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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES KUNSTHARZ-DRUCKFORMKURPERS

(57) Verfahren zur Herstellung eines Kunstharz-Druck-
formkorpers, bei dem in einem Impragnierschritt Faser-
materialien, wie beispielsweise Holzfasern in Form ei-
ner Schiittung 10 auf ein Férderband 12 zur kentinuier-
lichen Herstellung eines VorpreBlings oder einer Roh-
platte aufgebracht und anschliefend gegebenenfalls
beidseitig mit den Trennpapieren 25, 25°, die mit einem
Bindemittel bestehend aus einem Kondensationsharz oder
~harzgemisch auf Basis von Phenolen und/oder Aminover-
bindungen und Aldehyd wie Formaldehyd einseitig be-
schichtet worden sind, kaschiert werden, und bei dem
der so gebildete Schichtaufbau 19 kontinuierlich auf
ein durchschnittliches mittleres Raumgewicht im Bereich

zwischen 900 und 1200 kg/m 3 komprimiert und auf eine
héhere Temperatur aufgeheizt wird, bei der die Viskosi-
tit des Bindemittels verringert ist, sodaB das Binde-
mittel vollstindig in das Porenvolumen der komprimier-
ten Fasermasse eindringt und gegebenenfalls in der Fol-
ge ausgehirtet wird, dadurch gekennzeichnet, daB die
Josen Fasermaterialien in einem Vorimpragnierschritt,
beispielsweise in der Blowline 3, mit dem Bindemittel
innigst vermischt werden, wobei die Oberfldche der lo-
sen Fasermaterialien regelmdBig mit dem Bindemittel be-
schichtet wird, und daB anschlieflend diese vorimpra-
gnierten Fasermaterialien in einem heiBen Luftstrom 6
auf eine Restfeuchte von maximal 6 % getrocknet werden
und daB anschliefend diese getrockneten, vorimprégnier-
ten Fasermaterialien in den Imprdgnierschritt einge-
setzt werden.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Kunstharz-Druckformk&rpers, bei dem in
einem Impragnierschritt Fasermaterialien, wie beispielsweise Holzfasern in Form einer Schiittung auf ein
Forderband zur kontinuieriichen Herstellung eines VorpreBlings oder einer Rohplatte aufgebracht und auf
diese anschlieBend gegebenenfalls beidseitig Trennpapiere, die mit einem Bindemittel bestehend aus
einem Kondensationsharz oder -harzgemisch auf Basis von Phenolen und/oder Aminoverbindungen und
Aldehyd wie Formaldehyd beschichtet worden sind, aufkaschiert werden, und bei dem der so gebildete
Schichtaufbau kontinuierlich auf ein durchschnitiliches mittleres Raumgewicht im Bereich zwischen 800 und
1200 kg/m3® komprimiert und auf eine hdhere Temperatur aufgeheizt wird, bei der die Viskositdt des
Bindemitiels verringert ist, sodaB das Bindemittel volistdndig in das Porenvolumen der komprimierten
Fasermasse eindringt und gegebenenfalls in der Folge ausgehértet wird.

Ein derartiges Verfahren wird in der PCT/ATS0/00042 beschrieben, welches zu Druckformkdrpern fiihrt,
die beispielsweise flir die Hersteliung von dekorativen Kunstharz-Hochdrucklaminaten flir die AuBenanwen-
dung eingesetzt werden, wobei insbesondere bei der AuBenanwendung die Wasserbesténdigkeit und
Flammuwidrigkeit von groBer Bedeutung ist.

Ferner hat es sich gezeigt, daB eine durch das bekannte Herstellungsverfahren bedingte unregelmégige
Beharzung des Fasermaterials zu einem porSsen SchichtpreBstoff flihrt, dessen Wasserbesténdigkeit
reduziert ist. Der dadurch bewirkte wechselnde Feuchtigkeitsgehalt im SchichtpreBstoff flihrt zu Spannun-
gen im Material, welche insbesondere an den Schnittkanten RiBbildungen verursachen kSnnen.

Ferner wird die Wasserbestdndigkeit durch die Eigenschaften der in dem bekannten Verfahren einge-
setzten Flammschutzmittel reduziert, da dem Bindemittel groBe Mengen an wasseridslichen Flammschuiz-
mitteln zugesetzt werden, welche insbesondere bei der Verwendung der durch das bekannte Verfahren
hergesteliten SchichtpreBstoffplatte im NaBbereich teilweise ausgelaugt werden, wodurch weitere Angriffstel-
len flr Feuchtigkeit entstehen kdnnen.

