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DEKORLAMINAT UND VERFAHREN ZU DESSEN HERSTELLUNG

Die Erfindung betrifft ein Dekorlaminat mit
abriebfester Oberflachenbeschichtung, wobei in der
die VerschleiBschicht der Dekorbahn bildenden
hitzegeharteten Kunstharzmasse derselben Partikel
mindestens eines abrasionsresistenten Hartstoffes
verteilt sind, welches dadurch gekennzeichnet ist,
dass die die Harzimpragnierung und die mit
derselben material-integrale, auf sie aufgebrachte
hitzegehartete Harzmasse mit mindestens einem
hitzehartbaren Kunstharz, welches als Bestandteil
einen in die Harzmasse integrierten Compound mit
einer wachsartigen Komponente bzw. mit einem
Wachsblend auf Basis von Polyethylen und/oder
Polypropylen und/oder Polyamid mit mindestens
einem Polyvinylpyrrolidon als
Stabilisator-Komponente gebildet ist, und, dass die
Partikel des Hartstoffes im wesentlichen nur im
unmittelbaren Nahbereich der Dekorbahnoberflache
konzentriert sind und die Verteilungsdichte der
Abrasivstoffpartikel, ausgehend von hohen Werten
an der Oberfliche der Dekorbahn bis zur
AuBenoberflache des Laminats - steil auf einen Wert
von Null absinkt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Dekorlaminat mit abriebfester Oberflichen-
Beschichtung fir damit beschichtete Laminatkdrper, insbesondere FuBbodenplatten bzw. -
paneele auf Basis von Holzwerkstoffen, wobei das Laminat mit zumindest einer Lage einer mit
einem (teil-)hitzegeharteten Kunstharz imprégnierten, mit einem entsprechenden Dekor verse-
henen, duleren, sicht- und benutzungsseitigen Faserstoff- und/oder Papierbahn (Dekorbahn)
gebildet ist, welche mit einer abrasions-resistent ausgeristeten, hitzegehéarteten Masse auf
Basis mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes, insbesondere Melaminharzes, dem min-
destens ein Plastifizierungsmittel und/oder weitere Additive undf/oder Hilfsstoffe zugesetzt ist
bzw. sind, beaufschlagt bzw. imprégniert und oberflachenbeschichtet ist, wobei in der die Ober-
flachen- bzw. Verschleil-Schicht der Dekorbahn bildenden (teil-)hitzegeharteten Kunstharz-
masse Partikel mindestens eines abrasions-resistenten Hartstoffes, insbesondere von
a-Aluminiumoxid bzw. a-Korund und/oder Wolframcarbid, verteilt sind,

[0002] Weiters betrifft die vorliegende Erfindung die Herstellung des neuen, eine abrasions-
resistente Oberflachen-Beschichtung aufweisenden Dekor-Laminates, welches bevorzugt fir
FuBboden-Platten, -Paneele u. dgl. vorgesehen ist.

[0003] Die weltweite Verbreitung von Laminathdden nach EN 13329 erklart sich unter anderem
aus der besonders guten Reinigungsfahigkeit dieser Bodenbelage. Diese wiederum ist eine
Folge der Porenfreiheit der Oberflache bzw. AuRRenflache von deren Oberflachen-Beschichtung,
die im Allgemeinen mit dem Fachausdruck "geschlossen" bezeichnet wird.

[0004] Tatsachlich "geschlossene" Oberflichen wurden bisher durch den Einsatz von soge-
nannten "klassischen" Overlays ermdglicht. Derartige klassische Overlays bestehen aus din-
nen, besonders transparenten Spezialpapieren, die mit duroplastischen Harzen, wie insbeson-
dere Melaminharzen, getrankt werden. Diese Papiere werden auf bzw. Gber dem Oberflachen-
und Verschleil¥film der Dekorbahn angeordnet und mit demselben mit der Dekorbahn und letzt-
endlich mit dem Substrat auf Basis eines holzbasierten Werkstoffes zum fiir die Verlegung von
Fullbdden vorgesehenen Laminat verpresst und sind fur die problemlose Reinigungsfahigkeit
der Laminatbdden von entscheidender Bedeutung. Durch den Einsatz der klassischen Overlay-
Filme, insbesondere in Form von Overlay-Papierbahnen, wird jedoch unvermeidlich die Brillanz
der Oberflache bzw. Oberflachen-Schicht des Dekorfilms vermindert, weil es infolge des Vor-
handenseins der Fasern im Overlay-Film zu einer nicht zu vermeidenden und durchaus deutlich
wahrnehmbaren Verschwommenheit von Linien, Mustern, Designs usw. sowie zu einer gewis-
sen Dampfung und Eintriibung des farblichen und grafischen Eindruckes des Oberflachen-
Dekors kommt.

[0005] Wird jedoch das klassische, meist in Form eines, mit dem Beschichtungsharz getrénkten
Overlay-Papiers vorliegende Overlay weggelassen, was seit etlicher Zeit immer wieder versucht
wurde und worauf im Folgenden noch naher eingegangen werden wird, kommt es zu einer
"Offenporigkeit” der Oberflachen-Schicht, welche letztlich zu irreversiblen und in jedem Fall die
Optik wesentlich beeintrachtigenden Verschmutzungen der Laminat-Oberflache fihrt, was
inshesondere bei Laminat-Fulibdden stdrt und bisher nicht zu vermeiden war.

[0006] Eine weitere, vollig unakzeptable Folge des Weglassens des Overlays besteht weiters in
der Gefahr, dass es bei der Produktion der Laminate fur die verschiedensten Zwecke, und
inshesondere fiir Fulhdden, zur Beschadigung oder Zerstorung der Oberflachen der im soge-
nannten Kurztakt-Verfahren eingesetzten Pressbleche oder aber der in der kontinuierlichen
Laminat-Produktion eingesetzten Pressbander kommt. Aus diesem Grund war es bisher in der
taglichen Betriebspraxis mit den heute Ublichen hohen Produktionsgeschwindigkeiten tatsach-
lich nicht mdglich, eine Uber mdglichst lange Zeitrdume ungestérte Produktion von hoch-
abriebfesten Laminaten ohne die Verwendung klassischer Overlays durchzufiihren, welche sich
in der Praxis an sich durchaus bewahrt haben. Inshesondere ist es trotz verschiedener Ansatze
zur Losung dieses schwerwiegenden, bei den overlayfilmlosen abrasions-resistenten Laminat-
Oberflachen auftretenden Problems bis jetzt nicht gelungen, die oberflachenverchromten,
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hochempfindlichen Pressbleche bzw. Endlos-Presshander der Produktionsstrafien in vollem
Ausmald vor den wie oben erwahnten mechanischen Beschadigungen bzw. eventuell sogar vor
einer Zerstorung durch aus der Oberflachen-Schicht der abrasions-resistent ausgeriisteten
Dekorlaminate herausragende Abrasivstoff-Partikel zu bewahren.

[0007] Die Tatsache, dass zahlreiche Versuche unternommen worden sind, Oberflichen-
Schichten von Laminaten fur deren Benutzung und Gebrauch nachhaltig abriebfest herzustel-
len, ist an sich nicht erheblich, denn die nach EN 13329 geforderten Abriebfestigkeits-Werte
lassen sich in vergleichbarem AusmalR durchaus mit Dekorfilmen ohne Overlay-Papier errei-
chen, wenn sie nur mit - die geforderte Abriebfestigkeit gewahrleistenden - Abrasivstoff-
Partikeln ausgeristet worden sind. Aus diesem Grund ist also der Einsatz klassischer Overlays
bei der Herstellung von Laminaten fur Bdden zur Erreichung der Abriebfestigkeits-Werte, wel-
che die EN 13329 fordert, nicht nétig. Die klassischen Overlays sind aber, wie oben ausgefihrt,
fir den Schutz der Pressbleche oder Endlos-Pressbénder vor der schadlichen Einwirkung der in
der Oberflachen-Schicht des zu produzierenden Dekor-Laminates enthaltenden Abrasivstoff-
Partikel - in der Uberwiegenden Zahl sind es Korundpartikel - von ganz entscheidender Bedeu-
tung.

[0008] Praktisch alle bisherigen Versuche, hoher abriebfest ausgeristete Dekorfilme mittels
Endlos-Presshandern oder Pressblechen ohne den Einsatz klassischer Overlays zu produzie-
ren, sind bisher an den - durch das in der Oberflachenschicht vorhandene, die Abriebfestigkeit
erhdhende Abrasivstoffmedium verursachten - Oberflachen-Beschadigungen oder gar -
Zerstorungen der Verchromung der genannten Bander bzw. Bleche und/oder der ihnen aufge-
pragten Press-Strukturen gescheitert.

