EP 1 068 083 B1

) oo e NIACTIREANITRTROC MO
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 1 068 083 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) IntcL”: B44C 5/04, D21H 27/28
Hinweises auf die Patenterteilung:
08.10.2003 Patentblatt 2003/41 (86) Internationale Anmeldenummer:
PCT/EP99/00606
(21) Anmeldenummer: 99908834.7
(87) Internationale Veroffentlichungsnummer:
(22) Anmeldetag: 26.01.1999 WO 00/044576 (03.08.2000 Gazette 2000/31)

(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN VON LAMINAT-BESCHICHTUNGEN UND
LAMINAT-BESCHICHTUNG

METHOD FOR PRODUCING LAMINATE COATINGS, AND LAMINATE COATING
PROCEDE DE REALISATION DE RECOUVREMENTS STRATIFIE, ET RECOUVREMENT

STRATIFIE
(84) Benannte Vertragsstaaten: * OTT, Anton
ATBECHCYDEDKESFIFRGBGRIEITLILU D-01561 Lampertswalde (DE)
MC NL PT SE
Benannte Erstreckungsstaaten: (74) Vertreter: Gille Hrabal Struck Neidlein Prop Roos
AL LT LV MK RO SI Patentanwalte,
Brucknerstrasse 20
(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: 40593 Diisseldorf (DE)

17.01.2001 Patentblatt 2001/03
(56) Entgegenhaltungen:

(73) Patentinhaber: Kronospan Technical Company EP-A- 0 329 154 EP-A- 0 472 036
Ltd. EP-A- 0 875 399 WO-A-95/06568
Nikosia 1082 (CY) WO-A-97/26410 DE-C- 19 508 797
(72) Erfinder: * PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 006, no.
+ DOHRING, Dieter 003 (C-086), 9. Januar 1982 (1982-01-09) & JP 56
D-01561 Lampertswalde (DE) 129059 A (DANTANI PLYWOOD CO LTD), 8.

Oktober 1981 (1981-10-08)

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 1 068 083 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen von Laminat-Beschichtungen, die insbesondere
fur FuRboden-Platten geeignet und bestimmt sind, wel-
che ein mit Amino-Harz impragniertes Dekorpapier und
eine darauf angeordnete abriebfeste Abdeckschicht mit
partikelformigem feinen Aluminiumoxyd (Korund) auf-
weist Aulierdem betrifft die Erfindung eine derartige La-
minat-Beschichtung.

[0002] Esistbekannt(DE 19508 797 C1), abriebfeste
Laminat-Beschichtungen fir FuBboden-Platten derart
herzustellen, daf} auf die Sichtflache eines Dekorpapie-
res, nach dem Tranken desselben mit Harz und dem
Trocknen bis auf eine Restfeuchte, ein abriebfeste Mi-
neralbestandteile mit feiner TeilchengroRe aufweiten-
des viskoses Gemisch aus Melamin-Harz, Cellulose-
Fasern, Korund, Additiven und Wasser in einer solchen
Menge aufgetragen wird, da® die Beschichtung nach
dem Erreichen der Endfeuchte eine Dicke von 20 bis 60
um aufweist, woraufhin der so beschichtete Dekorbo-
gen in wenigstens einem weiteren Arbeitsschritt auf die
Endfeuchte getrocknet wird.

[0003] Bei diesem vorbekannten Verfahren wird auf
das mit Melamin-Harz getrankte und getrocknete Papier
ein viskoses Gemisch, welches die Abriebfestigkeit des
fertigen Produktes bestimmendes feinkérniges Alumini-
umoxyd bzw. Korund enthalt, aufgetragen. Die feinkor-
nigen Korund-Partikel sind in der aus dem viskosen Ge-
misch gebildeten Abdeckschicht mehr oder weniger
gleichférmig verteilt und befinden sich somit auch an der
Oberflache der Abdeckschicht.

