temperaturen gleitfreundlichen bzw. gleitfreundlich bleibenden, gegebenenfalls thermo-
plastischen, Polymer bzw. Co-Polymer aus der Gruppe Polytetrafluorethylen (PTFE) und
Polyhexafiuorpropylen (HFP), besonders bevorzugt jedoch mit Polytetrafluorethylen
(PTFE), sinter- und/oder schmelz-vermengt und/oder durch dasselbe modifiziert vorliegt.

L aminat-Werkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass das im Harz-Material zumindest der sicht- und/oder nutzungs-seitig &ufersten
Schicht der Kunstharz-Impragnierung der Dekor-Faserstoff-, insbesondere Papier-Lage,
sinter-und/oder schmelzintegriert und/oder dasselbe modifizierend vorliegende Fluor- oder
Silikon-Polymer bzw. -Co-Polymer in einer Konzentration zwischen 1 und 200 mg Polymer
bzw. -Co-Polymer aus der im Anspruch 2 genannten Gruppe, bevorzugt Poly-Tetrafluor-
ethylen (PTFE), pro m?, vorliegt.

Laminat-Werkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet,
dass das im Harz-Material zumindest der sicht- und/oder nutzungs-seitig &uBersten
Schicht der Kunstharz-Impragnierung der Dekor-Faserstoff-, insbesondere Papier-Lage
sinter- und/oder schmelzintegriert und/oder dasselbe modifzierend vorliegende Polymer
bzw. -Co-Polymer aus einer der im Anspruch 2 oder 3 genannten Polymere bzw. Polymer-
Gruppen bis zu einer Tiefe von 0,01 bis 0,2 mm, vorzugsweise von 0,02 bis 0,10 mm,
unter der Ober- bzw. AuRenflache in die Kunstharz-lmpragnierung eingedrungen ist.
Verfahren zur Herstellung von neuen, an zumindest einer ihrer Oberflachen glatten, rau-
hen und/oder mit einer Oberflachen-Struktur bzw. -Pragung versehenen, Laminat-Werk-
stoffen bzw. Dekorlaminat-Werkstoffen gemaR einem der Anspriche 1 bis 5, wobei eine
Mehrzahl von Faserstoff-, insbesondere Papier-Lagen mit einer L&sung oder Dispersion



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

10.

1.

AT 408 733 B

bzw. Emulsion mindestens eines hitze-hartbaren Kunstharzes aus der Klasse der Amino-
plaste, Phenolharze od.dgl. getrankt werden und entweder die noch impréagnier-feuchten
Faserstoff- bzw. Papier-Lagen oder aber dieselben bevorzugterweise nach Teil-Aushar-
tung ihres Kunstharzes, beispielsweise in Form von Prepreg-Blattern, -Bdgen oder -Bah-
nen, unter Bildung einer eine Oberflaichen-Dekor-Lage aufweisenden Mehrlagen-Beschich-
tung bei Harz-Hartungs-Temperaturen und unter Druck-Beaufschlagung mittels, absatz-
weise oder kontinuierlich arbeitender, Heil-Presse an zumindest eine Oberfiache(n) eines
Holzwerkstoff-Substrates oder im Falle eines Dekor-Laminates fur sich allein, nur aneinan-
der gebunden werden, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Einbringen des
Holzwerkstoff-Substrates und der mit dem hitze-h&rtbaren Harz getrénkten, bevorzugt vor-
geharteten, Faserstoff-, insbesondere Papier-Lagen oder aber der genannten Faserstoff-,
insbesondere Papier-Lagen allein,

- auf die mit einem - einer jeweils vorgesehenen Oberflachen-Beschaffenheit oder -Struk-
tur bzw. -Pragung entsprechenden - Negativ versehene, mit der Oberfliche des zu
bildenden Laminates unter Druck- und Hitze-Beaufschlagung in Kontakt gebrachte
Press-Flache zumindest eines der Press-Bleche einer diskontinuierlich arbeitenden
Heil-Presse (Takt-Presse) vor jedem HeiR-Pressvorgang bzw. -takt, oder aber

auf die mit einem - einer jeweils vorgesehenen Oberflachen-Beschaffenheit oder -Struk-
tur bzw. -Pragung entsprechenden - Negativ versehene, mit der Oberflache des zu bil-
denden Laminates unter Druck- und Hitze-Beaufschiagung in Kontakt gebrachte Press-
Flache zumindest eines der umlaufenden Press-Bander bzw. Stahl-Pressbander, einer
kontinuierlich arbeitenden Heif3-Durchlauf- bzw. -Bandpresse kontinuierlich,

