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(54) Bezeichnung: Verfahren zur Herstellung eines Laminats

(57) Hauptanspruch: Verfahren zur Herstellung eines deko-
rierten Laminats mit einem plattenförmigen Kern aus Holz
oder Holzwerkstoff, einer Dekorschicht auf mindestens einer
Seite des Kerns und einer Deckschicht aus Aminoplast auf
der Dekorschicht, mit den aufeinanderfolgenden Schritten:
a) Anbringen der Dekorschicht in Form eines Dekorpapiers
oder einfarbigen Papiers auf den Kern,
b) Auftragen einer Schicht aus einer wässrigen Lösung ei-
ner Aminoplast-Vorstufe auf die Dekorschicht und Antrock-
nen der Schicht,
c) Schritt b) mindestens zweimal wiederholen, um die end-
gültige Deckschicht zu bilden
d) Aushärten des Aminoplastes unter Druck und Wärme.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung eines Laminats, insbesondere eines Lami-
nats mit einem Träger auf der Basis von Holzwerk-
stoffen, mit einem Dekor und Schichten, die Amino-
plaste enthalten.

[0002] Solche Laminate werden vielfältig gebraucht,
beispielsweise für Fußböden, Wand- und Decken-
verkleidungen, Arbeitsplatten und Möbel. Das De-
kor kann beispielsweise einen anderen Werkstoff,
wie Holz, Keramik, Natur- oder Kunststein imitie-
ren oder künstlerische oder praktische Gesichtspunk-
te berücksichtigen. Gewöhnlich wird das Dekor von
einer mehr oder weniger durchsichtigen duroplasti-
schen Deckschicht vor Verschleiß geschützt. Es ist
üblich, die Oberfläche dieser Deckschicht mit einer
Struktur zu versehen, die den durch das Dekor imi-
tierten Werkstoff entspricht und die als Synchronpore
bezeichnet wird.

[0003] Die bisherige technische Entwicklung hat im
Wesentlichen zu zwei unterschiedlichen Material-
gruppen für die Deckschichten geführt. So genann-
te Lackschichten werden aus Zusammensetzungen
gebildet, die durch Wärme und/oder Strahlung poly-
merisierbare und/oder vernetzbare und dadurch aus-
härtbare Komponenten enthalten, wie beispielsweise
Acrylate, Epoxide, Maleimide.

[0004] Die zweite für die Deckschichten verwende-
te Materialgruppe umfasst die so genannten Amino-
plaste. Hierunter versteht man Polykondensations-
produkte aus Carbonylverbindungen, insbesondere
Formaldehyd, und Aminogruppen enthaltenen Ver-
bindungen, wie zum Beispiel Harnstoff, Melamin, Ur-
ethan. Zur Herstellung der Schichten im Laminat wer-
den üblicherweise wässrige Lösungen von Konden-
sationsprodukten aus Carbonylverbindung und Amin
mit einem Überschuss der Carbonylverbindung ein-
gesetzt, die beim Trocknen und Erhitzen zu einer du-
roplastischen Struktur vernetzen. Da dabei sowohl
das als Lösungsmittel vorhandene als auch das bei
der Kondensationsreaktion entstehende Wasser in
Form von Dampf entweicht, muss die Aushärtung zu-
mindest im Wesentlichen in einer Presse vorgenom-
men werden, damit das Produkt die gewünschte Fes-
tigkeit und Oberflächengüte erhält.

[0005] Laminatschichten aus Aminoplasten haben
zwar ausgezeichnete Beständigkeit gegen Licht, Ver-
schmutzung, verschiedene Lösungsmittel und Hitze-
einwirkung, sind jedoch vergleichsweise spröde. Da-
her ist es seit langem üblich, sie durch Faserstoffe,
wie Papier und/oder Fliese aus α-Zellulose, zu ver-
stärken. Dies erfolgt beispielsweise, indem das De-
kor auf ein Papier gedruckt wird, das danach mit
Aminoplast imprägniert wird und indem für die Deck-
schicht ein so genanntes Overlay aus ebenfalls mit

Aminoplast beladenem Papier verwendet wird. Nach
dem Pressen und Aushärten bleibt jedoch der Träger
aus Zellulosefasern in der Deckschicht bestehen und
kann die Erkennbarkeit des Dekors beeinträchtigen.
Weitere Nachteile des Overlay-Papiers sind die hö-
heren Kosten durch Herstellung und Vorratshaltung
sowie die begrenzte Haltbarkeit des mit Aminoplast
imprägnierten Papiers. EP 21588 schlägt daher vor,
ein mit Polyvinylalkohol modifiziertes Melamin-Form-
aldehyd-Harz ohne Zellulose als Deckschicht zu ver-
wenden. Dabei handelt es sich jedoch um ein Spe-
zialprodukt mit erhöhten Kosten für Herstellung und
Lagerung und begrenzter Haltbarkeit.

