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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A COLOUR-FAST AND WEATHER RESISTANT PLATE
(54) Bezeichnung: VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINER FARB- UND WITTERUNGSBESTANDIGEN PLATTE

(57) Abstract: The invention relates to a method for producing a colour-fast and weather resistant plate. In order to provide a colour-
fast and weather resistant plate with a simple coating, a waterproof carrier plate is provided, on which a first layer of a coating is
applied, which is chosen from a group comprising decorative paper, finish film, veneer, paint, continuous pressure laminate (CPL) or
high pressure laminate (HPL), and on which a second layer of a coating is applied, which is a paint layer, a layer made from an oil, a
wax or a glaze. The invention further comprises a colour-fast and weather resistant plate.

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer farb- und witterungsbestin- digen Platte. Um
eine farb- und witterungsbestindige Platte mit einer einfachen Beschichtung bereitzustellen, ist vorgesehen, dass eine wasserfeste
Tréagerplatte bereit- gestellt wird, auf die eine erste Schicht einer Beschichtung aufgebracht wird, die ausgewéhlt ist aus der Gruppe
umfassend Dekorpapier, Finishfolie, Furnier, Lack, continuous pressure laminate (CPL) oder high pressure laminate (HPL), und auf
die eine zweite Schicht einer Beschichtung aufgebracht wird, die eine Lackschicht, eine Schicht aus Ol, Wachs oder Lasur ist. Die
Erfindung umfasst weiter eine farb- und witterungsbestdndige Platte.
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Beschreibung

Verfahren zum Herstellen einer farb- und witterungsbestindigen Platte

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen einer farb- und witterungsbestan-

digen Platte.

Witterungsbestindige Platten fiir AuBenanwendungen sind bekannt, z. B. aus der WO
2020/211 989 A1. Die dort offenbarte Platte ist mit aufwindigen, viellagigen Beschich-

tungen versehen, die einen Einsatz fiir AuBenanwendungen erlauben.

Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren zum Herstellen einer Platte mit einfacherer
Beschichtung vorzuschlagen, die witterungsbestindig und zudem mdoglichst farbbe-

stindig ist.

Diese Aufgabe wird gel6st durch ein Verfahren zum Herstellen einer farb- und witte-
rungsbestindigen Platte nach Anspruch 1 und durch eine farb- und witterungsbestin-

dige Platte nach Anspruch 13.

Das erfindungsgemifBe Verfahren zum Herstellen einer farb- und witterungsbestandi-
gen Platte sieht eine wasserfeste Trigerplatte vor, auf die eine maximal dreischichtige

Beschichtung unmittelbar oder mit einem Fixiermittel aufgebracht wird.

Eine wasserfeste Trégerplatte ist beispielsweise aus der WO 2020/211 988 A1 oder aus
der WO 2020/211 989 A1 bekannt. Alternativ wird eine wasserfeste Tragerplatte

eingesetzt, die wie folgt hergestellt wird:

- Bereitstellen von Fasern,

- Bereitstellen des Bindemittels,

- Bereitstellen eines elastifizierenden Zusatzes

- Auftragen des Bindemittels und des elastifizierenden Zusatzes,

- Formen des Faserkuchens aus den mit Bindemittel und elastifizierendem Mittel
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versehenen Fasern,
- Verpressen des Faserkuchens in einer Presse unter Aushirten des Bindemittels
zum Erzeugen einer Trigerplatte, wobei
als Bindemittel 15 Gew.-% bis 35 Gew.-% Melaminharzharz oder Phenolharz und 5
Gew.-% bis 20 Gew.-% Harnstoffharz sowie 0,1 Gew.-% bis 7 Gew.-% des elastifizieren-
den Zusatzes, jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der Trigerplatte (atro), eingesetzt

werden.

Zur Herstellung der wasserfesten Triagerplatte werden zunéchst Fasern bereitgestellt.
Es konnen organische oder anorganische Fasern eingesetzt werden. Natiirliche Fasern,
z. B. lignocellulosische Fasern, Baumwoll- oder Leinenfasern oder synthetische Fasern
wie beispielsweise Fasern aus thermoplastischem Material wie Polyethylen oder
Polypropylen, aber auch aus Polycarbonat, Polyacrylat, Polymethacrylat oder Po-
lyurethan kénnen zur Herstellung der wasserfesten Triagerplatte eingesetzt werden.
Anorganische Fasern wie Carbonfasern oder Fasern aus mineralischem oder kerami-
schem Rohstoff oder Glasfasern sind insbesondere in Mischung mit anderen Fasern
geeignet zur Herstellung der wasserfesten Tragerplatte. Insbesondere konnen Mi-
schungen von Fasern, insbesondere Mischungen der vorgenannten Fasern, zur Herstel-
lung des wasserfesten Werkstoffs eingesetzt werden. Mischungen von Fasern ermdgli-
chen das Einstellen von Eigenschaften des wasserfesten Werkstoffs, z. B. der Elastizitit
oder der Biegeeigenschaften, der Formstabilitit, der Festigkeit, aber auch der Herstel-
lungseigenschaften bzw. der Verarbeitbarkeit. Fasern im Sinne dieser Erfindung sind
auch Faserbiindel; eingeschlossen sind auch kleinere Spiane, soweit deren Fasern noch
weitgehend mit Bindemittel beschichtet werden konnen. Es wird erfindungsgemis
bevorzugt, wenn der Faseranteil der Triagerplatte unter 50 Gew.-% des Gesamtgewichts
der Tragerplatte betrigt. Es wird weiter bevorzugt, wenn der Anteil lignocellulosischer

Fasern unter 45 Gew.-% des gesamten Faseranteils betragt.

Fiir die Herstellung der wasserfesten Tragerplatte wird Bindemittel bereitgestellt.
Eingesetzt werden Melamin- oder Phenolharz einerseits und Harnstoffharz anderer-
seits. Das eingesetzte Bindemittel weist vorzugsweise Melaminharz, typisch Melamin-
Formaldehydharz auf. Alternativ zu Melaminharz oder in Mischung mit Melaminharz

kann Phenolharz eingesetzt werden. Phenolharz ist zwar wasserfest, aber dunkelfarbig,
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und durch seinen Alkaligehalt in geringem MaBe hygroskopisch. Die Erfinder haben
jedoch erkannt, dass trotz der hygroskopischen Eigenschaften Phenolharz zur Herstel-
lung einer wasserfesten Platten eingesetzt werden kann. Die einzelnen vorgenannten
Harze, insbesondere Melamin-, Harnstoff- und Phenolharz kénnen sowohl in Mi-
schung miteinander als auch als Mischkondensate eingesetzt werden. Besonders
geeignete Harze sind beispielsweise Guanaminharz, Melamin-Formaldehydharz,
Melamin-Harnstoff-Formaldehydharz (MUF-Harz), aber auch Melamin-Harnstoff-
Phenol-Formaldehydharz (MUPF). Ein Guanaminharz wird z. B. in der