[0009] Ein weiteres, bisher ebenfalls nicht gelostes, Problem von overlaypapierlosen Oberfla-
chen-Beschichtungen besteht darin, dass die Fasern der Overlay-Papiere eine spéatere Rissbil-
dung in der aushartenden Hartschicht der Harz-, inshesondere Melamin-Formaldehyd-
Vorkondensate zuverlassig verhindern, dass aber praktisch alle Versuche, die klassischen
Overlays zu umgehen, hinsichtlich der angestrebten Rissbildungsfreiheit bisher zu keiner tat-
sachlich befriedigenden und dauerhaften Losung gefiihrt haben.

[0010] Ein technologisch eventuell gangbarer Weg, die wegen der Schonung der Pressbleche
bzw. -bander vorgesehenen Overlay-Schutzfolien bzw. -filme bei der Herstellung von Lamina-
ten, z.B. fur Fulthdden, einzusparen, bestiinde im Einsatz von sogenannten Strukturgeberpa-
pieren. Diese wirden an die Stelle der entsprechend strukturierten Oberflachen der Pressbhle-
che bzw. Endlosbander bei der Laminatboden-Produktion treten und an deren Stelle dem Lami-
nat die jeweils gewlinschte Oberflachenstruktur vermitteln, gleichzeitig jedoch das verchromte
Endlosband selbst schitzen.

[0011] Wie jedoch die Praxis gezeigt hat, ist der Einsatz von Strukturgeberpapieren mit einem
erheblichen Qualitétsabfall der unter Einsatz derselben erhaltenen Laminate verbunden, was
nicht nur die Strukturierung selbst betrifft. Auf Grund der durch die Papier-Zwischenlage beding-
ten Hemmung des Warmeiiberganges vom Pressblech bzw. von Endlosband der Durchlauf-
presse her wird die Produktionsgeschwindigkeit erheblich vermindert oder aber es ist bei
gleichbleibender Vorschubgeschwindigkeit die Qualitdt der Laminat-Oberflache erheblich ver-
schlechtert.

[0012] Das Problem der Risshildung bleibt durch den Einsatz von Strukturgeberpapieren
selbstverstandlich weiterhin ungeldst.

[0013] Es ist nun an sich eine groRe Zahl von Verfahren zur Herstellung von mit einer mit Abra-
sivstoff-Partikeln beaufschlagten Oberflachen-Beschichtung ohne Overlay-Papier, -Film oder -
Folie ausgestatteten Laminaten hekannt geworden, welche sich sowohl bezlglich Zusammen-
setzung der Harzmasse und der Verfahrens-Details bei deren Herstellung in vielen Fallen nur
durch relativ geringfiigige Abweichungen bzw. Details voneinander unterscheiden.

[0014] Im wesentlichen besteht der Laminat-Grund-Herstellungsvorgang darin, dass eine mit
einem beliebigen Druckdekor versehene Faserstoff-, insbesondere Papierbahn mit einem hitze-
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hartbaren Harz, bevorzugterweise mit einem gegebenenfalls modifizierten Melamin-, Formalde-
hyd- und/oder Harnstoffharz, impragniert wird und gegebenenfalls unmittelbar danach oder aber
spater - gegebenenfalls unter Zwischenschaltung einer gegebenenfalls mehrlagigen, ebenfalls
mit einem thermohartbaren Harz impragnierten Papierbahn - als Dekor-Laminatbahn mit ver-
schleil-resistenter Oberflachen-Schicht unter Einwirkung von Hitze und Druck an ein Substrat,
wie ingsbesondere an eine Holzspan- oder -faserplatte, gebunden wird. Heute (berwiegt die
Technik, das Harz der Dekor-Laminatbahn, und der gegebenenfalls vorhandenen Kernlagen-
bahn(en), jeweils nur einer Teilhdrtung zu unterwerfen und das so vorgehartete Laminat unter
Einwirkung von Hitze und Druck mittels des dann fertig aushartenden Harzes letztendlich an
das jeweils vorgesehene Holzwerkstoff-Substrat zu binden.

[0015] Was den Stand der Technik auf dem Gebiet der Herstellung von Dekorlaminaten mit
abriebfester Oberflachen-Beschichtung ohne Overlay-Film betrifft, ist dafir eine grolle Zahl von
Vorschlagen gemacht und teilweise auch realisiert worden, auf welche im Folgenden keines-
wegs auch nur annahernd vollstandig kurz eingegangen werden soll:

[0016] So ist z.B. aus der DE 28 58 182 C2 eine Dekorbahn zur Herstellung von Dekorplatten
mit hoher Abriebwiderstandsfahigkeit bekannt, bei der eine iber dem Dekor angeordnete, din-
ne verschleilfeste Beschichtung vorgesehen ist, die ein abrieb-resistentes Mineral und weiters
ein Bindemittel fir dasselbe enthélt, wobei das Bindemittel mit der eingesetzten Harzmasse
vertraglich und fir diese Harze durchlassig sein soll.

[0017] Die Herstellung eines Dekorlaminats kann, wie z.B. auch aus der DE 2 800 762 hervor-
geht, in der Weise erfolgen, dass zuerst die nichtimpréagnierte Dekorbahn mit einer wassrigen,
mit mikrokristalliner Cellulose stabilisierten Suspension von Aluminiumoxid-Teilchen beauf-
schlagt wird, wonach eine Trocknung erfolgt. Danach wird die Impragnierung mit einer Melamin-
Formaldehydharz-Emulsion vorgenommen und schlieBlich wird diese Verschlei3-Dekorbahn mit
einer Kernbahn und der Substratplatte heik-verpresst. Bei einer derartigen Dekorbahn liegen
die abrieb-resistenten feinen Mineralteilchen jedoch an der Oberflache, ragen teilweise aus der
Oberflachen-Schicht heraus und verursachen dadurch eine nichtgewollte Rauigkeit der Oberfla-
che und - was viel schwerer wiegt, einen erhohten Verschleill der fur die Herstellung der Lami-
nate eingesetzten Presswerkzeug-Bleche infolge nicht zu vermeidender Beschadigungen von
deren QOberflache. Darliber hinaus ist es geman dieser Schrift erforderlich, die abrieb-resistente
Final-Beschichtung in einem separaten Arbeitsgang aufzubringen, was in jedem Fall eine Stei-
gerung der Produktionskosten mit sich bringt.

[0018] Die DE 195 08 797 C1 sieht bei einem Verfahren zur Herstellung eines Dekorlaminatpa-
piers vor, dass ein Gemisch aus Melaminharz, a-Cellulose, Korund als Hartstoff, Additiven und
Hilfsstoffen sowie Wasser hergestellt wird und auf die Sichtseite eines schon in einem vorher-
gegangenen Verfahrensschritt mit Harz getrénkten, jedoch bis auf eine Restfeuchte von einigen
Prozenten getrockneten Dekorpapierbogens aufgebracht wird, wonach die Trocknung erfolgt.
Diese Art des Vorgehens soll den Vorteil bringen, dass die Korundteilchen auch an ihren aus
der angestrebten Verschleillschicht eventuell noch "herausragenden” Extrem-Spitzen und -
Kanten mit einem kontinuierlichen Harzfilm bedeckt sein sollen, was sich in der Praxis jedoch
nicht voll realisieren lasst. Die dort angestrebte Ummantelung der Hartstoff-Teilchen an ihren
Extremstellen konnte in der Praxis eine Beschadigung der Pressbleche bzw. -platten beim
Heilk-Verpressen der Dekorlaminate nicht ganzlich verhindern.

[0019] Der US 3 135 643 A ist eine Laminat-Herstellungsmethode zu entnehmen, gemal wel-
cher die Dekorbahn zuerst mit einer Harzsuspension getrankt wird und diese noch feucht mit
einer Melaminharz, Quarz, Cellulose, Cellulosederivate und Wasser umfassenden Dispersion
Uberschichtet wird. Die fir eine Schonung der Pressen-Platten bzw. -Bander unverzichtbare
Voll-Ummantelung der Abrasivstoff-Partikel mit Harz lasst sich, wie sich zeigte, auch mit dieser
Methode nicht sicherstellen.

[0020] Aus der EP 472 036 A1 ist ein zweistufiges "Nass-in-Nass"-Verfahren flr die Herstellung
abrasions-resistenter Dekorlaminate bekannt geworden, gemafl welchem vorgesehen ist, dass
die Dekorbahn selbst in jedem Fall schon im Rahmen der ersten Trankung mit Harz bis zu
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einem jeweils gewlnschten Prozentsatz mit einer Abrasivstoff-Teilchen enthaltenden Melamin-
harz-Dispersion impragniert wird. Nachteil dieser Art der Einbringung der Abrasivstoff-Teilchen
direkt auf und in die Papierbahn der Dekorschicht ist, dass innerhalb der Dekor-Deckschicht die
Verteilung der Teilchen nicht homogen ist, sodass es bei diesem ersten Herstellungsschritt zu
lokalen Versteifungen kommt. In einem zweiten Schritt erfolgt dann eine Beaufschlagung mit
einer ebenfalls die Abrasivstoffe enthaltenden Harzdispersion. Die erwdhnten Zonen von Ver-
steifungen der Dekorbahn infolge des Eindringens der Abrasivstoffteilchen in dieselbe stéren
dann jedenfalls die Flexibilitat der Dekorbahn beim tatsachlichen Beschichtungsvorgang.