[0006] Um die Abriebfestigkeit des fertigen Lami-
nats zu steigern, was insbesondere für die Verwen-
dung als Fußbodenbelag von Bedeutung ist, wird
seit längerem ein feinteiliger harter Feststoff, wie
Siliziumdioxid, Aluminiumoxid, Siliziumcarbid, Borni-
trid, in eine oder mehrere der die Laminatstruktur
aufbauenden Schichten einverleibt. Beispielsweise
kann dieser harte Feststoff in das mit Harz oder
Lack getränkte Dekorpapier oder Overlay-Papier in-
korporiert werden (z. B. WO 2005/042 644 A1), oder
bei der Herstellung der Schichtstruktur als Disper-
sion aufgetragen (z. B. DE 20 2005 008 692 U1)
oder trocken aufgestreut werden (EP 12 49 322 A1,
WO 2005/042 644 A1). Es ist jedoch unerwünscht,
dass die Feststoffteilchen aus der äußersten Schicht
der Laminatstruktur herausragen, weil dadurch Aus-
sehen und Haptik des Produkts beeinträchtigt und
Bearbeitungseinrichtungen, beispielsweise Pressen,
beschädigt werden können.

[0007] In der Entwicklung der jüngsten Vergan-
genheit werden daher für die Ausbildung der La-
minatschichten strahlungshärtende Lacke gegen-
über Aminoplasten bevorzugt. So schlägt die
WO 2007/042 258 A1 zur kostengünstigen Schaf-
fung einer Platte mit dekorativer Oberfläche und ho-
hen Abriebwerten vor, auf die dekorative Oberfläche
einen Lack aufzutragen, abriebfeste Partikel darauf
zu bringen, eine weitere Lackschicht aufzutragen und
die aufgetragenen Lackschichten zu härten. Die Här-
tung der Lacke erfolgt vorzugsweise durch UV-Strah-
lung. Während der Härtung sind die Lackschichten
mit einer strukturgebenden Folie abgedeckt, die auch
Luftsauerstoff fernhält, der den Härtungsvorgang be-
einträchtigen würde.

[0008] Lackbeschichtete Laminate sind auch in der
Literatur beschrieben (Parkettmagazin 5/2007, S. 49
bis 51). Solche Laminate weisen über dem aufge-
druckten Dekor mehrere Lackschichten auf; zunächst
solche, die Korund enthalten, danach Schleif- und
Spachtellack, einen Decklack und eine Deckpore. Ein
Verfahren und eine Vorrichtung zur Herstellung sol-
cher Laminate sind in WO 2006/037 644 A2 offen-
bart. Die Vorrichtung umfasst mehrere Bearbeitungs-
stationen, die ihrerseits jeweils eine Auftragswalze
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und eine Nachbearbeitungsstation, in der Warmluft
oder Strahlung auf die aufgetragene Lackschicht zur
zumindest tellweisen Trocknung und Aushärtung ein-
wirkt, umfassen. Durch das Aufdrucken des Dekors
und die Verwendung von Grundierungs- und Deck-
schichten aus strahlungshärtendem Lack brauchen
diese Laminate keine Zelluloseanteile mehr zu ent-
halten. Die Lackoberflächen der beschriebenen La-
minate sollen weicher sein als die Oberflächen von
Melaminharz-Laminaten und sich warmer anfühlen.

[0009] DE 20 2005 008 692 U2 beschreibt ein Pa-
neel aus Holzwerkstoff mit Oberflächenbeschichtung
aus einer Grundierung und darauf aufbauend mit
mindestens einer Lackschicht. Zur Vermeidung un-
erwünschter Strukturen in der Oberfläche, wie eine
Walzstruktur, oder von Apfelsinenhaut, wird vorge-
schlagen, den Lack in mehreren dünnen Schichten
aufzutragen, wobei die jeweils bereits aufgetragene
Schicht angeliert, d. h. teilweise vernetzt, wird.

[0010] Gleichwohl besitzen die Laminate auf Ami-
noplastbasis Vorteile gegenüber solchen mit Lack-
schichten. So betragen zurzeit die Rohstoffkosten für
Lacke ein Mehrfaches der Kosten für Aminoplaste.
Außerdem sind die Oberflächengüte und die innere
Fehlerfreiheit durch den notwendigen Pressvorgang
besser zu kontrollieren, und der Aushärtungsprozess
wird durch den Luftsauerstoff nicht beeinflusst. Daher
besteht ein Bedürfnis, das Verfahren zur Herstellung
von dekorativen Laminaten so weiterzubilden, dass
es kostengünstiger und flexibler ausgeführt werden
kann und zu Laminaten mit verbesserten Eigenschaf-
ten führt.