Der Erfindung liegt nun die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art anzuge-
ben, das eine SchichipreBstoffplatie mit verbesserten Gebrauchseigenschaften hinsichilich Wasserbestén-
digkeit und Flammwidrigkeit bewirkt.

Diese Aufgabe wird durch ein Verfahren der eingangs beschriebenen Art geldst, das dadurch gekenn-
zeichnet ist, daB8 die losen Fasermaterialien in einem Vorimpragnierschritt, beispielsweise in der Blowline 3,
mit dem Bindemittel innigst vermischt werden, wobei die Oberfldche der losen Fasermaterialien regelmaBig
mit dem Bindemittel beschichtet wird, und daB anschlieBend diese vorimprégnierten Fasermaterialien in
einem heiBen Luftstrom 6 auf eine Restfeuchte von maximal 6% getrocknet werden und daB anschlieBend
diese getrockneten, vorimpragnierten Fasermaterialien in den Impragnierschritt eingesetzt werden.

Ein weiterer Vorteil der Erfindung besteht darin, daB im Vorimpragnierschritt dem Bindemittel ein festes,
wasserunidsliches Flammschutzmittel, welches im Bindemittel dispergiert ist, zugesetzt werden kann und
dieses Flammschutzmittel im wesentlichen aus einer wasseruni@slichen Stickstoffverbindung oder aus einer
wasserunidslichen Stickstoff-Phosphorverbindung besteht und diesem Flammschutzmittel Borate zugesetzt
werden, wobei die aufgebrachte Flammschutzmittelmenge 5 - 20 Gew.% bezogen auf das trockene
Fasermaterial betragt.

Die Aufgabe der Erfindung wird weiters dadurch geldst, daB flir den Impréagnierschritt zusatziich
Fasermaterialien in loser Form und/oder in Form von Geweben, Gelegen, Matien, Viiesen oder dgl
beigemengt werden und die zusdizlich beigemengten Fasermaterialien aus Glasfasern, Kunstfasern oder
aus Naturfasern bestehen.

Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemiBen Verfahrens besteht darin, da als Bindemittel ein Konden-
sationsharz oder -harzgemisch in flissiger Form verwendet wird, welches einen Festharzgehalt von mehr
als 80 Gew.% und einen Wassergehalt von hdchstens 8 Gew-%, vorzugsweise hdchstens 6 Gew.%,
enthdlt, wobei der Harzauftrag im Vorimpragnierungsschritt zwischen 10 und 15% Festharz bezogen auf
das trockene Fasermaterial betrdgt.

Das erfindungsgeméBe Verfahren wird anhand der Figuren 1a und 1b, wobei in Fig. 1a der Vorimpra-
gnierschritt und in Fig. 1b der Imprégnierschritt angeflihrt ist, sowie anhand eines Ausflihrungsbeispiels
ndher erldutert.

Dabei werden gem3B einer Vorrichtung nach Fig. 1a Holzhackschnitzel mit Wasserdampf bei ca. 170°C
erweicht und im Refiner 1 bei einem Druck von ca. 4 - 5 bar zu Holzfasern zerkleinert. Diese werden
kontinuierlich Uber das Blasventil 2 aus dem Refiner in die Blowline 3 unter hohem Druckabfall ausgetragen,
wodurch eine turbulente Stromung erzeugt wird. Uber eine Hohrlentung 4 wird ein Bindemittel, beispielswei-
se ein Phenolharz mit niedrigem Kondensationsgrad und demzufolge relativ niedriger Viskositét, in welchem
ein festes Flammschutzmittel dispergiert ist, an der Stelle 5 in die Blowline 3 eingetragen. Als Flamm-
schutzmittel kann beispielsweise ein wasserunidsliches Ammomumpolyphosphat eingesetzt werden. Durch
die turbulenten Strémungsverhélinisse in der Blowline 3 werden die Holzfasern im Vorimprégnierungsschritt
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mit dem mit Flammschutzmittel versehenen Bindemittel bis zu einem Aufirag von 15% bezogen auf
Trockensubstanz (iberzogen. Dabei werden einerseits die frei schwebenden Fasern vom Bindemittel
gleichm&RBig an ihrere Oberfldche benetzt und andererseits werden die Partikel des Flammschutzmittels mit
den Fasern verklebt, sodaB bei der Weiterverarbeitung dieser vorimpragnierten Fasern eine gleichmiBige
Verteilung des Flammschutzmittels erhalten bleibt. AnschiieBend werden diese vorimpragnierten Fasern in
das Trocknerrohr 6, welches durch ein HeiBlufigebldse 7 mit heiBer Luft gespeist wird, eingebracht und auf
einen Feuchtigkeitsgehalt von beispielsweise 4% getrocknet. Danach werden die so getrockneten Fasern
tber einen Zyklon 8 in einen Faserbunker eingebracht und k8nnen dort bis zum Impragnierschritt gelagert
werden.