[0021] Zu erwahnen ist weiters die EP 732 449 A1, gemal} welcher abriebfeste Laminate da-
durch erhalten werden, dass ein zu beschichtender Dekorpapier-Bogen bzw. eine derartige
Bahn zuerst mit dem Harz imprégniert wird, wonach eine Trocknung auf bestimmte Restfeuch-
tewerte erfolgt, wonach dann erst auf die derart teil-getrocknete Impragnierschicht eine die
Abrasivstoffteilchen, Cellulose, Harz und Additive enthaltende Harzmasse aufgebracht wird.
Nachteil dieser Beschichtungsmethode ist, dass eine echte, mechanisch hoch beanspruchbhare
Aneinanderbindung des Impragnier-Harzkdrpers mit dem die Abrasivstoff-Teilchen enthalten-
den Oberflachen-Beschichtungs-Harzkdrper nicht erzielt wird.

[0022] Den in den beiden Patentschriften US 4,723,138 A und US 4,971,855 A beschriebenen
Verfahren zur Herstellung von Laminaten mit abriebfesten Oberflachen-Beschichtungen haften
ebenfalls die bei allen bisher bekannten Einschritt-Impragnier-Beschichtungen mit Abrasivstoff-
Teilchen nicht zu vermeidenden Nachteile an. Gemald der dort beschriebenen Technologie wird
auf das zu imprégnierende Papier ohne Vorbehandlung ein die Abrasivstoff-Teilchen, Cellulose
und das Harz enthaltendes Gemisch aufgebracht. Infolge der Saug- und Absorptionswirkung
des "ungetrankt" vorliegenden Dekor-Papiers kommt es dort infolge von dessen Faser-
Inhomogenitaten zu ungleichméRigen Sauggeschwindigkeiten an verschiedenen Stellen der
Papier-Oberflache, wodurch dort, wo eine raschere Absaugung erfolgt, mehr Abrasivstoffteil-
chen angesaugt und gebunden werden, und es dort zu Zonen héherer Flachenbelegung mit
diesen Teilchen kommt als in anderen Bereichen der Oberflaichen und somit zu den schon oben
erwahnten zonalen Versteifungen. Durch die heschriebene Sogwirkung wird auch eine sonst
eintretende, geordnete gegenseitige Ausrichtung der Teilchen gestort, sodass sich in Zonen
erhdhter Saugwirkung etwa Nester der Teilchen ausbilden, welche die Homogenitat der Eigen-
schaften der abriebfesten Oberflache der Laminate empfindlich st6ren.

[0023] Nicht zuletzt ist ein von der Anmelderin selbst entwickeltes Verfahren zur Herstellung
von hochabriebfesten Dekorlaminaten gemall EP 875 399 B1 zu erwahnen, dessen wesentli-
ches Merkmal darin besteht, dass auf eine vorher harzimpragnierte Dekorbahn eine Abra-
sivstoff-Partikel enthaltende Schicht aus einer Mischung bzw. Dispersion eines hitzehartbaren
Harzes aufgebracht wird, deren fir die Eigenschaften des Dekorlaminats entscheidende Kom-
ponente durch den Einsatz eines Naturstoffes gebildet ist, welcher in wesentlichen Mengen
Poly- bzw. Heteropolysaccharide enthalt. In der Praxis hat sich gezeigt, dass durch den Einsatz
dieser Naturstoffe in der Harzmasse durchaus wesentliche Verbesserungen gegeniiber dem
Stand der Technik, inshesondere im Hinblick auf die besonders angestrebte Schonung der
Pressbleche und Pressbander erreichbar ist, dass sich jedoch sporadisch auftretende Bescha-
digungen der Presshand bzw. Pressblech-Oberflachen auch durch die gemal dieser EP-B1
vorgesehenen Zusatze nicht voll aus der Welt schaffen liel3en.

[0024] Somit blieb weiterhin die Herausforderung bestehen, ein Verfahren zur Herstellung von
Dekorlaminaten mit abriebfester Oberflachenausstattung zu entwickeln, welche eine derart
hochqualitative, von etwa aus der Oberflache zu wenig geschitzt herausragenden Abrasivstoff-
Partikeln tatsachlich freie Oberflichen-Beschichtung aufweisen, sodass die oben genannten
unangenehmen, die Produktion stdrenden, zu Produktionsausfallen fihrenden und auf diese
Weise hohe Kosten verursachende Beschédigungen der Pressbleche bzw. Pressbander prak-
tisch vollig ausgeschaltet sind.

[0025] Die Erfindung hat sich angesichts der bisher in keinem Fall in befriedigendem Ausmaf}
uberwundenen Schwierigkeiten bei der Produktion von overlay-freien Laminaten die Aufgabe
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gestellt, ein Dekorlaminat bzw. mit demselben beschichtete Substratkdrper fur die verschie-
densten Anwendungsgebiete, insbesondere jedoch fir Fulbodenplatten, -paneele u. dgl., zu
schaffen, welches Laminat sieht- und benutzungsseitig eine in ihren Verschleilleigenschaften
bis zu hochsten Abriebwerten regelbare und in ihrer Klarheit und Dekor-Wiedergabequalitat
hohen bzw. hdchsten Anforderungen entsprechende Oberflachen-Beschichtung aufweist. Den-
noch soll sowohl von der Seite der einzusetzenden Produkte als auch vom Produktionsablauf
her, insbesondere was die Schonung der Pressbleche bzw. -bander betrifft, der Herstellungs-
vorgang stérungssicher und kostengiinstig sein und sich praktisch véllig im Rahmen bisher
bewahrter Produktionsmethoden bewegen und auf jeweils bestehenden Anlagen ohne tiefgrei-
fende Umstellungen und Abanderungen bei praktisch gleichbleibenden Produktionsgeschwin-
digkeiten realisieren lassen.

[0026] Im Zuge eingehender Versuche wurde gefunden, dass eine gezielte Einarbeitung ganz
bestimmter Substanzen bzw. Substanzgemische in die Harzmatrix, welche die die Oberflachen-
Verschleilfestigkeit der Laminate gewahrleistenden Hartstoffpartikel enthalten soll, zu unerwar-
tet qualitatsvollen, optisch anspruchsvollen, hichste Gebrauchsqualitdt und auf einen jeweils
gewinschten Einsatz abgestimmte Verschleilleigenschaften bei gleichzeitig optimaler Einbin-
dung der Abrasivstoff-Partikel flihrt, wobei nicht nur keine eventuell auftretenden Beeintrachti-
gungen des Produktionsvorgangs durch etwa zu erwartende Probleme beziglich Thermostabili-
tat der Haft- und Klebeeigenschaften bei langerer Hitzeinwirkung, sowie beziiglich der Form-
bzw. Pressen-Trenneigenschaften und insbesondere hinsichtlich der unbedingt zu vermeiden-
den Beschadigungen der Pressbleche bzw. -bander durch die Abrasivstoff-Partikel auftreten,
sondern vielmehr eine kompakte und aufwands-minimierte Produktionsweise ermdglicht ist,
welche zu overlayfolien-freien Dekorlaminat-Produkten mit dauerhaft ribildungs-resistenten,
hochabriebfesten Oberflachen-Beschichtungen, also sogenannten "Fliissig-Overlay"-Schichten,
fihrt.

[0027] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist somit ein Dekorlaminat mit abriebfester
Oberflachen-Beschichtung fur damit beschichtete Laminatkérper, insbesondere Laminat-
FuBbodenplatten bzw. -paneele auf Basis von Holzwerkstoffen, wobei das Laminat mit zumin-
dest einer Lage einer mit einem (teil-)hitzegeharteten Kunstharz impragnierten, mit einem ent-
sprechenden Dekor versehenen, dufleren, sicht- und benutzungsseitigen Faserstoff- und/oder
Papierbahn (Dekorbahn) gebildet ist, welche mit einer abrasions-resistent ausgeristeten, hitze-
geharteten Masse auf Basis mindestens eines hitzehartbaren Kunstharzes, insbesondere Mel-
aminharzes, dem mindestens ein Plastifizierungsmittel und/oder weitere Additive und/oder
Hilfsstoffe zugesetzt ist bzw. sind, beaufschlagt bzw. impragniert und oberflachenbeschichtet
ist, wobei in der die Oberflachen- bzw. VerschleiR-Schicht der Dekorbahn bildenden (teil-)hitze-
geharteten Kunstharzmasse der Dekorbahn Partikel mindestens eines abrasions-resistenten
Hartstoffes, inshesondere von a-Aluminiumoxid bzw. a -Korund und/oder Wolframcarbid, verteilt
sind.