[0011] EP 472 036 A1 offenbart dekorative Lamina-
te, bei denen ein Gemisch mit Melamin-Formalde-
hyd-Harzen und Aluminiumoxidteilchen auf Dekorpa-
pier aufgetragen wird. Das so imprägnierte Papier
wird wiederum in das Gemisch oder in das reine Me-
lamin-Formaldehyd-Harz eingetaucht, wobei die Auf-
tragsmenge mittels geeigneter Mittel, beispielsweise
einer Abstreifwalze, dosiert wird. Danach wird das La-
minat durch Druck und Wärme verfestigt. Mit diesem
so genannten ”nass-in-nass”-Verfahren erhält man
Laminatoberflächen mit verbesserter Festigkeit ge-
genüber mechanischer Beanspruchung. Es lässt sich
jedoch nicht sicher vermeiden, dass Aluminiumoxid-
teilchen aus der Oberfläche herausragen.

[0012] Die Erfindung stellt sich die Aufgabe, ein Ver-
fahren anzugeben, mit dem dekorierte Laminate mit
einem plattenförmigen Kern aus Holz oder Holzwerk-
stoff, einer Dekorschicht auf mindestens einer Seite
des Kerns und einer Deckschicht aus einem Amino-
plast auf der Dekorschicht ohne Verwendung eines
zellulosehaltigen Overlays mit hervorragender Quali-
tät und ausgezeichneten mechanischen Eigenschaf-
ten auf einfache und wirtschaftliche Art hergestellt
werden können.

[0013] Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren nach
dem Hauptanspruch gelöst.

[0014] Es wurde nämlich gefunden, dass die me-
chanischen Eigenschaften des Aminoplastes in der
Deckschicht auch ohne Anwendung eines zellulo-
sehaltigen Overlays hervorragend sind, wenn die
Deckschicht aus einer wässrigen Lösung des Amino-
plastes in mehreren Teilschichten aufgetragen wird,
die jeweils nach dem Auftragen angetrocknet wer-
den. Durch dieses Antrocknen wird die Viskosität der
aufgetragenen Teilschicht infolge der Zunahme des
Feststoffgehalts so weit erhöht, dass beim Auftragen
der nächsten Teilschicht die darunter liegenden Teil-
schichten nicht zerstört werden. Dagegen findet bei
diesem Antrocknen noch keine Aushärtung und Ver-
netzung durch Polykondensation statt.

[0015] Erfindungsgemäß werden mindestens drei
Teilschichten, bevorzugt vier bis sechs Teilschichten,
aufgetragen.

[0016] Die Begriffe Aminoplast und Melamin-Form-
aldehyd-Harz werden zur Vereinfachung im Rahmen
dieser Anmeldung sowohl für die Lösungen von Vor-
stufen mit geringem Polymerisationsgrad als auch für
die getrockneten und wärmebehandelten ausgehär-
teten Produkte verwendet. Dem Fachmann wird aus
dem Kontext ersichtlich, was im Einzelnen gemeint
ist.

[0017] Der plattenförmige Kern besteht aus Holz
oder einem Holzwerkstoff, vorzugsweise mitteldichte
(MDF) oder hochdichte (HDF) Faserplatte. Bevorzug-
te Maße sind etwa 2 × 3 m bei einer Dicke von etwa
5 bis 25 mm.

[0018] Zum Auftragen der Teilschichten kann jedes
bekannte Beschichtungsverfahren, wie Vorhangbe-
schichten, Sprühbeschichten, Tauchbeschichtung,
angewendet werden. Besonders bevorzugt ist. das
Walzenbeschichtungsverfahren, wobei die Auftrags-
menge mit Rakeln und/oder Rasteroberflächen ge-
steuert werden kann.

[0019] Das Antrocknen der Schichten erfolgt bevor-
zugt in einem Strom von Warmluft und/oder durch IR-
Strahlung. Es ist in jedem Fall günstig, durch einen
über die Platte geführten Luftstrom den aus der Teil-
schicht entweichenden Wasserdampf zu entfernen.
Die Temperatur an der Oberfläche der Teilschicht
sollte nicht mehr als 20 K über der Umgebungstem-
peratur liegen, damit keine Aushärtung eintritt.