Bei der Imprégnierung gemdB einer Vorrichtung nach Fig. 1b werden aus der Streustation 11 die
vorimpragnierten Holzfasern in Form einer Faserschiittung 10 auf ein Fdrderband 12 aufgebracht. Dabei
kdnnen den vorimprignierten Fasern unimprégnierte Fasern anderer Ari, wie bensplelswelse Glasfasern,
beigemengt werden. Das Fldchengewicht der Faserschittung mittels einer Waage 13 laufend kontrolliert.
AnschlieBend wird die Faserschiittung 10 in einer Vorpresse 14, 14' vorverdichtet. Von den Vorratsrollen 16
werden Trennpapiere 15, 15" abgezogen und mit dem hochviskosen, wasserfreien Bindemittel Uber die
Streichanlage 17, 17" einseitig beschichtet. Da Flchengewicht wird mit einer Fidchengewichiseinrichtung
18, 18" kontroliiert. Die beschichieten Trennpapiere 25, 25' werden nun an beiden Seiten am vorverdichte-
ten Faserkuchen 19 mit den beschichteten Seiten zum Faserkuchen hin aufkaschiert. Der so gebildete
Aufbau durchiiuft dann eine Bandpresse 20, welche mit einer Heizzone 21 und einer Kiihizone 22
ausgestattet ist. In der Heizzone 21 dringt das Bindemittel von den Beschachtungen der Trennpapiere 25
25" von beiden Seiten in den Faserkuchen 19 ein. Da die Fasern schon von der Vorimpragnierung her
gleichmiBig mit dem Bindemittel benetzt sind, verteilt sich das Bindemittel dabei auch gleichm&Big in den
Zwischenrdumen zwischen den Fasern. Um eine ungewlinschte Aushériung des Bindemittels zu verhindern,
wird dieser Verbund in der Kihlzone 22 auf eine Temperatur von zumindest 40°C gekiihit. AnschlieBend
werden {ber die Rollen 23, 23' die Trennpapiere abgezogen, der bandférmige Verbund wird in der
Abldngeinrichtung 24 in Einzelstlicke abgeldngt und abgestapelt. Reicht die Lange der Kihizone 22 flir die
gewiinschte Abklihlung nicht aus, kann zwischen der Abléngeinrichtung 24 und der Abstapelung noch ein
Kihlstern eingeschaltet werden.

Zur Herstellung eines plattenférmigen, dekorativen Hochdruckformkdrpers mit einer Dicke von 6 mm
werden - zwischen zwei mit Melaminharz imprégnierten Dekorpapieren ein nach dem erfindungsgeméBen
Verfahren hergestellter VorpreBling als Kernmaterial in einer Hochdruckpresse bei 140°C und 70 bar
wihrend 20 min verpreBt, wobei die im VorpreBling enthaltenen Harze gut verflieBen und in der Foige
aushérten.

Das anhand der Figuren beschriebene Verfahren zur Herstellung eines VorpreBlings, welcher bei der
Erzeugung eines plattenfSrmigen Hochdruckformk&rpers eingesetzt wird, kann mit entsprechenden Ab&nde-
rungen auch direkt zur Herstellung von Hochdruckformkdrpern verwendet werden. Dies wird 2.B dadurch
realisiert, daB man in der Bandpresse 20 den PreBdruck z.B. auf 50 bar und die PreBtemperatur auf 150°C
erhtht sowie die Verweildauer des Schichtaufbaus z.B. auf 10 min verléngert, sodaB das im Schichtaufbau
enhaltene Bindemittel zundchst gut verflie8t und in der Folge aushértet. Aus der Bandpresse 20 wird dann
eine Rohplatte abgefiihrt, die z. B. in einer nachgeschaiteten, geklihiten Bandpresse auf 30° C abgekiihlt
wird. Die Rohplatte wird dann abgeldngt und flir den weiteren Gebrauch in bekannter Weise dekorativ
lackiert.

