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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Impragnat, bestehend
aus einem mit Aminoplastharz gefullten Dekorpapier und
einer auf der Oberseite aufgebrachten, abriebfesten
Schicht aus Korundpartikeln und einem Aminoplastharz,
sowie einer darliber angeordneten Abdeckschicht aus
einem Aminoplastharz.

[0002] Dekorpapiere mit Flachengewichten von ca. 70
bis 80 g/m2werden mit Melaminharz gefiillt und anschlie-
Rend in Kombination mit einem separat hergestellten
Overlay als zweilagiger Aufbau auf eine Holzwerkstoff-
platte aufgepresst. Die eingesetzten korundgefiillten
Overlay-Papiere sind verhaltnismafig teure Spezialpro-
dukte der Papierindustrie und erfiillen in diesem Aufbau
folgende Funktionen:

[0003] Overlays stellen nach erfolgter Impragnierung
und Aushartung des duroplastischen Melaminharzes ei-
ne hochtransparente und hochabriebfeste Schutzschicht
fur das darunter liegende Dekor dar, welche beispiels-
weise einem Laminatfulboden die bekannten hochwer-
tigen Gebrauchseigenschaften vermitteln. Da die hohe
Abriebbesténdigkeit der Beschichtung auf den im Over-
lay-Papier eingebetteten Korundpartikein beruht, mus-
sen alle Maschinenteile, die bei der Weiterverarbeitung
mit dem Overlay in Kontakt kommen, vor der zerstoren-
den abrasiven Wirkung der Korundpartikel geschitzt
werden, Insbesondere die hochwertigen, verchromten
Pressbleche, die in den Kurztaktpressen bei der Ober-
flachenausbildung ihren Glanz und ihre O-berflachen-
strukturierung auf das Substrat Gbertragen, sollten unter
den gegebenen Verfahrensbedingungen mindestens ei-
ne Lebensdauer von ca. 10.000 Presszyklen aufweisen,
damit der Laminatboden mit vertretbaren Kosten produ-
ziert werden kann.

[0004] Eine Lebensdauer der Pressbleche von ca.
10.000 Presszyklen wird bei den derzeit eingesetzten
Overlays dadurch erzielt, dass die Korundpartikel durch
spezielle Verfahrenstechniken in den unteren, der
Pressblechseite abgewandten Schichten des Tragerpa-
piers eingelagert werden.

[0005] Bei einem anderen bekannten Verfahren wird
eine Mischung aus Korundpartikeln, Melaminharz und
viskositatserhdhenden Additiven in der Impragnierma-
schine auf das zuvor mit Melaminharz gefiillte Dekorpa-
pier aufgetragen. Bei der nachfolgenden Verpressungin
der Pressenanlage wird das abriebbestandig ausgeru-
stete Dekorpapier zusammen mit einem Schutz-Overlay
auf der Basis eines Tragerpapiers mit einem Flachenge-
wicht von ca. 25 g/m?2 verarbeitet, welches die
Pressblechoberflachen wirksam vor dem Angriff der ab-
rasiven Korundpartikel schitzt.

[0006] Mitbeiden Verfahrenstechniken lassen sich mit
Hilfe doppellagiger Produktaufbauten dekorative FuRbo-
denbeschichtungen mit marktiblichen Abriebwerten in
der GréRenordnung von 1.800 bis ca. 4.000 Umdrehun-
gen (Taber-Abraser) produzieren und dabei den Angriff
der Pressbleche soweit einschranken, dass mindestens
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10.000 Presszyklen erreicht werden kdnnen.

[0007] Aus der DE 195 08 797 ist bekannt, eine Abmi-
schung aus Kurundpartikeln in einer KorngréRe von 15
bis 50 pm und Zellulosefasern mit Melaminharz in Auf-
tragswerken wie Drahtrakel, Reverse Rollcoater oder
Rasterwalze auf das Dekorpapier aufzubringen, um da-
durch das zusétzliche Overlay einzusparen. Diese Ver-
fahrenstechnik hat sich nicht durchgesetzt, da innerhalb
weniger Tage die Auftrugsaggregate der Impragnierma-
schine und die Pressbleche aufgrund der unzureichen-
den Abdeckung der Korundpartikel angegriffen wurden.
[0008] Die EP 1 068 394 B1 offenbart den Auftrag ku-
rundhaltiger Melaminharze auf Dekorpapiere im Aufdis-
verfahren. Durch den Einsatz von Korund in KorngréRen
zwischen 60 und 160 wm werden zwar gute Abriebswerte
bei guter Transparenz der Beschichtung erreicht, aber
ein Schutz der Pressbleche bei der Weiterverarbeitung
wird nicht erreicht.