[0020] Von den bekannten Aminoplasten werden
Melamin-Formaldehyd-Harze besonders bevorzugt.
Geeignete Produkte sind handelsüblich. Erfindungs-
gemäß verwendbar sind aber auch andere Ami-
noplaste wie beispielsweise Harnstoff-Formaldehyd-
Harze. Es ist vorteilhaft, eine Lösung des Aminoplas-
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tes mit mindestens 60 Gewichtsprozent Feststoff zu
verwenden. Durch das Antrocknen sollte der Fest-
stoffgehalt in der aufgetragenen Teilschicht auf einen
Wert über 80 Gewichtsprozent ansteigen. Die Vis-
kosität der aufgetragenen Lösung des Aminoplastes
liegt bevorzugt zwischen 100 und 200 mpas. Beson-
ders bevorzugt ist es, die erste Teilschicht mit gerin-
gerer Viskosität und die darauf folgenden Teilschich-
ten mit höherer Viskosität aufzutragen, das heißt,
dass die Viskosität mit der Schichtfolge ansteigt. Die
Viskosität der Aminoplastlösung kann auch mit Ver-
dickungmitteln, beispielsweise Polysacchariden wie
Xanthangummi, höher eingestellt werden.

[0021] Bei einer bevorzugten erfindungsgemäßen
Ausführungsform werden mit der ersten Teilschicht
Teilchen eines harten Feststoffs aufgetragen. Die-
se Teilchen sind nach dem vollständigen Auftrag der
Deckschicht in diese eingebettet. Nach dem Aushär-
ten des Laminats bewirken sie eine Verbesserung
der Abriebfestigkeit. Es ist möglich, diese Teilchen
in der Lösung des Aminoplastes für die erste Teil-
schicht zu dispergieren. Dabei ist zu berücksichti-
gen, dass die Teilchen zu einem erhöhten Verschleiß
der Auftragsvorrichtung führen können. Beispielswei-
se kann wegen der höheren Verschleißfestigkeit eine
Auftragswalze aus Keramik verwendet werden. Vor-
teilhaft können die Teilchen auch vor dem Antrocknen
der ersten Teilschicht auf diese aufgestreut werden.

[0022] Es kann zweckmäßig sein, auch noch in die
zweite Teilschicht Feststoffteilchen zu inkorporieren,
solange diese durch die folgenden Teilschichten si-
cher abgedeckt werden.

[0023] Als harte Feststoffe kommen insbesonde-
re Aluminiumoxid, Siliziumdioxid, Siliziumcarbid und
Bornitrid infrage. Bei der Auswahl kann man die Far-
be des Feststoffs so wählen, dass sie sich nicht stö-
rend vom Dekor abhebt. Die Teilchengröße kann 30
bis 250 um betragen. Eine bevorzugte mittlere Teil-
chengröße des harten Feststoffs liegt zwischen 180
und 220 μm.

[0024] Die Menge des verwendeten harten Feststof-
fes liegt zweckmäßig zwischen etwa 10 und 50, be-
vorzugt 15 bis 20 g pro Quadratmeter.

[0025] Die Dicken der Teilschichten werden bevor-
zugt so bemessen, dass die erste Teilschicht dün-
ner ist als die mittlere Teilchengröße des Feststoffs.
In diesem Fall ragen die Teilchen zunächst aus der
Teilschicht heraus. Durch das Antrocknen werden
sie jedoch in ihrer vertikalen Lage fixiert. Die folgen-
den Teilschichten füllen nun die Zwischenräume zwi-
schen den Teilchen aus und legen sich auf die zu-
vor aufgetragenen Teilschichten. Nach Auftrag aller
Teilschichten ist dann die Dicke der gesamten Deck-
schicht größer als die Teilchengröße, so dass die
Teilchen vollständig in der Deckschicht eingebettet

sind. Es ist nun nicht mehr möglich, dass einzel-
ne Teilchen in unerwünschter Weise aus der Deck-
schicht nach außen herausragen.

[0026] Die Teilschichten können jeweils gleich dick
oder verschieden dick sein. Ein geeigneter Bereich
der Schichtdicke liegt zwischen 20 und 60 μm, ent-
sprechend einem Nassauftragsgewicht von etwa 40
bis 120 g pro Quadratmeter.

[0027] Zur Verbesserung des Kratzerschutzes kön-
nen zumindest der letzten, außen liegenden Teil-
schicht Nanoteilchen inkorporiert werden. Diese be-
stehen bevorzugt aus Aluminiumoxid oder Siliziumdi-
oxid und haben bevorzugt eine Größe von 5 bis 100
nm. Die Verwendung von solchen Nanoteilchen zum
Kratzerschutz ist an sich bekannt. Da sie jedoch nur
an der Oberfläche wirken, ist es wirtschaftlich, sie nur
in der äußeren Teilschicht anzuwenden.

[0028] Zum Kratzerschutz können auch Schmier-
mittel, wie Polyvinylalkohol oder Polyethylenglykols-
tearate, allein oder in Kombination mit Nanoteilchen,
zumindest in die äußerste Teilschicht einverleibt wer-
den.