[0028] Die wesentlichen Merkmale des neuen Dekor-Laminats bestehen nun darin, dass die die
Harzimpragnierung des Koérpers der Dekorbahn und die mit derselben material-integrale, bevor-
zugterweise im Ein-Schrittverfahren aufgebrachte, eine, eine geschlossene Auflen-Oberfléche
aufweisende und eine hoch-abriebfeste Oberflachen-Schicht bildende, (teil-)hitzegehértete
Harzmasse mit mindestens einem hitzehartbaren Kunstharz mit den an sich bekannten und fur
Laminat-Impragnierungen und -Beschichtungen blichen Zusatz- und/oder Hilfsstoffen gebildet
ist, welche als - fiir verbesserte Produktions- und Benutzungs-Eigenschaften und insbesondere
nachhaltig dauerhafte Rissfreiheit der Oberflachen-Schicht wesentlichen - Bestandteil eine in
die Harzmasse integrierte Mischung bzw. einen derartigen Compound mit bzw. aus einer
wachsartigen Komponente bzw. aus einem Wachsblend auf Basis von Polyethylen und/oder
Polypropylen und/oder Polyamid, und gegebenenfalls weiterer Komponenten in Kombination
mit mindestens einem Polyvinylpyrrolidon als Stabilisator-Komponente enthalt, und dass die
Partikel des abrasions-resistenten Hartstoffes, insbesondere Al,Os- bzw. Korund- und/oder
Wolframcarbid-Partikel, im wesentlichen nur direkt auf der und im unmittelbaren Nahbereich der
eigentlichen Dekorbahn-Oberflache konzentriert sind, dass also die Verteilungsdichte der sich
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in der Oberflachen- bzw. Verschleillschicht des Dekorlaminats befindlichen Abrasivstoff-Partikel
in derselben, ausgehend von einem hohen Wert unmittelbar an der eigentlichen Oberflache der
Dekorbahn und im unmittelbaren Nahbereich derselben bis zur Aufken-Oberflache hin -einem
steilen negativen Gradienten folgend - im Wesentlichen auf einen Wert von Null absinkt.

[0029] Es sei hier zum Stand der Technik erganzend weiters auf die folgenden Druckschriften
verwiesen: US 4 741 946 A:

[0030] Die dort geoffenbarten Abriebwerte von Laminaten nach EN 438 mit etwa 150 Umdre-
hungen sind Uberhaupt nicht vergleichbar mit den Abriebwerten, welche von Laminatbdden
gefordert sind. Diese missten - nach EN 438 getestet - etwa 15 000 Umdrehungen erreichen,
also das Hundertfache der in der US-A genannten Werte.

[0031] Der dort beschriebene Einsatz von Polyethylen-Wachs allein in Harzmassen fir Lami-
natfullboden wiirde keine Verbesserung der Abriebfestigkeit ergeben, welche iiber die Schwan-
kungsbreite der Ergebnisse von Einzelmessungen hinaus gingen, es wiirde der erfindungsge-
maRe Effekt absolut nicht erreicht werden.

[0032] US 4 713 138 A;

[0033] Die dort beschriebene Erfindung hinterlasst ganz im Gegensatz zur gegenstandlichen
Erfindung eine Schicht Abrasiv- bzw. Hartstoff an der aufleren Oberflache des Laminats, was
bei einem Fullboden verstandlicherweise absolut nicht erwlinscht ist.

[0034] US 4 567 087 A:

[0035] Die Mitkondensation von feinverteiltem Polyethylen-Wachs nahe der Oberflache bringt
keinen positiven Einfluss auf die Abriebwerte von Laminatbéden, und zwar allein aufgrund der
Tatsache, dass Korundteilchen in die tieferen Bereiche der Melaminharz-Schicht gelangen
mussen. Andernfalls ergeben sich praktisch nicht reinigungsfahige, also vollig unbrauchbare,
viel zu raue Oberflachen.

[0036] US 4 499 137 A:

[0037] Die dort beschriebene Erfindung beinhaltet die Verwendung von Polyethylen-Wachs,
das aber in einem gesonderten Arbeitsschritt aufgebracht wird und nicht als Bestandteil der
Harzmasse fiir die Impragnierung der Dekorschicht und firr die Bildung einer Deck- und Ver-
schleilschicht zum Einsatz kommt.

[0038] US 4 139 671 A:

[0039] Die dort beschriebene Erfindung betrifft ein Gleitmittel. Es ware allein schon aus Sicher-
heitsgriinden nicht zu verantworten, ein solches Produkt, welches sich durch erhhte Rutschge-
fahr auszeichnet, fir Fulboden-Laminate einzusetzen.

[0040] DE 101 24 710 A1:

[0041] In dieser Schrift geht es um eine Pragestruktur und nicht um ein "Flissigoverlay"; sie ist
flr die vorliegende, Laminate fur Fullhoden betreffende Erfindung praktisch nicht relevant.

[0042] US 5 496 387 A:

[0043] Diese Schrift betrifft die Herstellung von Schleifmitteln und deren Inhalt steht in keinem
Zusammenhang mit Laminatbdden. Bei Schleifmitteln ist es fur die Abrasionsleistung wichtig,
dass die Abrasivstoff-Partikel aus der sie an eine Tragerschicht bindenden Harz- bzw. Kleber-
Schicht herausragen. Gerade ein solches Herausragen der Hartstoff-Partikel ist bei Laminaten
gemal der vorliegenden Erfindung ganz gezielt zu verhindern. Ein Laminat-Boden mit einer
einem Schleifmittel auch nur anndhernd entsprechenden Aullen-Oberflache ware absolut un-
brauchbar.

[0044] Es ist, wie die obigen Ausfihrungen zeigen, keiner einzigen der Entgegenhaltungen der
Einsatz eines Compounds von synthetischen Wachsen und Polyvinylpyrollidon in Harzmassen
fir mit Abrasivstoff-Partikeln ausgestattete Verschleikschichten von Laminaten fiir Bodenplatten

6/14



> dsteneichisches AT 500 083 B1 2009-12-15
l/ patentamt

zu entnehmen, und eine derartige Form des Einsatzes wird dort auch nicht im Geringsten ange-
regt.

[0045] Was die vollig unerwarteten neuen Eigenschaften der fiir die Impréagnierung eingesetz-
ten Dekorbahn-Impragnierungs- und -Auftrags-Harzmasse im Hinblick auf die Anordnung der in
ihr verteilten abrasions-resistenten Hartstoffteilchen in der Oberflachen- bzw. Verschleil3-
Schicht in der Weise betrifft, dass dieselben sozusagen in der sehr diinnen Oberflichen-Schicht
zur eigentlichen Dekorbahn-Oberflache absinken, sich dort und im unmittelbaren Nahbereich
derselben ansammeln und konzentrieren, kann vorlaufig nur folgende vereinfachte Erklarung fir
dieses unerwartete Phanomen geltend gemacht werden: Die in relativ hohen Konzentrationen
in der Impragnier-Auftragsmasse vorhandenen Abrasivstoff-Teilchen entwickeln infolge der
Wirkung des Compounds von Wachsblend und Polyvinylpyrrolidon im Wesentlichen keinen
Auftrieb mehr, sie schwimmen also nicht auf, und so ist daflr gesorgt, dass sie eben nicht mehr
aus der Oberflachen- bzw. VerschleiR-Schicht, also an der Grenze zwischen Oberflachen-
Schicht und Luftraum "herausragen”, wobei, wie das bisher der Fall war, selbst dann, wenn die
herausragenden Bereiche, Spitzen od. dgl. mit einem eben nur wenig strapazfahigen, dinnen
Film dieser gehérteten Harzmasse "bedeckt" sind, praktisch kein Schutz vor einer Verdrangung
dieses Films im Produktionsprozess hzw. hei Benutzung einen raschen Abrieb dieses Films
gegeben ist und es zur Bloflegung von oft nur im Submikronbereich angesiedelten Spitzen,
Kanten, Ecken od. dgl. der Abrasivstoff-Teilchen kommt, die trotz ihrer geringen Dimensionen
ausreichen, um unkontrollierte und nur mit relativ hohem Aufwand zu beseitigende Schaden an
den Pressblech- bzw. Pressband-Oberflachen zu verursachen.