[0009] Aus der WO 00/44576 ist ein Verfahren be-
kannt, bei dem Korundpartikel mit einer Gréfze von 125
pm auf das feuchte Melaminimpragnat aufgestreut wer-
den. Nach Zwischentrocknung wird zur Abdeckung der
Korundpartikel ein Faservlies aus 80% Melaminharz und
20% Zellulosefasern aufgebracht.

[0010] Die WO 02/066265 A1 offenbart ein Verfahren,
bei dem in einem ersten Schritt auf das mit einem Ami-
noharz, beispielsweise einem Melaminharz, getréankte
Dekorpapier eine Schicht abriebfester Partikel, beispiels-
weise Korund, aufgetragen wird und in einem zweiten
Schritt hierauf Fasern und/oder Kugeln aufgebracht wer-
den. Dadurch wird erreicht, dass die Fasern und/oder
Kugeln eine schiitzende Abdeckschicht oberhalb der ab-
riebfesten Partikel ausbilden. Die Fasern oder Kugeln
bestehen aus Polyester, Polyamid oder Glas. Die typi-
sche Faserldnge betragt 0,5 - 5 mm.

[0011] InderEP 0875399A2 wird ein Dekorlaminatund
ein Verfahren zur Herstellung desselben beschrieben,
bei dem auf einem Substratkdrper z.B. einem Holzwerk-
stoff, eine Faserstoffbahn als Tragerbahn und eine De-
korbahn, welche mit einer abrasionsresistenten, kunst-
harzbasierten Masse beaufschlagt und impréagniert ist,
aufgebracht wird. Die abrasionsresistente und kunst-
harzbasierte Masse besteht beispielsweise aus Korund-
partikeln, Melaminharz und weiteren Additiven wie z.B.
Heteropolysacchariden, Pektin, Naturstoffen bzw. natu-
ridenten Stoffen. Die die Korundpartikel enthaltene ab-
riebfeste Schicht ist nach der Lehre dieses Dokumentes
bereits die oberste Schicht.

[0012] DieVerwendung vonfaserartigem Material, ins-
besondere Zellulosefasern, in der Aminoharzmischung
fuhrt zu einem deutlichen Anstieg der Viskositat, da sich
die Fasern in der Harzmischung aneinderlagern und Fa-
serknauel bilden. Die Verarbeitung einer solchen Faser-
harzmischung ist problematisch, da die Auftragsmaschi-
nen den gleichmaRigen Auftrag einer Faser-Harzmi-
schung mit Faserkndueln nicht mehr gewahrleisten kén-
nen.

[0013] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
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Impragnat bereit zu stellen das die Funktionen des De-
korpapiers und eines separat gefertigten Overlays in ei-
nem einzigen Impragnat vereint und das den Anforde-
rungen nach hoher Transparenz und ausreichender Ab-
riebbestandigkeit bei gleichzeitig hohen Standzeiten der
bei der Weiterverarbeitung des Impragnates eingesetz-
ten Werkzeuge und Maschinen entspricht.

[0014] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe durchein
impragnat nach Anspruch 1 geldst.

[0015] Durch den Einsatz von Zellulosepartikeln kann
der Anstieg der Viskositat der Harzmischung verhindert
werden, da sich in der Harzmischung keine Faserknauel
mehr bilden. Die einmal eingestellte Viskositat der Harz-
mischung bleibt auch Uber einen langeren Zeitraum er-
halten und gewahrleistet einen gleichmaRigen Auftrag
der Harzmischung und somit eine vereinfachte Herstel-
lung eines Impragnates.

[0016] Als Aminoplastharze werden bevorzugt Mel-
amin- oder Hamstoffharze verwendet.