[0004] Es ist weiterhin bekannt, Laminat-Beschich-
tungen fur Fullboden-Platten derart herzustellen, daR
auf die Oberseite oder Sichtseite eines mit Amino-Harz
bzw. Melamin-Harz impragnierten Dekorpapieres ein
Overlay aufgebracht wird, das auf der Oberseite eines
aus Papier bestehenden Substrates die Abriebfestigkeit
bewirkende feinkdrnige Partikel aus Aluminiumoxyd
bzw. Korund aufweist.

[0005] Diese beiden bekannten Verfahren erfordern
zwei separate Verfahrensschritte, ndmlich einerseits
das Herstellen eines die Korund-Partikel enthaltenden
separaten Gemisches und Auftragen desselben und an-
dererseits die Herstellung eines separat aufzutragen-
den Overlays. Insofern sind diese vorbekannten Verfah-
ren relativ kostspielig und damit wenig wirtschaftlich.
[0006] Ein weiterer und wesentlich bedeutsamerer
Nachteil besteht darin, dall zum maschinellen Fertig-
stellen der Laminat-Beschichtungen verwendete
PrelRbleche bzw. Pre3bénder von den an der Oberfla-
che der Laminate befindlichen Koriund-Partikel durch
Abrieb beschadigt werden, was zu einer verhaltnisma-
Rig schnellen Vergrauung der Oberflachen der fertigen
Laminat-Beschichtungen fiihrt. Deshalb missen die bei
Anwendung der bekannten Herstellungstechniken ver-
wendeten PreRbleche bzw. aus Blech bestehenden
PrelRbander verhaltnismalig haufig an der Oberflache
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nachgearbeitet bzw. nachgeschliffen werden, um ein
Abstumpfen deren Oberflachen auszugleichen. Die
Standzeiten der Pref3bleche bzw. PreRbander ist dem-
entsprechend verhaltnismanig kurz.

[0007] Das Nacharbeiten der Oberflachen der
PreRbleche oder Prefbander verursacht nicht nur hohe
Bearbeitungskosten, sondern auch Stillstandszeiten
der entsprechend ausgerusteten Pressen, wodurch die
Wirtschaftlichkeit bei der abriebfesten Herstellung der
Laminat-Beschichtungen negativ beeinfluf3t wird.
[0008] Weiterhin ist aus der EP-A-0 329 154 (vgl. dort
die Beispiele 15 und 16) ein Verfahren zum Herstellen
von Laminat-Beschichtungen bekannt, wobei partikel-
férmiges Aluminiumoxyd auf ein noch nasses mit Ami-
no-Harz impragniertes Dekorpapier aufgestreut wird
und bei der darauffolgenden Trocknung die Alumini-
umoxyd-Partikel in das Harz eingeschlossen werden.
[0009] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Herstellen von abriebfesten Laminat-Beschichtungen
wirtschaftlicher als bisher zu gestalten.

[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemafl mit ei-
nem Verfahren geldst, welches die Merkmale des An-
spruches 1 aufweist.

[0011] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der weiteren Patentanspriiche.
[0012] GemaR der vorliegenden Erfindung kann in ei-
nem Durchgang eine Laminat-Beschichtung fiir FulRbo-
den-Platten oder &hnliche Anwendungen hergestellt
werden, wobei die die Abriebfestigkeit der Laminat-Be-
schichtung erzeugenden Partikel aus feinem Alumini-
umoxyd oder Korund derart an der Oberflache der Be-
schichtung gekapselt sind, daf sie die PreRbleche bzw.
PreRbénder der zum Herstellen der Laminat-Beschich-
tungen verwendeten Maschinen bzw. Pressen nicht be-
schadigen kdnnen.

[0013] Die auf das impragnierte Dekorpapier nach
dem Aufstreuen des partikelformigen Aluminiumoxyds
aufgetragene Abdeckschicht aus Melamin-Harz enthal-
tendem Fasermaterial ist durchsichtig, so da das De-
kor des Dekorpapieres gut sichtbar ist. Wegen der Ab-
deckung der die Abriebfestigkeit des Endproduktes er-
zeugenden Partikel wahrend der Herstellung der Lami-
nat-Beschichtung ist auch nach langerem Gebrauch der
PreRbleche oder Prelbander der Maschine oder Pres-
se eine Vergrauung und damit eine Verschlechterung
der Oberflache der hergestellten Laminat-Beschichtung
nicht zu erwarten.