[0029] Es ist grundsätzlich möglich, vor dem Auftra-
gen der Deckschicht in bekannter Weise ein imprä-
gniertes Dekorpapier auf einer Seite des plattenför-
migen Kerns anzubringen. Bevorzugt wird jedoch ein
Dekorpapier oder ein einfarbiges Papier, jeweils oh-
ne Imprägnierung, auf eine zuvor auf dem Kern ange-
brachten Schicht aus flüssigem Leim aufgelegt. Die-
ses Papier kann mittels einer Kalanderwalze am Kern
angedrückt und befestigt werden. Vorteilhaft ist der
Leim durch Wärme aushärtbar. Er kann dann entwe-
der durch die beheizte Kalanderwalze oder während
des Aushärtens des Aminoplastes der Deckschicht
unter Druck und Wärme am Schluss des Verfah-
rens ausgehärtet werden. Als Leim brauchbar ist bei-
spielsweise eine Kombination des Harnstoff-Formal-
dehydleims 1206 mit dem Härter 2547 der Firma Ak-
zo Nobel. Hierbei wird vorteilhaft zunächst eine dün-
ne Schicht des Härters und danach der Leim in der
notwendigen Schichtdicke aufgetragen, worauf un-
mittelbar das Papier aufgelegt werden kann. Vorteil-
haft wird dabei das Dekorpapier oder einfarbige Pa-
pier von der Rolle verarbeitet, was einfacher als die
Handhabung von Blattmaterial ist.

[0030] Wenn ein einfarbiges, insbesondere weißes
Papier verwendet wurde, kann dies als Untergrund
für das Aufdrucken eines Dekors dienen. Es ist dann
nicht mehr notwendig, andere Beschichtungen, wie
Primer oder Walzgrund, als Druckträger anzubrin-
gen, wie im Stand der Technik beschrieben. Zum Be-
drucken kann jedes bekannte Verfahren, beispiels-
weise Tiefdruck, indirekter Tiefdruck, Flexodruck, Off-
setdruck angewendet werden. Bevorzugt wird ein di-
gitales Druckverfahren angewendet, bei dem das De-
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kor in digitaler Form abgespeichert verwendet wer-
den kann, insbesondere ein Tintenstrahl-Druckver-
fahren.

[0031] Mit dem beschriebenen Verfahren lässt sich
ein dekoriertes Laminat herstellen, das entweder auf
einer oder auf beiden Seiten des plattenförmigen
Kerns je eine Dekorschicht und eine Deckschicht auf-
weist. In den meisten Fällen reicht es jedoch aus,
nur auf einer Seite des Kerns eine Dekorschicht und
eine Deckschicht vorzusehen. In diesem Falle wird
gewöhnlich auf der anderen Seite ein so genann-
ter Gegenzug angebracht, um eine Verformung des
Laminats bei Änderung von Temperatur und Luft-
feuchtigkeit infolge der unterschiedlichen Reaktionen
von Kern und Aminoplast zu vermeiden. Besonders
wirtschaftlich wird das erfindungsgemäße Verfahren
ausgeführt, wenn dieser Gegenzug gleichzeitig mit
dem Anbringen der Dekorschicht und dem Auftragen
der Deckschicht angebracht wird. Dies kann vorteil-
haft geschehen, indem auch der Gegenzug in Form
mehrerer Teilschichten aus Aminoplast aufgetragen
wird, wobei jede Teilschicht vor dem Auftragen der
nächsten Teilschicht zumindest soweit angetrocknet
wird, dass sie durch den Auftrag der nächsten Schicht
nicht zerstört wird. Besonders vorteilhaft können die
Teilschichten des Gegenzugs jeweils gleichzeitig mit
den Teilschichten der Deckschicht aufgetragen und
angetrocknet werden.

[0032] Zur weiteren Stabilisierung des Gegenzugs
kann vor dem Auftragen auf der der Dekorschicht ge-
genüberliegenden Seite des plattenförmigen Kerns
eine Papierschicht angebracht werden. Vorteilhaft er-
folgt dies gleichzeitig mit und in gleicher Weise wie
die Anbringung des Dekorpapiers oder einfarbigen
Papiers auf der Dekorseite des Kerns.

[0033] Nach dem Anbringen der Dekorschicht, der
vollständigen Deckschicht und gegebenenfalls des
Gegenzugs auf dem plattenförmigen Kern wird das
Laminat unter Druck erhitzt. Dadurch findet eine Ver-
netzung und Aushärtung des Aminoplastes statt. Be-
sonders geeignete Vorrichtungen hierfür sind einer-
seits Kurztaktpressen (KT-Pressen) und andererseits
Doppelbandpressen. Typische Werte für Druck und
Temperatur am Werkstück sind etwa 20 bis 60 kN/
cm2 und 160 bis 180°C. Während des Pressens
wird auch durch die das Laminat berührende Ober-
fläche des Presswerkzeugs die Oberflächenstruktur
des Laminats ausgebildet. Hierzu können gleichför-
mige oder endlose Prägefolien in die Presse einge-
legt werden. Die Oberflächenstruktur kann in bekann-
ter Weise mit dem Dekor der Dekorschicht in Über-
einstimmung gebracht werden. Dies wird dadurch er-
leichtert, dass das Dekor nicht durch Imprägnieren
des Papiers schrumpft. Je nach Prägefolie können
sowohl hochglänzende als auch matte Oberflächen,
sowie mit einem Naturstoff (Holz, Stein usw.) imitie-

renden Dekor übereinstimmende positive oder nega-
tive Poren geformt werden.