EP 0 011 049 A1 offenbart. Melaminharz und/oder Phenolharz werden erfindungsge-
maB in Kombination mit Harnstoffharz eingesetzt. ErfindungsgemaB betrdgt der Anteil
von Melaminharz am Bindemittel 15 Gew.-% bis 35 Gew.-% bezogen auf das Gesamt-
gewicht der Tragerplatte (atro), insbesondere 20 Gew.-% bis 30 Gew.-%, vorteilhaft 20
Gew.-% bis 25 Gew.-%, besonders bevorzugt 15 Gew.-% bis 25 Gew.-%. Das Melamin-
harz kann ganz oder teilweise durch Phenolharz ersetzt werden. Der Anteil an Harn-
stoffharz betrigt erfindungsgemaB 5 Gew.-% bis 20 Gew.-%, vorteilhaft 5 bis 18 Gew.-
%, bevorzugt 10 Gew.-% bis 18 Gew.-%, besonders bevorzugt 10 Gew.-% bis 15 Gew.-%,
jeweils bezogen auf das Gesamtgewicht der Triagerplatte (atro). Die Gesamtmenge an
Bindemittel, die zur Herstellung der wasserfesten Tragerplatte eingesetzt wird, betragt
bevorzugt bis zu 48 Gew.-%, besonders bevorzugt von bis zu 45 Gew.-%, vorteilhaft bis
zu 43 Gew.-%, besonders vorteilhaft 25 Gew.-% bis 40 Gew.-%, jeweils bezogen auf das
Gesamtgewicht der Tragerplatte (atro). Vorteilhaft werden Melaminharz bzw. Phenol-
harz einerseits und Harnstoffharz andererseits in einem Verhéltnis von 3,5 : 1 bis1: 1,
vorteilhaft zwischen 3:1und1:1,insbesondere von 2,5 : 1, bevorzugt von 2,5-1,5: 1
eingesetzt. Innerhalb der vorgenannten Grenzen kann das Verhiltnis zwischen Mela-
minharz bzw. Phenolharz einerseits und Harnstoffharz andererseits stufenlos einge-

stellt werden.

Vorteilhaft werden thermoplastische Bindemittel vermieden bzw. ausgeschlossen,
insbesondere wird ein Einsatz von thermoplastischen Bindemitteln von mehr als 77
Gew.-% vermieden bzw. ausgeschlossen. Die erfindungsgeméBe Triagerplatte ist bevor-

zugt frei von Halogenen (z. B. Fluor, Chlor), aber auch von Terephthalaten.

Die wasserfeste Tragerplatte kann nach einer vorteilhaften Ausfithrung durch den
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Zusatz eines Elastomers oder Thermoplasten, der als elastifizierender Zusatz eingesetzt
wird, z. B. durch Zusatz von Polyvinylacetat (PVAc) oder Ethyl-Vinyl-Acetat (EVA),
aber auch einer modifizierten Isocyanat-Verbindung in seinen elastischen Eigenschaf-
ten modifiziert, insbesondere verbessert werden. Acrylat oder Styrolacrylat werden
bevorzugt zum Elastifizieren der wasserfesten Tréagerplatte eingesetzt, insbesondere in
Form eines fliissigen Zusatzes wie z. B. einer Dispersion oder Emulsion, weil sie was-
serfest sind. Aber auch Glykol, z. B. Mono- oder Diethylenglykol sind zum Elastifizieren
der wasserfesten Triagerplatte geeignet, ebenso wie Caprolactam, langerkettige Diole
oder Triole, z. B. Glycerin und auch Polyole, Zucker, Zuckeralkohole oder Guanamin-
verbindungen sind als elastifizierender Zusatz geeignet. Die vorstehend genannten
elastifizierenden Zusitze konnen jeweils fiir sich allein, aber auch in Mischung von zwei
oder mehr der vorgenannten Komponenten eingesetzt werden. Der Zusatz von Elasto-
meren oder Thermoplasten reduziert die Sprodigkeit der wasserfesten Triagerplatte und
verbessert deren elastische Eigenschaften, z. B. den E-Modul. AuBerdem bewirkt der
Zusatz von elastifizierenden Zusétzen ein besseres Planliegen der wasserfesten Tréager-
platte. Der elastifizierende Zusatz wird als Feststoff berechnet anteilig bezogen auf die
die Gesamtmenge der wasserfesten Trigerplatte (atro) in einer Menge von 0,1 Gew.-%
bis zu 7 Gew.-%, bevorzugt von 1 Gew.-% bis 5 Gew.-%, vorteilhaft 2 Gew.-% bis 4

Gew.-% eingesetzt.

Nach einer vorteilhaften Ausfiihrung der Erfindung wird dem Bindemittel bis zu 1
Gew.-% eines Hirters zugegeben, der das Aushirten des Bindemittels, in der Regel eine
chemische Reaktion wie z. B. eine Kondensationsreaktion oder eine Additionsreaktion
beschleunigt. Ein typisches Beispiel fiir einen Harter ist Ammoniumsulfat.

Weiter vorteilhaft erweist sich der Einsatz eines hydrophobierenden Mittels zur Her-
stellung der wasserfesten Triagerplatte gemaB der Erfindung. Verwendet werden
kénnen z. B. Paraffin oder Wachs, die, meist als Emulsion, typischerweise in Mengen
von bis zu 4 Gew.-% bezogen auf das Gewicht des plattenférmigen Werkstoffs einge-

setzt werden.

Optional weist die wasserfeste Tréagerplatte Zuschlagstoffe auf. Fiillstoffe kénnen als
ein moglicher Zuschlagstoff dazu beitragen, das Gewicht des plattenférmigen Werk-

stoffs zu optimieren, meist zu minimieren, im Einzelfall aber auch zu Erh6hen oder sie



10

15

20

25

30

WO 2024/200069 PCT/EP2024/057145

-5-
kénnen dazu beitragen, die Matrixstruktur aus Bindemittel und Fasern weiter zu
verbessern. Ein Zuschlagstoff oder eine Kombination aus Zuschlagstoffen konnen
alternativ oder erginzend dazu dienen, bestimmte Eigenschaften der Platten zu opti-
mieren, z. B. elektrische oder thermische Leitfahigkeit, isolierende Eigenschaften oder
Festigkeitseigenschaften. Ein Zuschlagstoff ersetzt in der wasserfesten Trigerplatte in
der Regel Fasern. Da die wasserfeste Triagerplatte in Gegenwart von Wasser eine
minimale Quellung, insbesondere eine minimierte Dickenquellung aufweisen soll,
werden nicht-hygroskopische oder nicht-quellende Zuschlagstoffe bzw. Fiillstoff sowie
Zuschlagstoffe bzw. Fiillstoffe bevorzugt, die bestindig gegen Hydrolyse sind. Solche
Zuschlagstoffe bzw. Fiillstoffe k6nnen mineralische Partikel sein, aber auch kerami-
sche, synthetische oder Partikel aus Glas oder Metall. Beispielsweise konnen Calci-
umecarbonat (CaCO3) und/oder Schwerspat (BaSO4) als Fiillstoffe eingesetzt werden,
Partikel aus Metall kénnen zur Verbesserung der thermischen und/oder elektrischen
Leitfihigkeit eingesetzt werden oder expandierte Kunststoffpartikel konnen zur Ver-
minderung des Gewichts eingesetzt werden. Die GroBe der Partikel ist bevorzugt nicht
groBer als ein Millimeter, vorzugsweise zwischen 10 um und 800 pm. Die Partikel
konnen eine beliebige Form aufweisen, z. B. kornig oder pulverférmig, aber auch
fadenférmig. Es kénnen auch Mischungen verschiedener Partikel eingesetzt werden, z.
B. Mischungen verschiedener Materialien, Formen oder GroBe. Es werden bis zu 30
Gew.-% Zuschlagstoff bezogen auf das Gesamtgewicht der wasserfesten Triagerplatte
(atro) eingesetzt, besonders bevorzugt bis zu 20 Gew.-%, vorteilhaft bis zu 15 Gew.-%.
Die untere Grenze der Einsatzmenge ergibt sich durch die Nachweisbarkeit eines
Zuschlagstoffs bzw. Fiillstoffs. Der Zuschlagstoff bzw. Fiillstoff kann vor oder nach dem
Auftragen des Bindemittels auf die Fasern aufgebracht werden, bevorzugt durch

Spriihen oder Streuen.