[0017] Vorteilhafterweise kann die Dosierung der auf-
getragenen Harzmenge zur Impragnierung des Dekor-
papieres mit Hilfe von Dosierwalzen oder Abstreifern er-
folgen, wobei die aufgetragene Harzmenge ca. 60 bis
100% bezogen auf das Gewicht des eingesetzten De-
korpapieres betragt. Zur Produktion heller Dekore kann
anstelle des Melaminharzes auch Hamstoffharz einge-
setzt werden.

[0018] Das gefillte Dekorpapier wird ohne weitere
Zwischentrocknung mit einer Mischung aus Melamin-
harz, Korundpartikeln und grobkérnigen Zelluloseparti-
keln beschichtet. Die vorgenannte Mischung besteht aus
100 Gewichtsteilen des Melaminharzes, 20 bis 50 Ge-
wichtsteilen Korund und 4 bis 20 Gewichtsteilen der Zel-
lulosepartikel. Vorzugsweise weisen die Korundpartikel
einen Durchmesser von 40 bis 60 pwm und die Zellulose-
partikel einen Durchmesser von 80 bis 110 um auf.
[0019] In einer Ausgestaltung der Erfindung kénnen
grobkérnige mikrokristalline Zellulosepartikel eingesetzt
werden.

[0020] Zur Erreichung einer optimalen Transparenz
der endglltigen Beschichtung wird ein silanisierter Ko-
rund verwendet. Nach einer Ausgestaltung der Erfindung
kann die Silanisierung auch unmittelbar vor dem Einsatz
der Harzmischung durch Zugabe von Silanisierungsmit-
teln in die korundhaltige Harzmischung erfolgen.
[0021] Fir den Auftrag der korund- und zellulosepar-
tikelhaltigen Harzmischung kann ein Walzenauftrags-
werk oder ein DlUsenauftragswerk eingesetzt werden.
[0022] Beim Einsatz eines Walzenauftragswerks wird
zur Verhinderung der Sedimentation von Korundparti-
keln mit Hilfe Ublicher Verdickungsmittel wie zum Beispiel
Xanthan eine Viskositat von vorzugsweise 120 bis 140
DIN sec. eingestellt. Die Auftragsmengen des Walzen-
auftragswerkes liegen zwischen 40 und 80 g/m2 (atro).
Wird die korund- und zellulosepartikelhaltige Harzmi-
schung uber ein Dusenauftragswerk aufgetragen, muss
der Anteil des Verdickungsmittels soweit reduziert wer-
den, dass eine Viskositat von 25 bis 80 DIN sec. resultiert.
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[0023] Im Anschlussan die Beschichtung des gefiillten
Papieres mit der Melaminharz-Korund- und der grobkor-
nigen Zellulosepartikelmischung erfolgt eine Zwischen-
trocknung. Nach Beendigung der Zwischentrocknung
wird zur Abdeckung der Korundpartikel ein Schutziiber-
zug aus Melaminharz und vorzugsweise feinkdrnigen
Zellulosepartikeln aufgetragen. Vorteilhafterweise wer-
den dabei auf 100 Gewichtsteile Melaminharz 5 bis 20
Gewichtsteile Zellulosepartikel dosiert. Der mittlere
Durchmesser der Zellulosepartikel betragt hierbei ca. 10
bis 25 wm. Der Auftrag der Abdeckschicht erfolgt mittels
eines Rasterauftragswerkes. Dazu wird die Viskositat
der Harz-Zellulosemischung auf 15 bis 25 DIN sec. ein-
gestellt.

[0024] In einer Ausgestaltung der Erfindung kénnen
anstelle der feinkdrnigen ZellulosePartikel auch feinkor-
nige mikrokristalline Zellulosepartikel eingesetzt werden.
[0025] Vorzugsweise wird zur Sicherstellung einer gu-
ten Planlage bzw. zur Verhinderung von Schiisselungen
des impragnates bei der Weiterverarbeitung auf der Un-
terseite des Impragnates ein Balancestrich aus einem
Aminoplastharz aufgebracht.