[0046] Was weiter Uberraschender Weise eintritt, ist das Faktum, dass trotz Ein-Schritt-Auftrag
und -Imprégnierung die oben im Rahmen der Erdrterung des Standes der Technik beschriebe-
ne stérende Bildung von lokalen bzw. zonalen "Nestern" oder ,Bilischeln" von Abrasivstoffen
infolge topografisch unterschiedlicher Saugeigenschaften der Dekorbahn, welche letztlich zu
stdrenden lokalen Versteifungen derselben fiihren, nicht mehr zu beobachten ist, was ebenfalls
im entscheidenen Ausmal auf den in die Harzmasse eingearbeiteten neuartigen Wachsblend-
PVP-Compound zuriickzufuhren sein durfte.

[0047] Was den Wachsblend betrifft, kann das Verhéltnis von - neben anderen Komponenten
und/oder Modifikatoren und/oder Additiven od. dgl. vorhandenen - Polyethylen und/oder Po-
lypropylen zu Polyamid in weiten Grenzen zwischen 0,1 zu 100 und 100 zu 0,1 schwanken.
Vorteilhaft ist ein Verhaltnis im Bereich zwischen 50 zu 100 und 100 zu 50.

[0048] Gemals Anspruch 2 ist ein Dekorlaminat bevorzugt, das dadurch gekennzeichnet ist,
dass in dem das Wachsblend im Compound in der (teil-)geharteten Harzmasse der Impragnie-
rung der Dekorbahn und der Oberflachen- bzw. Verschleil-Schicht ein Verhaltnis von Polyethy-
len und/oder Polypropylen zu Polyamid zwischen 0,1 zu 100 und 100 zu 0,1, insbesondere
zwischen 50 zu 100 und 100 zu 50 eingehalten ist.

[0049] Es wird vermutet, dass zumindest eine der Komponenten im Wachsblend bzw. eben das
Wachsblend insgesamt flr die bei Laminatbdden bei Betreten derselben mit blofen Sohlen
vollig neue, etwa ein Gefihl der Warme hervorrufende, holzahnliche Sensorik bzw. Haptik
verantwortlich ist.

[0050] Polyamide im in die Harzmasse eingearbeiteten Compound unterstiitzen nicht nur die
beschriebene neue Sensorik, sie tragen auch zur erhdhten Widerstandsfahigkeit der Beschich-
tung, insbesondere auch im Hinblick auf die Vermeidung einer Rissbildung bei.

[0051] Im Hinblick auf die Vermeidung eines "Aufschwimm"-Effektes der Abrasivstoff Teilchen
ist gemal Anspruch 3 vorgesehen, dass das Polyvinylpyrrolidon des in der (teil-)geharteten
Harzmasse enthaltenen Compounds ein Molekulargewicht im Bereich von 25.000 bis 750.000,
inshesondere von 100.000 bis 500.000, aufweist.

[0052] Sowohl die erfindungsgemall zum ersten Mal erreichbare, bisher mit noch keiner over-
layfilm-freien Oberflachen-Beschichtung erreichte Hintanhaltung der Rissbildung als auch die
neuartige, direkt an der und in der Nahe der Dekorbahn-Oberflache, also in der Tiefe der Ober-
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flachen- bzw. Verschleill-Schicht der neuen Laminate, auftretende Konzentrierung der Abra-
sivstoff-Teilchen dirfte mit dem neuen Compound im wesentlichen Zusammenhang stehen,
wobei der dort vorhandene Anteil an Polyvinylpyrrolidon eine wichtige Rolle spielt.

[0053] Gemald Anspruch 4 ist vorgesehen, dass der Mengenanteil von Polyvinylpyrrolidon(en)
des in der (teil-)geharteten Harzmasse enthaltenen Compounds - jeweils bezogen auf die
(teil-)gehartete Harzmasse ohne abrasions-resistente Hartstoff-Partikel 0,5 bis 12 Gew %,
bevorzugt 0,5 bis 8 Gew%, und insbesondere 1,5 bis 3,8 Gew%, betragt.

[0054] Um sowohl die Rissfreiheit der fertigen Laminate an der Oberflache als auch die Scho-
nung der Pressbleche bzw. -Bander, bei deren Herstellung weiter zu unterstitzen, ist das Vor-
handensein der in Anspruch 5 genannten inneren, also die Molekularstruktur innerhalb der
Harzmasse beeinflussenden, und der dulleren, also die makroskopisch erfassbaren Eigen-
schaften beeinflussenden Flexibilisierungsmittel als auch der dort genannten Quervernet-
zungsmittel vorteilhaft.

[0055] Gemals diesem Anspruch ist vorgesehen, dass in der - die Impragnierung der Dekor-
bahn und der Oberflachen- bzw. Verschlei-Schicht bildenden - (teil-)geharteten Harzmasse
Harz-Modifikatoren, &uflere Flexibilisierungsmittel, vorzugsweise Zucker und/oder Glykole
und/oder innere Flexibilisierungsmittel, vorzugsweise e-Caprolactam und/oder p-Toluolsulfon-
saureamid, und/oder Quervernetzungsregulatoren, vorzugsweise Dicyandiamid, Acetoguana-
min und/oder Benzoguanamin, enthalten sind.

[0056] Insbesondere die in diesem Anspruch erwahnten Zucker kdnnen innerhalb der Imprag-
nier- und Auftrags-Harzmasse eine wichtige Rolle spielen, ndmlich dadurch, dass sie je Molekil
Uber 8 freie OH-Gruppen verfligen, die bei der Kondensation des Melaminharzes in den entste-
henden Molekiilverband hochgradig eingebunden werden, und ihn in der Richtung modifizieren,
dass eine eventuelle Rest-Risshildungsneigung noch effektiver unterdriickt wird.

[0057] Das im Anspruch 5 weiterhin genannte p-Toluolsulfonsdureamid bildet einen Modifikator
fir den Kondensationsvorgang bei der Melaminharz-Bildung, was auf dessen tautomere Eigen-
schaften zuruckzufihren ist, die dazu fuhren, dass Uber einen langen Kondensationszeitraum
Kettenabbriiche im Rahmen der Kondensation des Harzes auftreten und so die Bildung grofer
Molekilketten, welche, wie gefunden wurde, die Rissbildung wesentlich verursachen und ver-
starken, stark vermindert wird.

[0058] Im Sinne der bisher gemachten Ausfilhrungen, hinsichtlich der Vermeidung von Scha-
den an den Presshlechen und -bandern der Produktionsstralen einerseits und der Vermeidung
der Risshildung im Gebrauch der neuen FuBbodenpaneele bzw. Dekorlaminate fiir FuBboden-
paneele kénnen die im Anspruch 6 genannten Naturstoffe gute Unterstiitzungsdienste leisten,
gemaf welchem Anspruch vorgesehen ist, dass in der -die Impragnierung der Dekorbahn und
deren Oberflachen-Schicht bildenden - (teil-)geharteten Harzmasse mindestens ein, Polysac-
charid(e) enthaltender bzw. an Polysaccharid(en) reicher Naturstoff bzw. naturidenter Stoff aus
der Gruppe Guarkern-Mehl, Mehl(e) von Topinambur, Zichorie oder Dahlie, Johannisbrotkern-
Mehl, Cesa-gum, Guargum, Gummi arabicum, Carrageen, Traganth, Agar Agar und Xanthan,
besonders bevorzugt jedoch Johannisbrotkern-Mehl und/oder Xanthan, enthalten ist bzw. sind.

[0059] Der Anspruch 7 gibt an, dass es gunstig ist, wenn die in der Oberflichen- bzw. Ver-
schleill-Schicht desselben enthaltenen Aluminiumoxid- bzw. Korund-Partikel zu wesentlichen
Anteilen Tablarform aufweisen und deren mittlere Korngrofie im Bereich von 10 bis 220 ym,
insbesondere von 20 bis 180 pm, betragt.

[0060] Eine diesen erwinschten und erfindungsgemalt zum ersten Mal erreichbaren gezielten
"Absink-Effekt" der Abrasivstoff-Teilchen in (iberraschender Weise unterstiitzende MalRnahme
kann gemall Anspruch 8 darin bestehen, dass in der Oberflachen- bzw. Verschleil-Schicht
desselben neben den abrieb-resistenten Hartstoffpartikeln spharische Silikat-, vorzugsweise
Glas-Partikel, insbesondere Glaskigelchen, mit Durchmessern im Bereich von 30 bis 100 ym
enthalten sind.

[0061] Deren Wirkung kann etwa so erklart werden, dass die Glasklgelchen sozusagen eine
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ihrem Durchmesser entsprechende Dicke des Oberflachen- bzw. Verschleil3-Schicht-Harzfilms
zwischen einander gewahrleisten, was eine wirksame Materialdeckung fur die Abrasivstroff-
Teilchen bedeutet, welche infolge des Einsatzes des oben beschriebenen Compounds ohnehin
die Tendenz haben, innerhalb der Oberflachen-Schicht zur Dekorbahn hin abzusinken, wodurch
ein "Herausragen" von auch nur im Mikronmafstab liegenden Bereichen von an sich nur weni-
gen Partikeln iber das Oberflachen-Niveau verhindert wird.