Bevorzugt werden zur Herstellung der wasserfesten Triagerplatte HeiBpressen einge-
setzt, deren Pressbleche oder umlaufende Metallbdnder auf eine vorgegebene Tempera-
tur aufgeheizt sind. Geeignete Presstemperaturen kénnen von 110 °C bis 250 °C,
bevorzugt von 110 °C bis 180 °C, vorteilhaft von 140 °C bis 160 °C (Temperatur des
Pressblechs oder Pressbandes) gewidhlt werden. Je diinner die Platte, desto niedriger
kann die Presstemperatur gewdhlt werden. Alternativ kann die Pressgeschwindigkeit

erhoht werden, d. h., die Pressdauer verkiirzt werden. Geeignete Pressdriicke liegen
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beispielsweise in einem Bereich von 0,3 N/mm2 bis 5,5 N/mm?2, insbesondere 1
N/mm?2 bis 3 N/mm?2. Die Pressdauer betrigt vorteilhaft 6 Sekunden/mm Plattendicke
(im Folgenden: s/mm) bis 60 s/mm, meist 10 s/mm bis 30 s/mm, bevorzugt 20 s/mm
bis 25 s/mm. Um die Pressdauer zu minimieren, kann die Temperatur innerhalb des
vorgenannten Rahmens erhéht werden. Bei kontinuierlichen Pressen betrigt die
Vorschubgeschwindigkeit der umlaufenden Metallbdnder, zwischen denen die wasser-
feste Tragerplatte durch Verpressen hergestellt wird, in Abhingigkeit von der Linge
der Presse meist zwischen 250 mm/Sekunde und 400 mm/Sekunde, bevorzugt zwi-

schen 300 mm/Sekunde und 350 mm/Sekunde.

Eine wasserfeste Platte, deren Oberfliche gegebenenfalls mit einem Farbauftrag, einem
Auftrag aus Ol oder Wachs oder einer Lasur versehen ist, kann in AuBenanwendungen
eingesetzt werden, ist jedoch in der Regel nicht witterungsbestindig und farbecht
gemilB DIN EN 4892-2 112021, Verfahren A bzw. ISO 105 A02, A03, Ao4 und Ao5 und

geniigt damit meist nicht den Anforderungen von Ausschreibungen.

Auf diese wasserfeste Triagerplatte, die beispielsweise Fasern und bis zu 35 Gew.-%
Melaminharz oder Phenolharz und bis zu 20 Gew.-% Harnstoffharz, jeweils bezogen
auf das Gesamtgewicht der Tragerplatte (atro) als Bindemittel aufweist, wird erfin-
dungsgemaiB eine Beschichtung aufgebracht, die eine erste Schicht, die ausgewihlt ist
aus der Gruppe umfassend Dekorpapier, Finishfolie, Lack, continuous pressure lamina-
te (CPL) oder high pressure laminate (HPL) und eine zweite Schicht aufweist, die eine
Lackschicht ist. Die Lackschicht kann in mehreren Lagen aufgetragen werden, z. B. um
eine groBere Schichtdicke der Lackschicht zu erreichen. Beim Auftragen einer Lack-
schicht in mehreren Lagen kann entweder nass-in-nass aufgetragen werden, wobei die
einzelnen Lagen unmittelbar nacheinander aufgebracht werden. Alternativ kann die
zuvor aufgetragene Lackschicht angeliert werden, d. h., sie kann mit Hilfe von z. B. UV-

Licht oder Elektronenstrahlhdrtung mindestens teilweise ausgehartet werden.

Die Beschichtung, insbesondere deren erste Schicht, kann vorteilhaft unmittelbar oder
mit Hilfe eines Fixiermittels auf die wasserfeste Trigerplatte aufgebracht werden.
Typische Beispiele fiir das unmittelbare Aufbringen sind das Verpressen einer kunst-

harzhaltigen Beschichtung, z. B. eines mit Melaminharz, Phenolharz oder einem
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-
anderen Kunstharz getrankten Papiers oder Furniers, insbesondere eines kunstharzge-
trankten Dekorpapiers, mit einer Oberfliche der Tragerplatte. Eine Beschichtung, die
mit einem Fixiermittel auf der Oberflache der Triagerplatte befestigt wird, z. B. eine
erste Schicht aus Furnier, CPL oder HPL oder Folie, wird hdufig mit einem Klebstoff,
insbesondere mit einem Schmelzklebstoff, insbesondere einem Hotmelt-Klebstoff

fixiert.

Platten, insbesondere Holzwerkstoffplatten fiir AuBenanwendungen mussten bisher
moglichst wasserfest sein, um Dimensionsdnderungen wihrend der Nutzungsdauer
weitgehend auszuschlieBen. Die erfindungsgemaiB hergestellte Platte muss zusitzlich
farbstabil und witterungsbestindig sein. Insbesondere die Farbbestidndigkeit ist bei
AuBenanwendungen wichtig, weil die Platte in der Regel fiir Jahre der Witterung
ausgesetzt ist, z. B. als Fassadenplatte oder als AuBenfensterbank, fiir AuBenkonstruk-
tionen z. B. fiir Zaune, Pergolen oder Stallungen oder beim Einsatz fiir AuBenmdgblie-
rung, z. B. als Tischplatte fiir AuBentische. Selbst wenn die Platte selbst witterungsbe-
stiandig ist, so muss aber auch das Dekor langfristig farbstabil bleiben, um die dstheti-
sche Anmutung der Platte moglichst gleichbleibend zu gewihrleisten. Um die Witte-
rungsbestindigkeit und die Farbechtheit der Platte zu iiberpriifen, wird in einem
Priifgerédt gemaB DIN EN ISO 4892-2 11/2021, gemil Verfahren A fiir 3000 Stunden
das Witterungsverhalten der beschichteten Platte gepriift. Die Farbbestindigkeit wird
im Zusammenhang mit dieser Erfindung gemiB ISO 105 A02, A03, A04 bzw. Ao5
gepriift. Insbesondere wird bei der Farbechtheitspriifung gemaB ISO 105 ein GraumaB-
stab zur Bewertung des Ausblutens der Farbe (A02) bzw. ein GraumaBstab zur Ande-

rung der Farbe (A03) gepriift.

Das Aufbringen der Beschichtung, insbesondere der zweiten Schicht der Beschichtung,
eines Primers aber auch eines Fixiermittels kann erfolgen durch Pressen, Walzen,
Rakeln, Spriihen und/oder GieBen, wobei das Pressen vorzugsweise fiir kunstharzge-
tranktes Papier oder Folien geeignet ist, insbesondere fiir mit Lack beschichtetes Papier
oder mit Lack beschichtete Finishfolie. Ol, Wachs oder eine Lasur kénnen durch

Walzen, Rakeln, Sprithen und/oder GieBen aufgetragen werden.