Derartige dekorative Hochdruckformkdrper gré8erer Stdrke (z.B. 6 und 15 mm dick) eignen sich
beispielsweise flir die Herstellung selbsttragender Bauteile bzw. als witterungsfeste Platten in der AuBenan-
wendung.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Kunstharz DruckformkSrpers, bei dem in einem Impragnierschritt
Fasermaterialien, wie beispielsweise Holzfasern in Form einer Schiittung 10 auf ein Forderband 12 zur
kontinuierlichen Herstellung eines VorpreBiings oder einer Rohplatte aufgebracht und anschlieBend
gegebenenfalls beidseitig mit den Trennpapieren 25, 25', die mit einem Bindemittel bestehend aus
einem Kondensationsharz oder -harzgemisch auf Basis von Phenolen und/oder Aminoverbindungen und
Aldehyd wie Formaldehyd einseitig beschichtet worden sind, kaschiert werden, und bei dem der so
gebildete Schichtaufbau 19 kontinuierlich auf ein durchschnitiliches mittleres Raumgewicht im Bereich
zwischen 900 und 1200 kg/m3 komprimiert und auf eine hdhere Temperatur aufgeheizt wird, bei der die
Viskositit des Bindemittels verringert ist, sodaB das Bindemiitel vollstédndig in das Porenvolumen der
komprimierten Fasermasse eindringt und gegebenenfalls in der Folge ausgehdrtet wird, dadurch
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gekennzeichnet, daB die losen Fasermaterialien in einem Vorimprégnierschritf, beispielsweise in der
Blowline 3, mit dem Bindemittel innigst vermischt werden, wobei die Oberfidche der losen Fasermate-
rialien regelm#Big mit dem Bindemittel beschichtet wird, und daB anschlieBend diese vorimprégnierten
Fasermaterialien in einem heiBen Luftstrom 6 auf eine Restfeuchte von maximal 6% getrocknet werden
und daB anschlieBend diese getrockneten, vorimpragnierten Fasermaterialien in den Imprégnierschyitt
eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, da8 im Vorimprignierschritt dem Bindemittel
ein festes, wasserunl8sliches Flammschutzmittel, welches im Bindemittel dispergiert ist, zugesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Flammschutzmittel im wesentlichen
aus einer waserunidslichen Stickstoffverbindung besteht.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daB das Flammschutzmittel im wesentlichen
aus einer wasserunidslichen Stickstoff-Phosphorverbindung besteht.

Verfahren nach einem der Anspruch 2 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 dem Flammschutzmittel
Borate zugesetzt werden.

Verfahren nach einem der Ansprliche 2 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die aufgebrachte
Flammschutzmittelmenge 5 - 20 Gew.%, bezogen auf das trockene Fasermaterial, betrdgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, daurch gekennzeichnet, daB flir den Imprégnierschritt
zusitzlich Fasermaterialien in loser Form und/oder in Form von Geweben, Gelegen, Matten, Vliesen
oder dgl., beigemengt werden.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die zusétzlich beigemengten Fasermate-
rialien aus Glasfasern bestehen.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die zusétzlich beigemengten Fasermate-
riglien aus Naturfasern bestehen.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, da8 die zus#izlich beigemengten Fasermate-
rialien aus Kunstfasern bestehen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 - 10, dadurch gekennzeichnet, daB als Bindemittel ein
I6sungsmittelfreies Kondensationsharz oder -harzgemisch in fllissiger Form verwendet wird, welches
einen Festharzgehalt von mehr als 80 Gew.% und einen Wassergehalt von hdchstens 8 Gew-%,
vorzugsweise hchstens 6 Gew.%, enthalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 -11, dadurch gekennzeichnet, da8 der Harzauftrag im
Vorimpragnierungsschritt zwischen 10 und 15% Festharz, bezogen auf das trockene Fasermaterial,
betrigt.

Hiezu 2 Blatt Zeichnungen
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