[0034] Das Dekorpapier oder einfarbige Papier wird
in der Regel beim Anbringen auf dem plattenför-
migen Kern mittels eines flüssigen Leims zunächst
nicht vom Leim durchtränkt. Ein räumlich begrenz-
tes Durchschlagen des Leims könnte sogar das Er-
scheinungsbild des Dekors im fertigen Laminat stö-
ren. Erst beim Pressen der Laminatstruktur unter Er-
wärmung wird überraschenderweise das Papier si-
cher und gleichmäßig vom Aminoplast imprägniert
und mit Kern und Deckschicht zu einer festen Struk-
tur vereinigt. Dadurch besteht eine eindeutige Bezie-
hung zwischen dem Dekor und der Oberflächenstruk-
tur der Prägefolie, so dass beispielsweise für den di-
gitalen Druck des Dekors der gleiche Datensatz wie
bei der Herstellung der Prägefolie verwendet werden
kann.

[0035] Die nach dem erfindungsgemäßen Verfah-
ren hergestellten dekorierten Laminate zeichnen sich
durch hohe Festigkeit, angenehme Haptik und klare
Erkennbarkeit des Dekors aus.

[0036] Das erfindungsgemäße Verfahren ermöglicht
insbesondere eine kostengünstige und flexiblere Her-
stellung dekorierter Laminate. Insbesondere der Er-
satz des zellulosehaltigen Overlays durch mehrere
Teilschichten von Aminoplast senkt die Materialkos-
ten, weil nun kein vorgelagerter Arbeitsgang zur Im-
prägnierung des Overlays mehr erforderlich ist und
die kontrollierte Lagerhaltung des nur begrenzt lager-
fähigen Overlays wegfällt. Auch die Rüstzeiten bei
Produktwechseln werden verkürzt, wodurch die Pro-
duktion flexibler organisiert und der Lagerbestand an
fertigem Produkt reduziert werden kann. Die Verwen-
dung von Dekorpapier oder einfarbigem Papier ohne
Imprägnierung ermöglicht die Verwendung von kos-
tengünstigeren Papieren mit geringerer Grammatur.
Eine entsprechende Vereinfachung und Kostensen-
kung lässt sich beim Gegenzug realisieren, insbe-
sondere wenn dieser gleichzeitig mit der Deckschicht
aufgetragen wird.

Ausführungsbeispiel 1

[0037] MDF-Platten von etwa 2 × 3 m Größe wer-
den gereinigt, geglättet und temperiert. Mittels ei-
ner Walzenbeschichtungsanlage wird ein saurer Här-
ter für Harnstoff-Formaldehydleim (Härter 2547-Ak-
zo Nobel) bei Umgebungstemperatur mit einem Auf-
tragsgewicht von 5 bis 8 g/Quadratmeter aufgetra-
gen und mit einem IR-Strahler leicht angetrocknet, so
dass die Schicht dem folgenden Walzenauftrag von
Leim (Harnstoff-Formaldehydleim 1206-Akzo Nobel)
mit einem Auftragsgewicht von 30 bis 40 g/m2 wider-
stehen kann. Auf den noch nassen Leim wird von der
Rolle ein bedrucktes Dekorpapier aufgelegt und in ei-
nem Kalander mit 160 kN/cm und einer Walzentem-
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peratur von 190°C aufgepresst. Danach wird im Spalt
zwischen den einzelnen Platten das Papier geschnit-
ten. Der Spalt zwischen den einzelnen in den Kalan-
der eingeführten Platten wird so gesteuert, dass das
Dekorpapier auf jeder Platte registergenau aufliegt.
Durchschlagen des flüssigen Leims durch das Papier
wird durch geeignete Einstellung des Leimauftrags
und der Viskosität des Leims vermieden. Die Platten
können dann durch einen Glättkalander geführt und/
oder zur Entfernung anhaftenden Staubs gebürstet
werden.