Um die erste oder die zweite Schicht aus Lack besser am Untergrund fixieren zu kon-
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nen, wird bevorzugt ein Primer aufgetragen, der sowohl am Untergrund, hier der
Oberflache der Triagerplatte, dem Dekorpapier, der Finishfolie, dem continuous pres-
sure laminate (CPL) oder dem high pressure laminate (HPL) gut haftet als auch eine
gute Bindung zum Lack der ersten oder insbesondere der zweiten Schicht aus Lack
aufbaut. Als Primer werden beispielsweise Acrylatverbindungen eingesetzt, die bevor-
zugt UV-hirtend sind. Der Primer wird vorteilhaft in einer Menge von bis zu 25 g/m?2
auf den jeweiligen Untergrund aufgetragen und mindestens teilweise ausgehéartet. Der
Primer wird in der Regel fliissig aufgetragen. Der Primer trigt dazu bei, eine gut
haftende erste bzw. zweite Schicht der Beschichtung zu gewihrleisten. Dies wird
dadurch gefordert, dass bevorzugt Primer und Lack nass-in-nass aufgetragen werden;

es wird also nach dem Auftragen des Primers nicht getrocknet.

Eine besonders einfache und im Hinblick auf die Farbbestdndigkeit wirksame Be-
schichtung einer Trigerplatte sieht vor, einen Primer auf die Oberfliche der Triger-
platte aufzubringen, der das Haften von Lack auf der Oberflache der Trigerplatte
verbessert. Der Primer hat vorzugsweise keinen Einfluss auf die Farb- und/oder
Witterungsbestindigkeit der erfindungsgemiBen Platte. Auf den Primer kénnen dann
eine erste Schicht eines Lacks und eine zweite Schicht eines Lacks, insbesondere eines
UV-hirtenden oder elektronenstrahlhiartenden Lacks (eines ESH-Lacks) aufgebracht
werden. Bevorzugt wird insgesamt bis zu 150 g/m2 Lack auf die Oberfliche der Trager-
platte aufgebracht. Die erste Schicht und die zweite Schicht konnen denselben oder
unterschiedliche Lacke bzw. Lackzusammensetzungen aufweisen. Das Aushirten des
Lacks, also das Polymerisieren der Lackmolekiile, sowie das Aushéirten des Primers
erfolgt vorzugsweise mindestens teilweise nach dem Aufbringen des Primers bzw. einer
jeden Schicht Lack. Besonders bevorzugt erfolgt das vollstindige Aushirten nach dem

Auftragen einer jeden Schicht.

Insbesondere das Aufbringen von zwei Schichten Lack ermoglicht eine sparsame
Beschichtung der wasserfesten Platte, die trotzdem in der optischen bzw. technischen
Gestaltung viele Varianten eréffnet, indem Pigmente und Additive, die die Lackeigen-
schaften wesentlich mitbestimmen, optimal eingesetzt werden kénnen. So kann z. B.
eine farbige untere Lackschicht von einer mit Metallpartikeln versetzten oberen Lack-

schicht iberdeckt werden, um besondere &sthetische Effekte zu erzeugen oder eine
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untere mit Anti-Fungiziden versetzte Lackschicht kann von einer oberen, mit leitfahi-
gen Partikeln versetzten Lackschicht abgedeckt werden, um technischen Anforderun-
gen wie z. B. Farb- und/oder Witterungsbestindigkeit, Abriebfestigkeit, Leitfahigkeit

Zu geniigen.

Nach einer alternativen Ausfiihrung des erfindungsgeméaBen Verfahrens wird ein
kunstharzgetrianktes Papier, insbesondere ein Dekorpapier, auf die Tragerplatte aufge-
bracht, wobei das kunstharzgetrinkte Dekorpapier als erste Schicht der Beschichtung
optional mit einem Primer und erfindungsgemaB mit einer zweiten Schicht aus Lack
versehen ist. Das Papier, beispielsweise mit einem Papiergewicht von 15 g/m?2 bis 250
g/m2, kann ein neutrales oder ein mit einem Dekor versehenes Papier sein. Es wird mit
einem Kunstharz, meist einem Melaminharz, getriankt, so dass typisch ein Papierge-
wicht von 150 g/m2 bis 400 g/m?2 fiir das mit Kunstharz getrinkte Papier erreicht wird.
Nach dem Trianken, das meist in einem Trankbad erfolgt, wird iiberschiissiges Kunst-
harz abgestreift und das mit der vorgegebenen Menge an Kunstharz getrinkte Papier
wird getrocknet, so dass das Kunstharz nicht mehr klebt, aber noch reaktiv ist, d. h.,
dass das Kunstharz noch nicht das vollstindige Polymergeriist ausgebildet hat. Das
Kunstharz kann das Papier teilweise durchdringen. Es kann aber auch auf einer oder
beiden Seiten des Papiers iiberstehen, wenn ein Uberschuss an Kunstharz auf das
Papier aufgebracht wird. Auf das getrocknete, kunstharzgetriankte Papier wird optional
eine Schicht eines Primers aufgetragen. Der Primer dient dazu, die nachfolgende
Lackschicht optimal an das kunstharzgetriankte Papier anzubinden. Nach dem Auftra-
gen wird der Primer vorteilhaft mindestens teilweise getrocknet. Diese Beschichtung ist
fiir Innenanwendungen bekannt und bewéhrt; es ist jedoch iiberraschend, dass sie auch

fiir AuBenanwendungen ausreichend farb- und witterungsbestindig ist.

Auf das kunstharzgetrankte und mit einem Primer versehene Papier wird bevorzugt
eine Schicht Lack aufgetragen, insbesondere ein UV-hirtender oder elektronenstrahl-

hartender Lack. Vorteilhaft werden maximal 50 g/m?2 Lack aufgetragen.

Das kunstharzgetrinkte Papier wird auf die Tragerplatte aufgelegt, wobei die mit der
Lackschicht versehene Seite von der Triagerplatte weg weist, anschlieBend wird das

kunstharzgetriankte Papier unmittelbar mit der Tragerplatte verpresst.
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Die einzelnen Kunstharzschichten werden vorteilhaft z. B. mittels HeiBluft oder IR-
Strahlung zwischengetrocknet bis auf einen Feuchtegehalt von 5% bis 25%, bevorzugt
von 4% bis 10%. Sie erreichen dann den sogenannten B-Zustand, in dem die Kunsthar-
ze meist nicht mehr klebrig aber noch reaktiv sind. AnschlieBend wird die vollstindig
aufgetragene Kunstharzbeschichtung in einer Presse, z. B. einer Kurztaktpresse, unter
Einwirkung von Druck und erhéhter Temperatur ausgehéirtet. Typische Pressbedin-
gungen umfassen eine Temperatur von 160 °C bis 220 °C, bevorzugt von 180 °C bis 200
°C, einen Pressdruck von 20 kg/cm? bis 50 kg/cm?2, bevorzugt von 22 kg/cm?2 bis 40
kg/cm2 und eine Presszeit von 5 Sekunden bis 60 Sekunden, bevorzugt von 5 Sekunden

bis 30 Sekunden.

Diese Ausfiihrung der Erfindung ist in vorhandenen Anlagen einfach herzustellen und
besonders widerstandsfihig gegeniiber Witterungseinfliissen. Die Farbe, die z. B. durch
ein Dekorpapier oder den Lack eingebracht wird, bleibt stabil, auch wenn die Platte der

Witterung ausgesetzt ist.