[0062] Einen weiteren wesentlichen Gegenstand der Erfindung betrifft ein Verfahren zur Her-
stellung der neuen, Dekorlaminaten mit abriebfester Oberfldchen- hzw. Verschleill-Schicht fiir
damit beschichtete Laminatkdrper, insbesondere Fulbodenplatten bzw. -paneele auf Basis von
Holzwerkstoffen, wobei das Laminat mit zumindest einer Lage einer mit einem (teil-)hitze-
geharteten Kunstharz impréagnierten, mit einem entsprechenden Dekor versehenen, duleren,
sicht- und benutzungsseitigen Faserstoff- und/oder Papierbahn (Dekorbahn) gebildet ist, welche
mit einer abrasions-resistent ausgerusteten, hitzegeharteten Masse auf Basis mindestens eines
hitzehartbaren Kunstharzes, insbesondere Melaminharzes, dem mindestens ein Plastifizie-
rungsmittel und/oder weitere Additive und/oder Hilfsstoffe zugesetzt ist, beaufschlagt bzw.
impragniert und oberflachenbeschichtet wird, wobei in der die Oberflachen-Schicht der Dekor-
bahn bildenden (teil-)hitzegeharteten Kunstharzmasse der Dekorbahn Partikel mindestens
eines abrasions-resistenten Hartstoffes, inshesondere von a-Aluminiumoxid bzw. a-Korund
und/oder Wolframcarbid, verteilt sind, gemaf Anspruch 9, welches dadurch gekennzeichnet ist,
dass dass die mit dem jeweils vorgesehenen Dekor bedruckte Faserstoff-, insbesondere Pa-
pierbahn, bevorzugt in einem Einschritt-Arbeitsgang mit einer die Ublichen Komponenten
sowie Zusatz- und/oder Hilfsstoffe sowie abrasionsfeste Hartstoff-Partikel enthaltenden Masse
eines hitzehartbaren Harzes, welche als - fiir verbesserte Produktions- und Benutzungs-
Eigenschaften und insbesondere nachhaltig dauerhafte Rissfreiheit der Oberflachen-Schicht
des Laminates - wesentlichen - Bestandteil eine in die Harzmasse integrierte Mischung bzw.
einen derartigen Compound aus einer wachsartigen Komponente bzw. aus einem mikronisier-
tem Wachsblend in Kombination mit mindestens einem Polyvinylpyrrolidon als Stabilisator-
Komponente enthalt, impragniert und unter gleichzeitiger Ausbildung einer mit der Harzimprag-
nierung der Dekorbahn materialintegralen, eine geschlossene AuBen-Oberflache ausbildenden
Oberflachen- bzw. Verschleil-Schicht beaufschlagt wird, innerhalb welcher

[0063] - die Partikel des abrasions-resistenten Hartstoffes, insbesondere Al,Os- bzw. Korund-
und/oder Wolframcarbid-Partikel, im wesentlichen direkt zu der und in den unmittelbaren Nah-
bereich der Dekorbahn-Oberflache absinken und sich dort konzentrieren, also

[0064] - die Verteilungsdichte der sich in der Oberflachen- bzw. Verschleifschicht des Dekor-
laminats befindlichen Abrasivstoff-Partikel in derselben, ausgehend von einem hohen Wert
unmittelbar an der eigentlichen Oberfliche der Dekorbahn und im unmittelbaren Nahbereich
derselben bis zur Auflen-Oberflache hin - einem steilen negativen Gradienten folgend - im
Wesentlichen auf einen Wert von Null absinkt,

[0065] - dass danach die Ubliche (Teil-)Aushartung der Dekorbahn oder dass - nach entspre-
chendem Feuchtigkeitsentzug - bevorzugterweise ohne Zwischenschaltung einer Tragerbahn,
eine direkte Aufbringung der harzbeaufschlagten Dekorbahn auf ein Holzwerkstoff-Substrat,
inshesondere in Platten- oder Paneelform, vorzugsweise auf FulRboden-Platten oder -Paneele,
erfolgt.

[0066] Zur groben Orientierung wird im Folgenden die Bandbreite der Gehaltsmengen an
Haupt-und Nebenkomponenten von im Rahmen der Erfindung bevorzugterweise eingesetzten
Dekorbahn-Impragnier- und -Verschleilschicht-Auftragsharzmassen fir Fullbodenplatten ge-
nannt:

[0067] 0,5 bis 1 % Silan(e),
[0068] 2,0 bis 4 % Xanthan,
[0069] 15 bis 30 %, inshesondere 20 bis 25 % Hartstoffpartikel,
[0070] 0,5 bis 3 % Polyvinylpyrrolidon(e) (PVP)
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[0071] 0,2 bis 1,5 % Wachsblend (z.B. der Fa. PORO, Pointner und Rothsché&dl, Salzburg)
[0072] 3 bis 10 % Zucker (Saccharose)

[0073] 0,3 bis 1 % p-Toluolsulfonsadureamid

[0074] 0,1 bis 0,5 % Harter

[0075] Rest auf 100 % Wasser

[0076] Durch das Wegfallen des Overlay-Films und vermutlich infolge der durch den neuen
Wachsblend plus PVYP-Compound in den Harzmassen veranderten Zusammensetzung ergeben
sich gravierende positive Anderungen sensorischer Art beim BarfuR-Begehen des neuen Lami-
nates, wenn es fiir Fubdden bzw. Fulbodenplatten eingesetzt wird: Der sensorische Eindruck
der fur Laminatbéden typischen "Kalte" der Melaminharz-Oberflache tritt bei Béden mit den
erfindungsgemalen overlayfilm-freien "Flussig-Overlays" nicht mehr auf. Der sensorische Ein-
druck, den der Boden macht, kann am besten mit "fullwarm" umschrieben werden. Meist wur-
den bis jetzt auf verlegte Laminatbdden, welche nach der ublichen Technologie hergestellt sind,
zumindest im Sitzbereich zusatzlich Teppiche aufgelegt, um die "Kalte" der Laminatoberfliche
nicht als unangenehm empfinden zu lassen.

[0077] Bei Einsatz der erfindungsgemalien Laminate mit der overlay-freien Oberflachen- bzw.
Verschleill-Schicht ist es zum ersten Mal moglich geworden, "fuBwarme" Laminatboden nach
EN 13329 herzustellen, welche ein Belegen des Laminatbodens z.B. mit einem Textil als Uber-
flissig erscheinen lassen. Durch den Wegfall jeglichen Overlays wird eine bisher noch nie
erreichte klare Optik des Dekors der neuen, inshesondere fur Fuftbéden vorgesehenen Lamina-
te erreicht. Schliefllich spielt bei der vorliegenden Erfindung ein ganz wesentlicher, bisher mit
overlayfilmfreien Laminaten absolut nicht erreichbarer Effekt eine ganz wesentliche Rolle, nam-
lich die dber die Dauer der Lebenszeit des FuRbodens nunmehr tatsachlich erreichte RiRbil-
dungs-Unterdriickung in der Oberflachen- bzw. Verschleil3-Schicht.

BEISPIEL:

[0078] Folgende Herstellungsschritte wurden nacheinander durchgefiihrt, wobei die eingesetz-
ten Ausgangsmaterialien weiter unten im Einzelnen erldutert sind:

[0079] Es wurde gemal’ folgender Kurz-Arbeitsanweisung gearbeitet, die Erlduterungen zu den
hier aufscheinenden Waren- und internen Kurz-Bezeichnungen folgen ebenfalls weiter unten.

[0080] Mischer halb gefiillt mit "Rezept 38"-Emulsion, 2,5 L Silane Z-6020 (Silan) zugeben,
bei 300 Upm 5 min lang rihren, 10 L "Premix" zugeben, 10 L Xanthan-Lésung zugeben, Dreh-
zahl auf 500 Upm erhdhen, 50 kg "ZWSK 220"-Korund und 50 kg "ZWSK 180"-Korund einmi-
schen, 5 kg Polyvinylpyrrolidon (PVP) zugeben, 1,2 kg Wachsblend, 600 ml Vxt 3797 Hypersal
als Netzmittel, 29 kg Kristallzucker, 3 kg Paratoluolsulfonsaureamid und 1,5 L Harter H 806
zumischen. SchlieBlich auf 420 L mit der "Rezept 38"-Emulsion ergénzen, Drehzahl auf 300
Upm zurlckstellen und innerhalb von ca. 5 min fertig mischen. Es wird eine giel3fahige Masse
erhalten, deren Gelierzeit 3 min 40 s betragt.