[0026] Nach Auftrag der oberseitigen Abdeckschicht
und des unterseitigen Balancestriches wird das Impra-
gnatim Schwebetrockner auf eine Restfeuchte von 6 bis
7 % heruntergetrocknet.

[0027] Vorzugsweise istder Teilchendurchmesser der
Korundpartikel in der ersten Schicht kleiner als der Par-
tikeldurchmesser der Zellulosepartikel.

[0028] Daserfindungsgemale Impragnatkannals ein-
lagiger dekorativer Beschichtungswerkstoff beispiels-
weise fur FuRbodenpaneele eingesetzt werden, der Ab-
riebwerte von 1.500 bis 2.000 Umdrehungen (Taber-Ab-
raser) ermdglicht und gleichzeitig eine ausreichende
Schutzwirkung fiir die Pressbleche sicherstellt, so dass
10.000 bis zu 20.000 Presszyklen mit diesen Impragna-
ten erzielt werden konnen, bevor ein merklicher Ver-
schleill der Pressbleche zu erkennen ist.

[0029] Die Prifung der Abriebsfestigkeit von FulRbo-
denpaneelen erfolgt mit dem sogenannten Taber-Abra-
ser. Dazu wird ein FulRbodenpaneel unter eine rotierende
Schleifeinrichtung gelegt. Die Schleifeinrichtung besteht
aus zwei senkrecht stehenden Schleifscheiben, ver-
gleichbar mit einer mit Schleifpapier beschichteten Stuhl-
rolle. Als Messwertdient der Mittelwert der Umdrehungs-
zahlen, die bendtigt werden, vom ersten Angriff des
Druckbildes bis zum Verschwinden des Druckdekores.

[0030] Durch das erfindungsgemafie Verfahren wer-
denzweilagige Filmaufbauten durch einlagige Aufbauten
mit integriertem Overlay ersetzt und somit der Material-
einsatz erheblich reduziert. Ein zuséatzlicher Impragnier-
vorgang flrr ein separat hergestelltes Overlay entfallt. Da
die separate Legung eines Overlays entfallt, kann die
Zeitspanne fiir die Beschickung einer Kurztaktpresse um
ca. 30% reduziert werden. Auf Grund der geringen
Schichtdicke des impragnates kdnnen die Schrumpf-
spannungen an der Plattenoberseite erheblich reduziert
und die Grammatur des Gegenzugfilmes abgesenkt wer-
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den.

[0031] Die Grammatur des impragnierten Dekorpapie-
res betragt ca. 140 g/m? (atro). Die Grammatur der ko-
rundhaltigen Aminoplastschicht mit Zellulosepartikeln
betragt 30 - 80 m2 (atro). Die Grammatur der Abdeck-
schicht aus Zellulosepartikeln betragt 20 - 40 g/m2 (atro).
Der Balancestrich aus Aminoplastharz weist ein Fla-
chengewichtvon 20 -40 g/m2 (atro) auf (die Bezeichnung
atro beschreibt das Flachengewicht im dartrockenen Zu-
stand).

[0032] Das Endgewicht des Impragnates betragt 210
- 300 g/mZ2 (atro).

[0033] Nachfolgend wird anhand der einzigen Figur,
die den Schichtenaufbau des Impréagnates zeigt, ein Aus-
fuhrungsbeispiel der Erfindung naher erlautert:

[0034] Wie aus der Figur zu ersehen ist, besteht das
erfindungsgemaRe Impragnat 1 aus einem Dekorpapier
2, das an seiner Oberflache bedruckt sein kann und bei-
spielsweise mit einem Melaminharz impragniert ist, wo-
bei die aufgetragene Harzmenge zwischen 60% bis
100% des Gewichtes des eingesetzten Dekorpapieres
betragt. Die Impragnierung des Dekorpapieres 2 kannin
einem ublichen Impragnierwerk erfolgen.