Eine weitere Ausfiihrungsform der Erfindung sieht vor, dass statt des kunstharzge-
trankten Papiers eine Finishfolie eingesetzt wird, die vor dem Aufbringen auf die
Tragerplatte mit einer Schicht eines Primers und anschlieBend mit einer Schicht eines
Lacks beschichtet wird. Das Aufbringen und Trocknen von Primer und Lack erfolgt wie
vorstehend beschrieben. Anders als das kunstharzgetréankte Papier wird die Finishfolie
iblicherweise mit einem Fixiermittel auf die Trigerplatte aufgebracht. Das Fixiermittel,
bevorzugt ein Schmelzkleber bzw. ein Hotmelt, wird auf die Tragerplatte oder die
Finishfolie aufgebracht und Tragerfolie und Finishfolie werden unter Einwirkung von

Druck in einer Presse, z. B. einer Vakuumpresse, dauerhaft miteinander verbunden.

SchlieBlich kann die Gebrauchstiichtigkeit der Oberflache des erfindungsgemiBen
Werkstiicks dadurch verbessert werden, dass eine Kaschierung aufgebracht wird. Die
Kaschierung weist eine Beschichtung mit meist gebrauchsfertiger AuBenseite auf, die in
der Regel auf den erfindungsgeméBen Werkstoff aufgeklebt wird, z. B. wie vorstehend
beschrieben, mittels eines Hotmelts oder mittels eines anderen Klebstoffs. Eine typi-

sche Ausfiihrung einer Kaschierung ist ein CPL oder HPL, das z. B. aus einer Mehrzahl
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von kunstharzimprégnierten Papieren besteht, wobei die kunstharzimprégnierten
Papiere oder Folien unter vollstdndigem Aushirten des Kunstharzes bereits miteinan-
der verpresst wird. Aber auch PVC-Folien konnen aufkaschiert werden. Das CPL oder
HPL oder auch andere Beschichtungen mit gebrauchsfertiger Oberflache wie PVC-Folie
werden typisch mit einem Hotmelt als Klebstoff auf die Oberfliche des plattenférmigen
Werkstiicks aufgebracht. Das Aufpressen der Kaschierung erfolgt z. B. bei 80 °C bis
200 °Cin einer Kaschierpresse bei einem Druck von bis zu 300 N/cm2. Die Pressdauer
ist kurz und liegt meist bei maximal 1 Sekunde. Kaschieranlagen sind meist als Kalan-

deranlagen ausgebildet.

Wenn auch die Oberfldche einer Kaschierung an sich bereits gebrauchsfertig ist, so
schlieBt dies nicht aus, dass eine weitere Beschichtung oder Versiegelung aufgebracht
wird, sei es aus dsthetischen Griinden oder zur weiteren Verbesserung der Gebrauchs-
tlichtigkeit. Typisch ist z. B. das Aufbringen eines Lacks als zweiter Schicht, sei es, um
z. B. besondere optische Effekte zu erzielen oder weil beispielsweise mindestens eine
Lackschicht Korund fiir die Verbesserung der Abriebfestigkeit oder, um die Kratzfestig-
keit weiter zu verbessern, Aerosile enthélt. Die zweite Schicht kann bei der Kaschie-
rung, aber auch auf die anderen vorstehend genannten ersten Schichten der Beschich-
tung aus mehreren Lagen von Lack aufgebaut sein, die nacheinander aufgetragen
werden. Die einzelnen Lagen von Lack kdnnen jeweils vollstindig ausgehirtet werden,
bevor die nachfolgende Lage Lack aufgetragen wird, oder sie ist nicht oder teilweise
ausgehirtet. Die einzelnen Lagen kdnnen aus demselben Lack oder aus verschiedenen

Lacken bzw. Lackzusammensetzungen hergestellt sein.

Ein Furnier kann als erste Beschichtung eingesetzt werden. Es kann entweder mit
Klebstoff versehen und in einer Furnier- oder Kaschierpresse aufkaschiert werden oder
es kann mittels Kunstharz durch Verpressen in einer Kunstharzpresse (KT-Presse) mit
der Tragerplatte verbunden werden. Ein Primer kann eingesetzt werden, z. B., um die
Bindung von Klebstoff oder Kunstharz zu verbessern. Als zweite Beschichtung kénne
z.B. Furnier oder Papier, Lack, Ol, Wachs oder eine Lasur eingesetzt werden, die jeweils
in einer oder mehreren Lagen aufgetragen werden, und zwar in einer Menge von
vorteilhaft bis zu 250 g/m2, bevorzugt von bis zu 200 g/mz2, insbesondere von 100 g/m2,

mindestens von 25 g/mz2.
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Vorteilhaft kann die zweite Schicht der Beschichtung zunichst auf die erste Schicht
aufgebracht und ggf. ausgehirtet werden, bevor dann die miteinander verbundenen
ersten und zweiten Schichten auf die Tréagerplatte aufgebracht werden kénnen. Es wird
also eine Beschichtung auf die Trigerplatte aufgebracht, bei der ein Dekorpapier, eine
Finishfolie oder ein CPL bzw. HPL bereits jeweils mit einer Schicht Lack beschichtet

sind.

Optional kann eine Struktur die zweite Schicht der Beschichtung eingeprégt werden,
bevorzugt bevor oder wihrend diese ausgehértet wird. Die Struktur kann insbesondere
natiirliche Strukturen von Holz oder Gestein nachahmen, sie kann aber auch Ge-
brauchsspuren oder Fertigungssputen von z. B. Holz- oder Steinstrukturen nachah-

men.

Die Merkmale der ersten bzw. der zweiten Schicht, die vorstehend erlautert wurden,

kénnen beliebig miteinander kombiniert werden.

Im Zusammenhang mit dieser Erfindung beziehen sich alle %-Angaben, wenn nicht
anders angegeben, auf Gewichtsprozent (Gew.-%). Alle Mengenangaben, z. B. ,,g/m2“,
insbesondere bei Lack oder Primer, beziehen sich, wenn nicht anders angegeben, auf
100 % Feststoff. Tatsdchlich werden insbesondere fliissig aufgetragene Lacke oder
Primer gemiB Vorgabe der Hersteller bei deutlich niedrigeren Feststoffgehalten von
typisch 40 Gew.-% bis 60 Gew.-% verarbeitet. Die Angabe ,atro“ bezieht sich auf

Fasern, die bei 105 °C bis zur Gewichtskonstanz getrocknet wurden.

Details der Erfindung werden nachfolgend anhand von Ausfiihrungsbeispielen erldu-
tert:

Die Tragerplatte ist eine wasserfeste Platte, die z. B. nach den vorstehend genannten
Bestandteilen (Fasern, Bindemittel bzw. Klebstoff, elastifizierender Zusatz, Hérter,
Hydrophobierungsmittel und/oder Fiillstoff) zusammengesetzt sein kann. Fiir die
nachfolgenden Ausfiihrungsbeispiele wird eine hier konkret z. B. eine Corepel-Platte als

wasserfeste Tragerplatte eingesetzt, die folgende Zusammensetzung aufweist: 30 Gew.-
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% Melaminharz, 15 Gew.-% Harnstoffharz, 4 Gew.-% Diethylenglykol als elastifizieren-
der Zusatz, 0,5 Gew.-% Ammoniumsulfat als Harter, 15 Gew.-% Calciumcarbonat als
Fiillstoff und 33 Gew.-% atro Fasern. Die Corepel-Platte wird bei 180 °C PreBtempera-
tur und 4 N/mm?2 PreBdruck fiir 6 s/mm Plattendicke verpresst, fiir die Ausfiihrungs-
beispiele 1 bis 3 zu einer 8 mm Platte und fiir das Ausfithrungsbeispiel 4 zu einer 10
mm Platte. Die Platte wird anschlieBend geschliffen und dann gemaB der nachfolgen-

den Ausfiihrungsbeispiele beschichtet.