[0014] Mit anderen Worten, die Oberflache der erfin-
dungsgemal hergestellten Laminat-Beschichtung
bleibt klar, weil das als Kapselung fiir die Korund-Parti-
kel aufgetragene Faser-Vlies die Sichtbarkeit des De-
kors des Dekorpapieres nicht veréandert bzw. nicht be-
eintachtigt, andererseits aber die PreRbleche oder
PreRBbander der fir die Herstellung der Laminat-Be-
schichtung verwendeten Pressen oder sonstigen Her-
stellungsmaschinen gegen vorzeitigen Abrieb schitzt.
[0015] Die erfindungsgemaRen Laminat-Beschich-
tungen kénnen beispielsweise auf Spanplatten oder Fa-
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serplatten angebracht werden, welche zuvor an der
Oberseite und/oder der Unterseite jeweils mit einer ge-
gen Verzug bestimmten Riickzuglage versehen sind.
[0016] Die Erfindung wird weiterhin anhand von zwei
Austiihrungsbeispielen erlautert.

Beispiel 1:

[0017] Ein Dekorpapier mit einer Flachenmasse von
70 g/m2 wird zun&chst in einem Tauchbad mit Melamin-
harz getrénkt, wobei die Masse nach Trocknen 140 g/
m2 betragt. Auf die noch feuchte Papierbahn wird Ko-
rund in einer Menge von 20 g/m? aufgestreut.

[0018] AnschlieRend wird das Papier bei einer Tem-
peratur von 180° C auf einen Feuchtegehalt von 15 %
zwischengetrocknet.

[0019] Auf diese Papierbahn wird sodann ein Faserv-
lies mit einem Flachengewicht von 80 g/m? bestehend
aus 80 % Melaminharz und 20 % Cellulosefasern mit
einer Lange von 60 um aufgetragen. AnschlieRend er-
folgt die Endtrocknung bei 180 °C bis zu einer Feuchte
von 6,0 bis 6,5 %.

[0020] Das so hergestellte Impragnat wird in einer
Kurztaktpresse bei einer Temperatur von 205° C, einem
spezifischen Druck von 2,5 MPa und einer Prel3zeit von
20 s auf einer HDF-Tragerplatte verpreft.

[0021] Der so erhaltende Laminatbodenbelag erfillt
die Kennwerte nach der Norm EN 438 und hat einen
Abriebwert IP von 10.000.

Beispiel 2:

[0022] Ein Dekorpapier mit einer Flachenmasse von
80 g/m2 wird mit einem Melaminharz getréankt, wobei die
Flachenmasse nach dem anschlieRenden Trocknen
150 g/mZ2 betragt. Auf die noch feuchte Papierbahn wird
feinkdrniges Aluminiumoxid in einer Menge von 8 g/m?2
aufgestreut. Die Papierbahn wird sodann bei 210°C auf
einen Feuchtegehalt von 12 % getrocknet. Anschlie-
Rend wird ein Vlies von 40 g/m2, bestehend aus 85 %
Melaminharz und 15 % Glasfasern mit einer Lénge von
3 mm und einem Durchmesser von 10 um, aufgetragen.
Die weitere Vorgehensweise entspricht Beispiel 1.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Laminat-Beschich-
tungen, insbesondere flir FuRboden-Platten, wel-
che ein mit Amino-Harz impragniertes Dekorpapier
und eine darauf angeordnete abrisbfeste Abdeck-
schicht, mit partikelférmigem, feinem Alumini-
umoxyd (Korund) aufweisen, wobei
das partikelférmige Aluminiumoxyd auf das noch
nasse impragnierte Dekorpapier vor dem Trocknen
aufgestreut, das so behandelte Dekorpapier so-
dann vorgetrocknet bzw. vorkondensiert, nach der
Vortrocknung auf das vorbehandelte Dekorpapier
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eine Abdeckschicht aus Melamin-Harz enthalten-
dem Fasermaterial aufgetragen und das Ganze
schlieRlich endgetrocknet wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB als Abdeckschicht ein Melamin-Harz
enthaltendes Faservlies auf das Dekorpapier auf-
gebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB Aluminiumoxyd bzw. Korund
mit einer PartikelgrofRe von etwa 125 um auf das
Dekorpapier aufgestreut wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Flachenmasse
des beschichteten Dekorpapiers nach dem Trock-
nen etwa 140 bis 150 g/m2 betrégt.