[0081] Die Auftragswerte der beschriebenen Harz-Abrasivteilchen-Mischung lagen bei 70 g/m*
Dekorpapier bei ca. 210-2209/m2 Endgewicht. Die erhaltene harz-impragnierte und abrasivteil-
chen-beaufschlagt Oberflichen-beschichtete Dekor-Bahn wurde auf eine Restfeuchte von 6 %
bis 6,5 % gebracht. Bei einer Restfeuchte von uber 7 % wiurde eine Verklebung des Harzfilmes
drohen.

[0082] Die nach einer Teilhartung erhaltene Dekorbahn wurde direkt auf einer "Hymmen"-
Anlage bei 37 m/min Vorschub auf FulRbodenpaneel-Platten aus Feinfaser-Holzwerkstoff auf-
gebracht und bei 240°C und einem Druck von 20 bar heiR-verpresst.

[0083] Erlauterungen zu den Komponenten der, wie soehen beschrieben, hergesteliten Harz-
impragnier- und Oberflachen-Auftragsmasse:
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"PREMIX"-HERSTELLUNQSVORSCHRIFT:

[0084] In 150 L VE-Wasser mit 20° C werden in einem Draismischer 4,5 kg Johannishrotkern-
mehl bei 500 Upm eingeriihrt und nach Abschalten der Kiihlung wird die Mischerdrehzahl auf
900 Upm erhdht. Die Lésung wird nach ca. 1,5 h immer viskoser und heizt sich infolge der
durch das Rotor-Stator-Rilhrwerkzeug generierten Reibungswarme bis zum Kochen auf. Nach
ca. 1 h Kochzeit wird die Mischer-Drehzahl auf 300 Upm gesenkt, die Kihlung wird eingeschal-
tet, es werden 150 L VE-Wasser zugegeben und innerhalb von ca. 2 h wird auf ca. 40° C abge-
kihlt. Nach Zugabe von 7,5 kg Harter 528 (BASF) und darauf folgendem 10-minutigem Mischen
werden dann weitere 120 L VE-Wasser zugegeben und schlief3lich wird gekihlt, bis 20° C
erreicht sind. Die auf diese Weise erhaltene Lsung ist ca. 1 Woche lang verarbeitungsfahig.

[0085] Die eingesetzte "Xanthan-Lésung" ist eine 1 %ige Lésung von Xanthan in Wasser, der
0,3 % Formaldehyd zum Stabilisieren der Losung zugegeben sind.

[0086] Die Mischung gemal "Rezept 38" ist eine Melaminharz-Emulsion mit 250 kg Melamin-
harz 50 %ig, 4,8 kg verestertem Melaminharz als Modifikator, 0,4 kg Alton MF 179 (Fa. WIiZ,
Italien) als Netztrennmittel, 0,7 kg Alton 1263 (Fa. WIZ, Italien) als Transparenzverbesserer, 0,3
kg Harter 529 (BASF, Deutschland) und 2,0 kg Harter 806, (KS Deurotex) auf Diethanolamin-
Basis.

[0087] "Silan Z 6020" (Dow Chemicals, USA) ist ein Aminosilan.

[0088] Der als Abrasivstoff eingesetzte "ZWSK-Korund" (Fa. Treibacher, Villach, AT) tragt diese
Bezeichnung aufgrund der speziellen Art der Herstellung desselben, wobei die beigefligten
Nummern 220 und 180 die mittleren Korngréfien in pm bezeichnen.

[0089] Die Herstellung dieses "Wachsblendes" geht in folgender Weise vor sich: Die beiden
wesentlichen Komponenten, z.B. auf Basis von Polyalkylen- bzw. Polyalkylenderivat-
Thermoplasten werden in Blocke gegossen und nach dem Erkalten zerkleinert und ab einer
gewissen Grofe in einer Jetmill vermahlen bzw. mikronisiert. Jede der Komponenten wird z.B.
durch Sieben, Sichten od. dgl. auf jeweils gewlinschte Korngréfien gebracht und es werden
jeweils z.B. zwei oder mehrere unterschiedliche KorngroRenfraktionen der verschiedenen Mate-
rialien in einem entsprechenden Verhaltnis zueinander miteinander vermischt. Siebkennlinien
und die Komponenten-Mischungsverhéltnisse sind dem Hersteller bekannt.

[0090] Das in der Harz-Impragnier- und -Auftragsmasse eingesetzte "Hypersal VXT 3797" (Fa.
Solutia, DE).ist ein handelsibliches Netzmittel.

[0091] Die hier eingesetzten Polyvinylpyrrolidone (PVP), allgemein bezeichnet als "Polyvinyl-
pyrrolidone Cross linked" (BASF, DE) haben die Handelsbezeichnungen "Luvicross" und "Luvic-
ross M" und enthalten bis zu 6,0 % Wasser, 11,0 bis 12,8 % Stickstoff, 0,5 % Asche sowie unter
50 mg/kg Schwermetalle. Sie werden in Pulverform geliefert. Ihr Molgewicht ist nur grofienord-
nungsmanig angebbar.

[0092] Das im Rahmen der Erfindung und des Beispiels eingesetzte "Paratoluolsulfonsaurea-
mid" ist als Kettenabbrecher bekannt und trégt in gewissem Ausmal zur Vermeidung der oben
beschriebenen, unerwiinschten Risshildung in der overlayfilm-freien Laminat-Oberflachen-
Schicht bei.

[0093] Die angesprochene Risshildungstendenz wird weiters durch den als weitere Komponen-
te in der Harz-Auftragsmasse vorgesehenen handelstblichen Zucker (Saccharose) (auch ande-
re Di- und Oligosaccharide sind einsetzbar) zuriickgedréangt.

[0094] Die auf Basis der obigen Angaben produzierten Laminate zeichnen sich durch hoch-
abriebfeste Oberflachefilme aus. Sie sind innerhalb der blichen Laminat-Presszeiten und bei
den sonst bei der Laminatherstellung ublichen Bedingungen ohne weiteres produzierbar.

[0095] Mit einem tiefstrukturierten Dekorblech verpresste Fulbodenpaneele auf Basis des
vorherigen Beispiels zeigen hervorragende Qualitat, die Geschlossenheit des Uberzugsfilms ist
ausgezeichnet. Es treten keine Blasen beim Dampftest auf und es kommt auch zu keiner Ver-
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grauung. Bei Aushéartung im Trockenschrank bei 70 und 100° C treten nach 24 h keinerlei Risse
auf, was auch bei 120° C nach 24 h der Fall ist.

[0096] Bei Anfarbung mit Graphit ist kein Korundkorn an der Oberflache nachweisbar. Der
Abrasertest erbrachte hervorragende Werte der Abriebfestigkeit bis zur hdchsten Abriebklasse,
AC5 nach EN 13 329.

[0097] Besonders hervorzuheben ist weiters die vollig unerwartete, im Vergleich zu bisher
bekannten Laminat-Fulboden auffallend angenehme Haptik bzw. Sensorik der erfindungsge-
mafRen Produkte, ndmlich eine neue Art der Vermittlung einer Warme-Empfindung bei Betreten
des mit unter Einsatz der neuen Harz-Impragnier- und -Auftragsmasse erzeugten Paneelen
erstellten FulRbodens mit blofRen Fulen, welche durchaus mit dem Empfinden bei Betreten
eines z.B. gewachsten Naturholzparkettbodens vergleichbar ist.

Patentanspriiche

1. Dekorlaminat mit abriebfester Oberflachen-Beschichtung fiir damit beschichtete Laminat-
korper, inshesondere Laminat-FulRbodenplatten bzw. -paneele auf Basis von Holzwerkstof-
fen, wobei das Laminat mit zumindest einer Lage einer mit einem (teil-)hitzegehérteten
Kunstharz impragnierten, mit einem entsprechenden Dekor versehenen, &uleren, sicht-
und benutzungsseitigen Faserstoff- und/oder Papierbahn (Dekorbahn) gebildet ist, welche
mit einer abrasions-resistent ausgeriisteten, hitzegeharteten Masse auf Basis mindestens
eines hitzehartbaren Kunstharzes, insbesondere Melaminharzes, dem mindestens ein
Plastifizierungsmittel und/oder weitere Additive und/oder Hilfsstoffe zugesetzt ist bzw. sind,
beaufschlagt bzw. impragniert und oberflachenbeschichtet ist, wobei in der die Oberfla-
chen- bzw. Verschleit-Schicht der Dekorbahn bildenden (teil-)hitzegeharteten Kunstharz-
masse der Dekorbahn Partikel mindestens eines abrasions-resistenten Hartstoffes, insbe-
sondere von a-Aluminiumoxid bzw. a-Korund und/oder Wolframcarbid, verteilt sind, da-
durch gekennzeichnet,