Ausfiihrungsbeispiel 1:

Eine wasserfeste Platte, hier z. B. eine geschliffene 8 mm Corepel-Platte (Format: 2800
x 1000 mm) wird auf einer Lackierlinie, die mit einer Geschwindigkeit von 30 m/min
betrieben wird, zunédchst mit einem UV-Primer, z. B. einem Acrylat-Primer, der mit
UV-Licht aushértbar ist, in einer Menge von 1 - 20 g/m?2 mit Hilfe einer Lackwalze
beschichtet. Er wird mit einer Galliumlampe mit 80 Watt/cm? angeliert, d. h. mindes-
tens teilweise ausgehdrtet. In einer alternativen Ausfiihrung kann auf den Primer
verzichtet werden. Danach wird mit einer GieBmaschine ein pigmentierter ESH-Lack
(Elektronenstrahl hiartender Lack), hier ein Urethanacrylat-Lack, in einer Menge von
ca. 100 g/m2 appliziert. Der Lack enthielt ca. 15 % Pigment (Wei}) und wird in diesem
Ausfiihrungsbeispiel vorzugsweise mit Reaktivverdiinner auf eine Viskositédt von 70 -
80 sec (4 mm DIN-Becher) eingestellt. Als Reaktivverdiinner werden vorzugsweise
Hexandioldiacrylat und Trimethylolpropantriacrylat eingesetzt. Der Lack wird mit
einem Elektronenstahler angeliert (225 V, 100 kGray). Alle Lackhdrtungen mit Hilfe
von Elektronenstrahlern, die im Zusammenhang mit dieser Erfindung angesprochen
werden, werden vorzugsweise unter Inertgasatmosphére, z. B. unter Stickstoffat-

mosphire, durchgefiihrt. Alternativ kann ein UV-hértender Lack eingesetzt werden.

Danach wird mit einem Walzenaggegat ein Nanopartikel enthaltender Decklack, z. B.
ein Acrylatlack aufgetragen, der pyrogene Kieselsdure enthilt. Der Lack wird in einer
Menge von ca. 10 — 20 g/m? aufgebracht. Danach wird der Gesamtaufbau wiederum
mit einem Elektronenstrahler durchgehirtet (225 V, 250 kGray). Alternativ kann auch
ein UV-hiartender Polyurethanlack eingesetzt werden. Die lackierten Platten werden
nach dem Auskiihlen in einer Profilline auf Format geschnitten. Ein Muster aus dieser

Fertigung wird dann gemiB der DIN EN ISO 4892-2, 11/2021, Verfahren A 3000 h
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gepriift. Nach der Priifung waren keine Farbabweichungen oder andere Méngel er-
kennbar (Graumassstabbewertung: 4-5, ISO 105 A2, A3). Damit ist die vorstehend
beschriebene Beschichtung ausgezeichnet fiir den Einsatz im AuBenbereich, z. B. als
Fassadenplatte geeignet. Die erfindungsgemaB beschichtete wasserfeste Platte erweist

sich zudem als sdurefest und kratzfest.

Ausfiihrungsbeispiel 2:

Ein Dekorpapier (80 g/m?2, Breite der Rolle: 2070) wird in einem Imprégnierkanal mit
ca.80 g Melaminharz / m2 (berechnet als 100 Gew.-% Feststoff) imprigniert. Der
Imprignierkanal wird dabei mit einer Geschwindigkeit von 30 m/min betrieben. Dabei
wird das Papier in der Trankwanne mit Harz imprigniert und vorzugsweise wird die
Oberseite vor dem Schwebetrockner mit einem Messerrakel scharf abgezogen. Im
Trockenkanal wird das Imprignat auf eine Restfeuchte von 5 Gew.-% bis 10 Gew.-%,
typisch ca. 6 Gew.-% bis 8 Gew.-% getrocknet. Das Papier wird nach dem Schwebe-
trockner zundchst mit einer Lackwalze mit einem UV-Primer in einer Menge von 15 —
20 g/m2 beschichtet. Er wird mit einer Galliumlampe mit 80 Watt/cm?2 angeliert.
Danach wird ein ESH-Lack mit Hilfe einer Lackwalze auf die Oberseite des Dekorpa-
piers aufgetragen (Lack aus Beispiel 1). Die Menge lag bei 40 -50 g/m?2. Der Lackauf-
trag kann auch in zwei Lagen mit je 20 — 25 g/m?2 erfolgen, entweder nass-in-nass oder
mit angelieren der ersten Lage. Der vollstindige Lackauftrag wird dann mit einem
ESH-Strahler durchgehirtet (225 V, 100 kGray). Die Lackhirtung erfolgt unter Inert-
gas, z. B. Stickstoff. Die Imprignate werden anschlieBend auf Format geschnitten
(2800 x 2070 mm). Sie werden danach in einer Kurztaktpresse beidseitig auf eine
wasserfeste Platte, hier z. B. auf eine 8 mm Corepel-Platte aufgepresst. Die Presspara-
meter waren: eine PreBtemperatur von 180°C, ein Druck von 40 N/cm?2 und eine

Pressdauer von 20 Sekunden.

Aus der so beschichteten, groBformatigen Platte wird ein Muster fiir eine Bewitte-
rungspriifung geschnitten und analog wie das Muster aus Beispiel 1 gepriift. Auch hier
werden keine Farbverdnderungen oder andere Mingel festgestellt (Graumassstabbe-

wertung: 4-5, ISO 105 A2, A3).
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Ausfithrungsbeispiel 3:

Ein Dekorpapier mit einem Papiergewicht von 80 g/m2 und einer Breite der Rolle: von
2070 mm wird in einem Impréagnierkanal mit ca. 80 g Melaminharz/m2 (bezogen auf
100 Gew.-% Feststoff) imprigniert. Der Impragnierkanal wird dabei mit einer Ge-
schwindigkeit von 30 m/min betrieben. Dabei wird das Papier in der Trankwanne mit
Harz imprégniert und vorzugsweise vor dem Schwebetrockner die Oberseite mit einem
Messerrakel scharf abgezogen. Im Trockenkanal wird das Imprégnat auf eine Rest-

feuchte von ca. 6% getrocknet.

Das Papier wird nach dem Schwebetrockner zundchst mit einer Lackwalze mit einem
UV-hirtenden Primer in einer Menge von 15 — 20 g/m?2 beschichtet. Er wird mit einer
Galliumlampe mit 80 Watt/cm?2 angeliert, aber nicht vollstindig durchgehirtet.
Danach wird ein UV-Lack, vorzugsweise ein Acrylatlack, mit Hilfe einer Lackwalze auf
die Oberseite des Dekorpapiers aufgetragen. Die Menge lag bei 20 -30 g/m2. Der
Lackaufbau (Primer und Lack) wird dann mit einem UV-Strahler durchgehirtet (Hg,
120 Watt/cm). Die Lackhértung erfolgt unter Inertgas, z. B. Stickstoff. Der Lack ist

vorteilhaft mit Photoinitiatoren versetzt, die die Farbstabilitit férdern.