5. \Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daR das Aluminiumoxyd
in einer Menge von etwa 20 g/m?2 aufgestreut wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB das Aluminiumoxyd
in einer Menge von etwas 8 g/m?2 aufgestreut wird.

Claims

1. Process for producing laminate coatings, in partic-
ular for floor tiles, which comprises a patterned or
decorative paper impregnated with a melamine res-
in and a wear-resistant covering layer provided
thereon with a particulate fine aluminium oxide (co-
rundum),
characterised in that
the particulate aluminium oxide is spread on to the
still wet impregnated decorative paper before dry-
ing, the resulting decorative paper is then pre-dried
or pre-condensed, after the predrying a covering
layer of fibre material containing melamine resin is
applied on to the pre-treated decorative paper and
the whole is finally dried.

2. Process according to Claim 1, characterised in
that a fibre fleece containing melamine resin is ap-
plied to the decorative paper as the covering layer.

3. Process according to Claim 1 or 2, characterised
in that aluminium oxide or corundum having a par-
ticle size of about 125 p-m is spread on the deco-
rative paper.

4. Process according to one of Claims 1 to 3, charac-
terised in that the density of the coated decorative
paper after drying amounts to about 140 to 150 g/
m3.
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5. Process according to one of Claims 1 to 4, charac-
terised in that the aluminium oxide is spread in a
quantity of about 20 g/m?2.

6. Process according to one of Claims 1 to 4, charac- 5
terised in that the aluminium oxide is spread in a
quantity of about 8 g/m2.

Revendications 10

1. Procédé de fabrication des revétements d'agglo-
mérés laminés, notamment pour des carreaux com-
prenant un papier pour imprégnation avec résines
synthétiques imprégné avec une résine amino et 15
une couche de recouvrement résistante a l'usure,
qui est disposée la-dessus, et qui comprend I'oxyde
d'aluminium fin et sous forme de particules (corin-
don), dans lequel on saupoudre I'oxyde d'alumi-
nium sous forme de particules sur le papier pour 20
imprégnation avec résines synthétiques imprégné
et encore humide avant le séchage, on préséche
ou précondense le papier pour imprégnation avec
résines synthétiques ainsi traité, on applique une
couche de recouvrement composée d'une matiere 25
fibreuse contenant une résine de mélamine sur le
papier pour imprégnation avec résines synthéti-
ques prétraité apres le préséchage et on séche fi-
nalement I'ensemble entier.

30
2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce qu'on applique un tissu « spunbonded » conte-
nant une résine de mélamine en tant que couche
de recouvrement sur le papier pour imprégnation
avec résines synthétiques. 35

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu'on saupoudre un oxyde d'aluminium ou
un corindon ayant une taille de particule d'environ
125 um sur le papier pour imprégnation avec rési- 40
nes synthétiques.

4. Procédé selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que la masse au métre carré du
papier pour imprégnation avec résines synthéti- 45
ques couvert est environ 140 a 150 g/m2 aprés le
séchage.

5. Procédé selon lI'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce qu'on saupoudre une quantité 50
d'environ 20 g/m2 de I'oxyde d'aluminium.

6. Procédé selon l'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce qu'on saupoudre une quantité
d'environ 8 g/m2 de I'oxyde d'aluminium. 55
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