[0038] Die Platten werden waagerecht weiter geför-
dert. Nun wird auf das Dekorpapier auf der Obersei-
te der Platte mittels einer Auftragswalze (zwecks ge-
ringen Verschleißes aus Keramik) eine Schicht eines
Melaminharzes in Wasser aufgetragen, die Teilchen
von Aluminiumoxid (Korund) mit einer mittleren Grö-
ße von 180–220 μm enthält. Die Viskosität der Harz-
lösung beträgt 120 mPas bei einem Feststoffgehalt
von 60 Gewichtsprozent. Das Auftragsgewicht der
Harzlösung beträgt etwa 50 g/m2, das des Korunds
15–20 g/m2. Der Harzauftrag reicht nicht aus, um
die Korundteilchen völlig zu bedecken. Das Harzauf-
tragsgewicht entspricht einer Schichtdicke von etwa
40 μm (Dichte 1,25 g/cm3). Mittels eines IR-Strahlers
wird der Harzauftrag so weit angetrocknet, dass sei-
ne Oberfläche staubtrocken ist und hinreichende Haf-
tung am Dekorpapier besteht. Dabei wird ein Luft-
strom über die Oberfläche der Harzschicht geführt.
Gleichzeitig mit dem Harzauftrag auf die Oberseite
wird ein gleicher Auftrag, jedoch ohne Korund, auf der
Unterseite als Gegenzug angebracht und angetrock-
net. Die Platte ruht beim Fördern zunächst auf ei-
nem Luftpolster und nach dem Antrocknen im Rand-
bereich auf schmalen Rollen.

[0039] Nach dem Antrocknen wird eine weitere
Schicht von etwa 50 g/m2 des wässrigen Melaminhar-
zes auf die Dekorseite und auf die Unterseite aufge-
tragen und wiederum angetrocknet. Dieser Vorgang
wird noch bis zu dreimal wiederholt. Dadurch hat nun
die Harzschicht eine Dicke von bis zu 250 μm und
bedeckt die Korundteilchen völlig.

[0040] Die nun mit Nutzschicht und Gegenzug be-
schichtete Platte wird in eine KT-Presse gelegt und
etwa 10–15 s bei einer Temperatur der Pressplatten
von etwa 200°C (entsprechend etwa 160°C am Pro-
dukt) und einem Druck von 35–40 kN/cm2 gepresst.
Dabei wird das dem Dekor entsprechende Oberflä-
chenrelief eingeprägt (Synchronpore).

Ausführungsbeispiel 2

[0041] MDF-Platten von etwa 2 × 3 m Größe wer-
den gereinigt, geglättet und temperiert. Mittels ei-
ner Walzenbeschichtungsanlage wird ein saurer Här-
ter für Harnstoff-Formaldehyd-Leim (Härter 2547-Ak-
zo Nobel) mit einem Auftragsgewicht von etwa 8 g

pro Quadratmeter bei Umgebungstemperatur aufge-
tragen und mit einem IR-Strahler leicht angetrock-
net. Hierauf wird wiederum mit einer Walze eine
Leimschicht von etwa 40 g pro Quadratmeter (Harn-
stoff-Formaldehydleim 1206-Akzo Nobel) aufgetra-
gen. Auf die noch nasse Leimschicht wird von der
Rolle ein cremefarbenes Druckbasispapier mit einem
Flächengewicht von 60 g pro Quadratmeter aufge-
legt und in einem Kalander mit 160 kN/cm und einer
Walzentemperatur von 190°C aufgepresst, wobei der
Leim zumindest teilweise aushärtet. Dabei bleibt die
Außenfläche des Papiers unverändert, das heißt, es
schlägt kein Leim durch. Danach wird das Papier im
Spalt zwischen den Platten geschnitten. Die Platten
werden sofort zu einer Druckstation gefördert, in der
eine erste Farbe des Dekors mittels indirekten Tief-
drucks aufgedruckt wird. In weiteren Druckstationen
werden die zweite und die dritte Farbe aufgetragen,
wobei kurzes Ablüften zwischen den Stationen aus-
reicht, um die Druckfarbe zu trocknen. Nun wird ei-
ne dünne Schicht eines Melamin-Formaldehyd-Har-
zes (MFH, etwa 10 g/m2) aufgetragen und mit einem
IR-Strahler angetrocknet, bis die Oberfläche staub-
trocken ist. In diesem Zustand können die Platten ge-
stapelt beziehungsweise gelagert werden.

[0042] Die Weiterverarbeitung der dekorierten Plat-
ten erfolgt entweder unmittelbar nach dem Druck (oh-
ne Auftragen der dünnen MFH-Schicht) oder nach
Auftragen dieser Schicht und Lagerung durch Auf-
bringen der Deckschicht wie im Ausführungsbeispiel
1 beschrieben.