Die Impréagnate werden anschlieBend auf Format geschnitten (2800 x 2070 mm). Sie
werden danach in einer Kurztaktpresse beidseitig auf eine wasserfeste Platte, z. B. auf
eine 8 mm Corepel-Platten aufgepresst. Die Pressparameter sind identisch mit den

PreBbedingungen des Ausfiihrungsbeispiels 2.

Aus einer wie vorstehend beschrieben beschichteten, grofformatigen Platte wird ein
Muster fiir eine Bewitterungspriifung geschnitten und analog wie das Muster aus
Beispiel 1 gepriift. Auch hier werden keine Farbverinderungen oder andere Méngel

festgestellt (Graumassstabbewertung: 4-5, ISO 105 A2, A3).

Ausfiihrungsbeispiel 4:

Eine Finishfolie, also ein mit Kunstharz imprigniertes Papier, bei dem das Kunstharz
im Unterschied zum Dekorpapier ausgehirtet ist, wird zur Beschichtung einer wasser-
festen Platte, typisch der vorstehend beschriebenen wasserfesten Platte, eingesetzt. Die

Finishfolie (Breite: 1300 mm) weist ein Papiergewicht von 80 g/m2 auf und ist mit 100
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g/m2 bis 120 g/m?2 Kunstharz imprigniert. Ublicherweise wird hier Harnstoffharz oder
eine Mischung aus Harnstoffharz und Acrylharz eingesetzt, es kann aber auch ein
anderes, vorzugsweise duroplastisches Kunstharz oder eine Mischung von Kunstharzen
eingesetzt werden. Die Finishfolie in einem Unidekor, hier in der Farbe grau, die in
einem ersten Schritt mit einem Gemisch aus einem Acrylat- und einem Harnstoffharz
impréagniert worden war, wird in einer LackierstraBBe auf der Oberseite zunichst mit
einer Lackwalze mit einem UV-Primer in einer Menge von 15 — 20 g/m2 beschichtet.
Die Lacklinie wird mit 30 m/min betrieben. Der Primer wird mit einer Galliumlampe
mit 80 Watt/cm? angeliert. Danach wird ein ESH-Lack mit Hilfe einer Lackwalze auf
die Oberseite der Finishfolie aufgetragen. Hierzu wird der Lack aus dem Ausfiihrungs-
beispiel 1 verwendet. Die eingesetzte Menge liegt bei 40 -50 g/m?2; sie kann -wie im
Ausfiihrungsbeispiel 1 beschrieben, in ein oder mehr Lagen aufgetragen werden. Der
Lackaufbau aus Primer und Lack wird dann mit einem ESH-Strahler durchgehéartet
(225 V, 100 kGray). Die Aushirtung mit Hilfe des Elektronenstrahlers erfolgt unter
Schutzgasatmosphire, z. B. Stickstoff.

Die lackierte Finishfolie wird dann mit Hilfe eines PU-Hotmelt (Auftragsmenge: 100
g/m?2) in einer Kaschierlinie auf die Oberseite eine Corepel-Platte von 10 mm Dicke
aufkaschiert. Auf der Riickseite der Corepel-Platte wird die gleiche lackierte Finishfolie
aufkaschiert. Aus einer groBformatigen Platte wird ein Muster fiir eine Bewitterungs-
priifung geschnitten und analog wie das Muster aus Beispiel 1 gepriift. Auch hier
werden keine Farbverdnderungen oder andere Mingel festgestellt (Graumassstabbe-

wertung: 4-5, ISO 105 A2, A3).

Ausfiihrungsbeispiel 5

Eine wasserfeste Platte, z. B. so wie vorstehend beschrieben, wird nach einer ersten
Alternative entweder lackiert oder mit einem Primer beschichtet. Es eignen sich z. B.
UV-hirtende Primer oder Lacke, beispielsweise auf Acrylatbasis, oder elektronen-
strahlhdrtende Primer oder Lacke. Auf diese erste Lackschicht oder den Primer wird
mindestens abschnittsweise ein Dekor aufgedruckt. Das Dekor wird bevorzugt digital
aufgetragen, z. B. mittels eines Tintenstrahldruckers. Nach einer zweiten Alternative
wird ein Dekor mindestens abschnittsweise direkt auf die z. B. geschliffene und ent-

staubte Oberfldche der wasserfesten Platte aufgedruckt und, sofern mit einer UV-
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hirtenden Farbe gedruckt wurde, wird diese unmittelbar nach dem Auftrag des Dekors
ausgehirtet. Auf die nach der ersten oder zweiten Alternative mindestens abschnitts-
weise mit einem Dekor versehene erste Lackschicht wird eine zweite Lackschicht
aufgetragen. Aufgetragen werden z. B. 8 g/m2 bis 150 g/m2, typisch 15 g/m?2 eines
Acrylatlacks. Als Lack wird bevorzugt ein UV- oder elektronenstrahlhédrtender Lack
eingesetzt, typisch in einer Menge von bis zu 150g/m2. Vorteilhaft wird die erste
Lackschicht vor dem Auftragen des Dekors mindestens teilweise getrocknet oder
gehirtet, typisch angeliert, um das Auftragen eines priazisen Dekors zu erméglichen.
Nach dem Auftragen der zweiten Lackschicht, die z. B. in einer Menge von 8g/m?2
aufgetragen wird, werden die Lackschichten ausgehirtet. Die erste und oder die zweite
Lackschicht kénnen in einer oder in mehreren Lagen aufgetragen werden, entweder
nass-in-nass oder nach angelieren der zuvor aufgetragenen Lage. Optional kann eine
Struktur in den Lack, insbesondere in die zweite Lackschicht eingeprigt werden,

vorzugsweise bevor oder wihrend diese ausgehirtet wird.

Aus der mit zwei Lackschichten versehenen Platte wird ein Muster fiir eine Bewitte-
rungspriifung geschnitten und analog wie das Muster aus Beispiel 1 gepriift. Auch hier
werden keine Farbverdnderungen oder andere Mingel festgestellt (Graumassstabbe-

wertung: 4-5, ISO 105 A2, A3).

Ausfithrungsbeispiel 6

Auf eine wasserfeste Platte, z. B. eine 8 mm Corepel-Platte wird ein Papier, ein Furnier
oder eine Kunststofffolie aufkaschiert. Das Papier, z. B. ein Papier mit einem Blattge-
wicht zwischen 60g/m2 und 100 g/m2 oder die Kunststofffolie, z. B. aus Polyethylen,
ist optional mit einem Dekor, insbesondere mit einem digital, z. B. mittels Tinten-
strahldrucker aufgetragenen Dekor versehen. Das Papier, das Furnier oder die Kunst-
stofffolie wird auf die wasserfeste Platte aufgeklebt bzw. -kaschiert, z. B. mit einem
Hotmelt-Klebstoff. Vor oder nach dem Aufbringen auf die wasserfeste Platte wird das
Papier oder die Kunststofffolie mit einer Schicht eines Lacks versehen vorzugsweise mit
einen UV- oder elektronenstrahlhidrtenden Lack, z. B. einem Acryllack. Der Lack wird
vorteilhaft in einer Menge von bis zu 150 g/m2 in einer oder mehreren Lagen aufgetra-
gen und ausgehirtet. Optional kann eine Struktur in den Lack eingeprégt werden,

vorzugsweise bevor oder wihrend der Lack aushértet.
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Das Furnier und das Papier kénnen alternativ mit einer Schicht aus Ol, Wachs oder
einer Lasur versehen werden, die in einer Menge von bevorzugt bis 200 g/m?2, vorteil-

haft von bis zu 150 g/m?, in einer oder mehreren Lagen aufgetragen werden.