- dass die Harzimpragnierung des Korpers der Dekorbahn und die mit derselben material-
integrale, bevorzugterweise im Ein-Schrittverfahren aufgebrachte, eine geschlossene
Aulen-Oberflache aufweisende und eine hoch-abriebfeste Oberflachen-Schicht bilden-
de, (teil-)hitzegehartete Harzmasse mit mindestens einem hitzehartbaren Kunstharz mit
den an sich bekannten und fir Laminat-Impragnierungen und -Beschichtungen ublichen
Zusatz- und/oder Hilfsstoffen gebildet ist, welche als - fir verbesserte Produktions- und
Benutzungs-Eigenschaften und inshesondere nachhaltiy dauerhafte Rissfreiheit der
Oberflachen-Schicht wesentlichen - Bestandteil eine in die Harzmasse integrierte Mi-
schung bzw. einen derartigen Compound mit bzw. aus einer wachsartigen Komponente
bzw. aus einem Wachsblend auf Basis von Polyethylen und/oder Polypropylen und/oder
Polyamid, und gegebenenfalls weiterer Komponenten in Kombination mit mindestens ei-
nem Polyvinylpyrrolidon als Stabilisator-Komponente enthélt, und

- dass die Partikel des abrasions-resistenten Hartstoffes, insbesondere AlL,Os- bzw. Ko-
rund- und/oder Wolframcarbid-Partikel, im Wesentlichen nur direkt auf der und im unmit-
telbaren Nahbereich der eigentlichen Dekorbahn-Oberflache konzentriert sind,

- dass also die Verteilungsdichte der sich in der Oberflachen- bzw. Verschleillschicht des
Dekorlaminats befindlichen Abrasivstoff-Partikel in derselben, ausgehend von einem ho-
hen Wert unmittelbar an der eigentlichen Oberflache der Dekorbahn und im unmittelba-
ren Nahbereich derselben bis zur Aulten-Oberflache hin -einem steilen negativen Gra-
dienten folgend - im Wesentlichen auf einen Wert von Null absinkt.

2. Dekorlaminat nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Wachsblend im
Compound in der (teil-)gehérteten Harzmasse der Impragnierung der Dekorbahn und der
Oberflachen- bzw. Verschleil-Schicht ein Verhaltnis von Polyethylen und/oder Polypropy-
len zwischen 0,1 zu 100 und 100 zu 0,1, insbesondere zwischen 50 zu 100 und 100 zu 50
eingehalten ist.

3. Dekorlaminat nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Polyvinylpyr-
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rolidon des in der (teil-)geharteten Harzmasse enthaltenen Compounds ein Molekularge-
wicht im Bereich von 25.000 bis 750.000, insbesondere von 100.000 bis 500.000, aufweist.

Dekorlaminat nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
Mengenanteil von Polyvinylpyrrolidon(en) des in der (teil-)geharteten Harzmasse enthalte-
nen Compounds -jeweils bezogen auf die (teil-)gehartete Harzmasse ohne abrasions-
resistente Hartstoff-Partikel 0,5 bis 12 Gew%, bevorzugt 0,5 bis 8 Gew%, und inshesonde-
re 1,5 bis 3,8 Gew%, betragt.

Dekorlaminat nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass in der
- die Impragnierung der Dekorbahn und der Oberflachen- bzw. Verschlei3-Schicht bilden-
den - (teil-)geharteten Harzmasse Harz-Modifikatoren, duRRere Flexibilisierungsmittel, vor-
zugsweise Zucker und/oder Glykole und/oder innere Flexibilisierungsmittel, vorzugsweise
e-Caprolactam und/oder p-Toluolsulfonsaureamid, und/oder Quervernetzungsregulatoren,
vorzugsweise Dicyandiamid, Acetoguanamin und/oder Benzoguanamin, enthalten sind.

Dekorlaminat nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass in der
- die Impragnierung der Dekorbahn und deren Oberflachen-Schicht bildenden - (teil-)ge-
harteten Harzmasse mindestens ein, Polysaccharid(e) enthaltender bzw. an Polysac-
charid(en) reicher Naturstoff bzw. naturidenter Stoff aus der Gruppe Guarkern-Mehl,
Mehl(e) von Topinambur, Zichorie oder Dahlie, Johannisbrotkern-Mehl, Cesa-gum, Guar-
gum, Gummi arabicum, Carrageen, Traganth, Agar Agar und Xanthan, besonders bevor-
zugt jedoch Johannisbrotkem-Mehl und/oder Xanthan, enthalten ist bzw. sind.

Dekorlaminat nach einem der Anspriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die in
der Oberflachen- bzw. Verschleill-Schicht desselben enthaltenen Aluminiumoxid- bzw. Ko-
rund-Partikel zu wesentlichen Anteilen Tablarform aufweisen und deren mittlere Korngrdle
im Bereich von 10 bis 220 ym, inshesondere von 30 bis 180 pm, betragt.

Dekorlaminat nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass in der
Oberflachen- bzw. Verschleil-Schicht desselben neben den abrieb-resistenten Hartstoff-
partikeln spharische Silikat-, vorzugsweise Glas-Partikel, insbesondere Glaskugelchen, mit
Durchmessern im Bereich von 30 bis 100 pm enthalten sind.

Verfahren zur Herstellung von Dekorlaminaten mit abriebfester Oberflachen- bzw. Ver-
schleit-Schicht fur damit beschichtete Laminatkorper, insbesondere FuRbodenplatten bzw.
-paneele auf Basis von Holzwerkstoffen, wobei das Laminat mit zumindest einer Lage einer
mit einem (teil-)hitzegeharteten Kunstharz impragnierten, mit einem entsprechenden Dekor
versehenen, aufberen, sicht- und benutzungsseitigen Faserstoff- und/oder Papierbahn (De-
korbahn) gebhildet ist, welche mit einer abrasions-resistent ausgerusteten, hitzegehérteten
Masse auf Basis mindestens eines hitzehartharen Kunstharzes, inshesondere Melamin-
harzes, dem mindestens ein Plastifizierungsmittel und/oder weitere Additive und/oder Hilfs-
stoffe zugesetzt ist, beaufschlagt bzw. impragniert und oberflachenbeschichtet wird, wobei
in der die Oberflachen-Schicht der Dekorbahn bildenden (teil-)hitzegeharteten Kunstharz-
masse der Dekorbahn Partikel mindestens eines abrasions-resistenten Hartstoffes, insbe-
sondere von g-Aluminiumoxid bzw. a-Korund und/oder Wolframcarbid, verteilt sind, nach
einem der Anspriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet,

- dass die mit dem jeweils vorgesehenen Dekor bedruckte Faserstoff-, inshesondere Pa-
pierbahn, bevorzugt in einem Einschritt-Arbeitsgang mit einer die Ublichen Komponenten
sowie Zusatz- und/oder Hilfsstoffe sowie abrasionsfeste Hartstoff-Partikel enthaltenden
Masse eines hitzehartbaren Harzes, welche als - fir verbesserte Produktions- und Be-
nutzungs-Eigenschaften und inshesondere nachhaltig dauerhafte Rissfreiheit der Ober-
flachen-Schicht des Laminates wesentlichen - Bestandteil eine in die Harzmasse integ-
rierte Mischung bzw. einen derartigen Compound aus einer wachsartigen Komponente
bzw. aus einem mikronisiertem Wachsblend in Kombination mit mindestens einem Poly-
vinylpyrrolidon als Stabilisator-Komponente enthalt, impragniert und unter gleichzeitiger
Ausbildung einer mit der Harzimpragnierung der Dekorbahn materialintegralen, eine ge-
schlossene Aullen-Oberflache ausbildenden Oberflachen- bzw. Verschleil-Schicht be-
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aufschlagt wird, innerhalb welcher

- die Partikel des abrasions-resistenten Hartstoffes, insbesondere AlL,Os- bzw. Korund-
und/oder Wolframcarbid-Partikel, im wesentlichen direkt zu der und in den unmittelbaren
Nahbereich der Dekorbahn-Oberflache absinken und sich dort konzentrieren, also

- die Verteilungsdichte der sich in der Oberflachen- bzw. Verschleikschicht des Dekorla-
minats befindlichen Abrasivstoff-Partikel in derselben, ausgehend von einem hohen Wert
unmittelbar an der eigentlichen Oberflache der Dekorbahn und im unmittelbaren Nahbe-
reich derselben bis zur Auen-Oberflache hin - einem steilen negativen Gradienten fol-
gend - im Wesentlichen auf einen Wert von Null absinkt,

- dass danach die Gbliche (Teil-)Aushartung der Dekorbahn oder dass - nach entspre-
chendem Feuchtigkeitsentzug - bevorzugterweise ohne Zwischenschaltung einer Tra-
gerbahn, eine direkte Aufbringung der harzbeaufschlagten Dekorbahn auf ein Holzwerk-
stoff-Substrat, insbesondere in Platten- oder Paneelform, vorzugsweise auf FuBboden-
Platten oder -Paneele, erfolgt.

Hierzu keine Zeichnungen
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