ein gleichmaRiger, dunner Film zumindest eines, mit dem Material der Harzimpragnie-
rung der jeweiligen Faserstoff- insbesondere Papier-Lage, bzw. eines entsprechenden
Prepregs kompatiblen und in dasselbe sinter- und/oder schmelz-integrierbaren und/oder
dasselbe physikalisch und/oder chemisch modifizierenden, thermostabilen, bei erhthten
Temperaturen gegenuber Metalloberflachen gleitfreundlichen bzw. gleitfreundiich blei-
benden, thermoplastischen - mit mindestens einem der in den Anspriichen 1 bis 3 ge-
nannten (Co-)Polymere identischen - Pressenbeschichtungs-Polymers bzw. -Co-Poly-
mers aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Pressenbe-
schichtungs-Polymer bzw. -Co-Polymer, bevorzugt Polytetrafluorethylen oder Polyhexa-
fluorpropylen oder gegebenenfalls eines von deren Mischpolymerisaten, in Form einer
Lésung in einem bei Temperaturen im Bereich von Gber 100°C, bevorzugt von etwa 120
bis etwa 250°C, abdampfenden Lésungsmittel oder in Form einer Dispersion in einer zu-
mindest bei 100°C siedenden Flussigkeit auf die Press-Fidche mindestens eines der
Press-Bleche einer Takt-Presse oder aber auf mindestens eines der, insbesondere auf
beide, Press-Bander einer Heil3-Bandpresse aufgespriiht wird.

Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Pres-
senbeschichtungs-Polymer bzw. -Co-Polymer in einer Konzentration von unter
5 Massen-%, bevorzugt im Bereich von 0,1 bis 1 Massen-%, im Lésungs- oder Disper-
giermittel vorliegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
das Pressenbeschichtungs-Polymer bzw. -Co-Polymer in einer Menge zwischen 1 und
150 mg/m? insbesondere von 3 bis 100 mg/m?, vorzugsweise 5 bis 20 mg/m? Press-
Flache des jeweiligen Press-Bleches oder -Bandes aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die
Lésung oder die Dispersion des Pressenbeschichtungs-Polymers bzw. -Co-Polymers mit-
tels - bevorzugt elektrostatischem - Spriihverfahren auf die Press-Flache zumindest eines
der Press-Blech oder aber auf die Press-Flache zumindest eines der Press-Bénder aufge-
bracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 6 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Losung oder Dispersion des Pressenbeschichtungs-Polymers bzw. -Co-Polymers im
Falle einer kontinuierlich arbeitenden Band-Presse am auslaufseitigen Ende des zwischen
den Press-Bandern gebildeten Press-Kanals, bevorzugt wahrend der Fihrung derselben
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tiber die auslaufseitigen Bandfilhrungs-Rollen, auf deren, mit der jeweils entsprechenden
Oberfischen-Beschaffenheit oder mit einem Struktur- bzw. Pragungs-Negativ versehenen,
Press-Flachen, aufgespriht wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 6 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
die Temperatur der Press-Fiachen der Press-Bleche oder aber bevorzugterweise der
Press-Bander bis zu 20°C iber der Hartungstemperatur des Impragnier-Harzes der Lami-
nat-Schichten, bevorzugterweise im Bereich zwischen etwa 180° und etwa 250°C, bevor-
zugt zwischen 205 und 240°C, gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
im Falle von Niederdruck-Laminaten bei Drucken im Bereich von 10 bis 50 bar, bevorzugt
von 25 bis 30 bar, und im Falle von Hochdruck-Laminaten im Bereich von 50 bis 80 bar,
bevorzugt von 65 bis 75 bar, gearbeitet wird.

Vorrichtung zur Durchfuhrung des Verfahrens nach einem der Anspriche 6 bis 13, mit
einer kontinuierlich arbeitenden HeiRR-Bandpresse (100) mit iber voneinander beabstande-
te, zumindest zum Teil antreibbare Rollen (2a, 2b; 2a', 2b'") im Abstand (d) zueinander im
wesentlichen zueinander parallel gefiihrten, zwischen einander einen Press-Raum bzw.
Press-Kanal (11) bildenden, heizbaren Press-Bandern (1, 1'), bevorzugt aus Stahl, deren
zumindest eine der dem Press-Kanal (11) zugewandten Press-Flachen (10, 10') mit einer
jeweiligen Oberflachen-Beschaffenheit oder mit einem Struktur- bzw. Pragungs-Negativ
versehen sind, dadurch gekennzeichnet, dass sie zumindest eine mit einer
Mehrzah! von Sprithdasen bzw. Sprithkopfen (41, 41') ausgestattete, auf zumindest eine
der Press-Flachen (10, 10') zumindest eines der Press-Bénder (1, 1') gerichtete, von zu-
mindest einem Vorratstank (3) aus mit der Lésung oder Dispersion (9) eines jeweils vorge-
sehenen Pressenbeschichtungs-Polymers bzw. -Co-Polymers (8) gemal einem der An-
spriiche 1 bis 4 versorgbare Sprih-Einrichtung (4, 4') umfasst.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass sie zwei jeweils
einem der Press-Bander zugeordnete, derartige Spruh-Einrichtungen (4, 4') umfasst.
Vorrichtung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Spriih-Einrichtung(en) (4, 4') im Bereich des auslaufseitigen Endes der Band-Presse (100)
angeordnet ist (sind).

HIEZU 1 BLATT ZEICHNUNGEN
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