Aus den wie vorstehend beschrieben, beschichteten Platten wird jeweils ein Muster fiir
eine Bewitterungspriifung geschnitten und analog wie das Muster aus Beispiel 1 ge-
priift. Auch hier werden keine Farbveridnderungen oder andere Mingel festgestellt

(Graumassstabbewertung: 4-5, ISO 105 A2, A3).
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Anspriiche

Verfahren zum Herstellen einer farb- und witterungsbestindigen Platte, mit
einer wasserfesten Trigerplatte, aufweisend lignocellulosische Fasern, mit einer
Beschichtung, wobei die Beschichtung als eine erste Schicht, die ausgewihlt ist
aus der Gruppe umfassend Dekorpapier, Finishfolie, Lack, Furnier, continuous
pressure laminate (CPL) oder high pressure laminate (HPL), und als eine zweite
Schicht aufgetragen wird, wobei die zweite Schicht eine Lackschicht, eine

Schicht aus Ol, Wachs oder einer Lasur ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung

durch Pressen, Walzen, Rakeln, Spriihen und /oder GieBen aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Auftragen von Lack ein Primer auf die Trigerplatte, das Dekorpapier,
die Finishfolie, das CPL oder das HPL aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Schicht aus zwei oder mehr Lagen Lack, Ol, Wachs oder La-

sur aufgebaut wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass als Lack ein UV-

hirtender oder ein elektronenstrahlhidrtender Lack ausgewéhlt wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass maximal 150

g/m?2 Lack, Ol, Wachs oder Lasur aufgebracht werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein
kunstharzgetrinktes Papier, insbesondere ein kunstharzgetrinktes Dekorpa-

pier, auf die Tragerplatte aufgebracht wird.
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Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das mit Lack be-
schichtete, kunstharzgetriankte Papier unmittelbar auf die Triagerplatte aufge-

bracht wird, insbesondere mit der Tragerplatte verpresst wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass maximal 50

g/m?2 Lack, Ol, Wachs oder Lasur fiir die zweite Schicht eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Finishfolie, ein
CPL oder ein HPL, die bereits jeweils einer zweiten Schicht aus Lack beschichtet

ist, auf die Tragerplatte aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Finishfolie, das
CPL oder das HPL jeweils mit einem Fixiermittel auf die Trigerplatte aufge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass ein Schmelzkleb-

stoff oder ein Hotmelt-Klebstoff als Fixiermittel eingesetzt wird.

Farb- und witterungsbestindige Platte, aufweisend eine wasserfeste Tragerplat-
te, auf die eine Beschichtung aufgebracht ist, wobei die Beschichtung eine erste

Schicht, die ausgewihlt ist aus der Gruppe umfassend Dekorpapier, Finishfolie,
Furnier, Lack, continuous pressure laminate (CPL) oder high pressure laminate
(HPL), und eine zweite Schicht umfasst, wobei die zweite Schicht eine Lack-

schicht, eine Schicht aus Ol, Wachs oder einer Lasur ist.

Platte nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass ein Primer auf der
Tragerplatte, dem Dekorpapier, der Finishfolie, dem Lack, dem Furnier, dem
continuous pressure laminate (CPL) oder dem high pressure laminate (HPL)

aufgebracht ist.

Platte nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass Triagerplatte
und Finishfolie, Furnier, continuous pressure laminate (CPL) oder high pres-

sure laminate (HPL) durch ein Fixiermittel miteinander verbunden sind.
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GEANDERTE ANSPRUCHE
beim Internationalen Buro eingegangen am 15. July 2024 (15.07.2024)

Verfahren zum Herstellen einer Platte, die gemafB DIN EN ISO 4892-2 11/2021
und ISO 105 A2, A3 farb- und witterungsbestindig ist, mit einer wasserfesten
Tragerplatte, aufweisend lignocellulosische Fasern, mit einer Beschichtung, wo-
bei die Beschichtung als eine erste Schicht, die ausgewéhlt ist aus der Gruppe
umfassend Dekorpapier, Finishfolie, Lack, Furnier, continuous pressure lami-
nate (CPL) oder high pressure laminate (HPL), und als eine zweite Schicht auf-
getragen wird, wobei die zweite Schicht eine Lackschicht, eine Schicht aus Ol,

Wachs oder einer Lasur ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Beschichtung

durch Pressen, Walzen, Rakeln, Spriithen und /oder GieBen aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Auftragen von Lack ein Primer auf die Trigerplatte, das Dekorpapier,
die Finishfolie, das CPL oder das HPL aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die zweite Schicht aus zwei oder mehr Lagen Lack, Ol, Wachs oder La-

sur aufgebaut wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass als Lack ein UV-

hirtender oder ein elektronenstrahlhiartender Lack ausgewihlt wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass maximal 150

g/m2 Lack, Ol, Wachs oder Lasur aufgebracht werden.
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein
kunstharzgetrinktes Papier, insbesondere ein kunstharzgetrinktes Dekorpa-

pier, auf die Tragerplatte aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass das mit Lack be-

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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schichtete, kunstharzgetrankte Papier unmittelbar auf die Tragerplatte aufge-

bracht wird, insbesondere mit der Tragerplatte verpresst wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass maximal 50

g/m2 Lack, Ol, Wachs oder Lasur fiir die zweite Schicht eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass eine Finishfolie, ein
CPL oder ein HPL, die bereits jeweils einer zweiten Schicht aus Lack beschichtet

ist, auf die Tragerplatte aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Finishfolie, das
CPL oder das HPL jeweils mit einem Fixiermittel auf die Tragerplatte aufge-
bracht wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass ein Schmelzkleb-

stoff oder ein Hotmelt-Klebstoff als Fixiermittel eingesetzt wird.

Platte, die gemaB DIN EN ISO 4892-2 11/2021 und ISO 105 A2, A3 farb- und
witterungsbestindig ist, aufweisend eine wasserfeste Triagerplatte, auf die eine
Beschichtung aufgebracht ist, wobei die Beschichtung eine erste Schicht, die
ausgewdhlt ist aus der Gruppe umfassend Dekorpapier, Finishfolie, Furnier,
Lack, continuous pressure laminate (CPL) oder high pressure laminate (HPL),
und eine zweite Schicht umfasst, wobei die zweite Schicht eine Lackschicht, eine

Schicht aus Ol, Wachs oder einer Lasur ist.

Platte nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass ein Primer auf der
Tragerplatte, dem Dekorpapier, der Finishfolie, dem Lack, dem Furnier, dem
continuous pressure laminate (CPL) oder dem high pressure laminate (HPL)

aufgebracht ist.
Platte nach Anspruch 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass Triagerplatte

und Finishfolie, Furnier, continuous pressure laminate (CPL) oder high pres-

sure laminate (HPL) durch ein Fixiermittel miteinander verbunden sind.

GEANDERTES BLATT (ARTIKEL 19)
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