Patentansprüche

1.  Verfahren zur Herstellung eines dekorierten La-
minats mit einem plattenförmigen Kern aus Holz oder
Holzwerkstoff, einer Dekorschicht auf mindestens ei-
ner Seite des Kerns und einer Deckschicht aus Ami-
noplast auf der Dekorschicht, mit den aufeinanderfol-
genden Schritten:
a) Anbringen der Dekorschicht in Form eines Dekor-
papiers oder einfarbigen Papiers auf den Kern,
b) Auftragen einer Schicht aus einer wässrigen Lö-
sung einer Aminoplast-Vorstufe auf die Dekorschicht
und Antrocknen der Schicht,
c) Schritt b) mindestens zweimal wiederholen, um die
endgültige Deckschicht zu bilden
d) Aushärten des Aminoplastes unter Druck und Wär-
me.

2.   Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Antrocknen der Teilschichten mit
IR-Strahlung und/oder Warmluft erfolgt.

3.    Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass das Aminoplast ein Melamin-
Formaldehyd-Harz ist.
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4.  Verfahren nach Anspruch 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine wässrige Lösung des Ami-
noplastes mit mehr als 60 Gewichtsprozent Feststoff
verwendet wird.

5.   Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aufgetragenen Teilschichten auf
jeweils mehr als 80 Gewichtsprozent Feststoff ge-
trocknet werden.

6.    Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Viskosität der Lösung des
Aminoplastes 100 bis 200 mPas beträgt.

7.  Verfahren nach Anspruch 4 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Viskosität der Teilschichten
mit der Schichtfolge ansteigt.

8.  Verfahren nach Anspruch 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest mit der ersten aufge-
tragenen Teilschicht Teilchen eines harten Feststoffs
aufgetragen werden.

9.   Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Teilchen des harten Feststoffs in
der Lösung für die erste Teilschicht dispergiert sind.

10.  Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Teilchen des harten Feststoffs auf
die erste Teilschicht vor dem Antrocknen aufgestreut
werden.

11.  Verfahren nach Anspruch 8 bis 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der harte Feststoff aus Alumini-
umoxid, Siliziumdioxid, Siliziumcarbid, Bornitrid aus-
gewählt ist.

12.    Verfahren nach Anspruch 8 bis 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die mittlere Teilchengröße des
harten Feststoffs 180 bis 220 μm beträgt.

13.  Verfahren nach Anspruch 8 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Dicke der ersten Teilschicht
kleiner als die mittlere Teilchengröße des harten
Feststoffs ist, während die Dicke der gesamten Deck-
schicht größer als diese Teilchengröße ist.

14.    Verfahren nach Anspruch 1 bis 13, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest in der letzten Teil-
schicht Nanoteilchen inkorporiert sind.

15.  Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, das Nanoteilchen aus Aluminiumoxid oder
Siliziumdioxid bestehen.

16.  Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, dass die Nanoteilchen eine Größe
von 5 bis 100 nm haben.

17.  Verfahren nach Anspruch 1 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Anbringen der Dekorschicht
auf dem plattenförmigen Kern eine Schicht aus flüs-
sigem Leim angebracht und auf diese ein Dekorpa-
pier aufgelegt wird.

18.  Verfahren nach Anspruch 1 bis 16, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Anbringen der Dekorschicht
auf dem plattenförmigen Kern ein einfarbiges Papier
aufgeleimt wird, das vor dem Auftragen der Deck-
schicht mit dem Dekor bedruckt wird.

19.  Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, dadurch
gekennzeichnet, dass zum Aufleimen des Dekorpa-
piers oder einfarbigen Papiers ein Harnstoff-Formal-
dehyd-Leim verwendet wird.

20.  Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zum Bedrucken ein direktes oder in-
direktes Tiefdruck-, ein Flexodruck-, ein Offsetdruck-
oder ein digitales Druckverfahren angewendet wird.

21.  Verfahren nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet dass das Bedrucken mittels Tintenstrahl-
druck erfolgt.

22.    Verfahren nach Anspruch 1 bis 21, dadurch
gekennzeichnet, dass gleichzeitig mit dem Anbringen
der Dekorschicht und dem Auftragen der Deckschicht
auf die der Dekorschicht gegenüberliegenden Seite
des plattenförmigen Kerns ein Gegenzug angebracht
wird.

23.  Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Gegenzug aus mehreren Teil-
schichten eines Aminoplastes gebildet wird, die je-
weils vor dem Anbringen der nächsten Teilschicht an-
getrocknet werden.

24.    Verfahren nach Anspruch 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Teilschichten des Gegenzugs
gleichzeitig mit den Teilschichten der Deckschicht
aufgetragen und angetrocknet werden.

25.  Verfahren nach Anspruch 22 bis 24, dadurch
gekennzeichnet, dass vor dem Auftragen des Gegen-
zugs auf der der Dekorschicht gegenüberliegenden
Seite des plattenförmigen Kerns eine Papierschicht
angebracht wird.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen


	Titelseite
	Recherchebericht

	Beschreibung
	Patentansprüche