[0035] Aufdie Oberseite des geftillten Dekorpapieres
2 wird ohne Zwischentrocknung das erfindungsgemale,
abriebfeste Gemisch aus Melaminharz, Korundportikeln
6 und grobkérnigen Zellulosepartikeln 7 aufgebracht.
[0036] Die korundhaltige Melaminschicht 3 mit grob-
kérnigen Zellulosepartikeln 7 besteht aus 20 bis 50 Ge-
wichtsteilen Korund 6, 4 bis 20 Gewichtsteilen grobkér-
nigen Zellulosepartikeln 7, bezogen auf 100 Gewichts-
teile Melaminharz. Die mittlere Korngrof3e der Korundp-
artikel 6 betragt 40 bis 60 wm. Die mittlere Korngrof3e
der Zellulosepartikel 7 betragt 80 bis 110 wm. Der Fest-
kérperanteil des Melaminharzes bewegt sich in einem
Bereich von 56 bis 62%.

[0037] Zur Erzielung einer optimalen Transparenz der
spateren Beschichtung wird ein silanisiertes Korund ver-
wendet. Es kédnnen handelsibliche silanisierte Korund-
typen verwendet werden oder die Silanisierung kann un-
mittelbar vor dem Einsatz der Harzmischung durch Zu-
gabe von Silanisierungsmitteln in die korundhaltige Harz-
mischung erfolgen.

[0038] Zum Auftrag der kurundhaltigen Melamin-
schicht 3 mit grobkdrnigen Zellulosepartikeln 7 auf das
impragnierte Dekorpapier 2 kann ein Walzenauftrags-
werk verwendet werden. Zur Verhinderung der Sedimen-
tation der Korundpartikel wird durch Zugabe von Verdik-
kungsmitteln wie zum Beispiel Xanthan eine Viskositat
der Mischung von 120 bis 140 DIN sec eingestellt.
[0039] Esistebenso mdglich, zum Auftrag der korund-
haltigen Harzmischung mit grobkdrnigen Zelluloseparti-
keln 7 ein DUsenauftragswerk zu verwenden. In diesem
Fall muss das Verdickungsmittel soweit reduziert wer-
den, dass eine Harzviskositat von 25 bis 80 DIN sec re-
duziert. Die Auftragsmengen liegen zwischen 40 und 80
g/m2 bezogen auf das Trockengewicht.

[0040] Vorteilhafterweise werden Korundpartikel in ei-
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ner Menge von 20 Gewichtsteilen bezogen auf 100 Ge-
wichtsteile Melamin mit einer mittleren KorngréRe von
50 pm eingesetzt. Die grobkdrnigen Zellulosepartikel
werden vorteilhafterweise in einer Menge von 10 Ge-
wichtsteilen bezogen auf 100 Gewichtsteile Melaminharz
und einer mittleren KorngréRe von 100 pwm eingesetzt.
[0041] Vordem Aufbringen der Abdeckschichtwird der
Film, bestehend aus der korundhaltigen Melaminschicht
3 und dem impragnierten Dekorpapier 2, zwischenge-
trocknet.

[0042] Im nachsten Verfahrensschritt erfolgt der Auf-
trag der Abdeckschicht aus feinkdrnigen Zelluloseparti-
keln 8 und Melaminharz 4. Das erfindungsgemafe Ge-
misch besteht aus 10 bis 20 Gewichtsteilen feinkdrniger
Zellulosepartikel bezogen auf 100 Gewichtsteile Mel-
aminharz. Der Durchmesser der feinkdrnigen Zellulose-
partikel 8 betrdgt 10 bis 25 um. Zum Auftrag der Mi-
schung sollte die Viskositdt der Abmischung aus Mel-
aminharz und Zellulosepartikeln auf 15 bis 25 DIN sec
eingestellt werden. Zum Auftrag dieser Harzmischung
wird ein Rasterauftragswerk verwendet.

[0043] Ineinem weiteren Verfahrensschritt wird aufder
Unterseite des Dekorpapieres 2, zur Gewahrleistung ei-
ner guten Planlage des Filmbogens bei der Weiterverar-
beitung, ein Melamin-Balancestrich 5 aufgebracht Dieser
Melamin-Balancestrich 5 kann aus der gleichen Rezep-
turzusammensetzung wie die Abdeckschicht 4 oder al-
ternativ aus reinem Melaminharz bestehen.

[0044] Im Anschluss an den unterseitigen Balance-
strich wird in einem nachsten Verfahrensschritt das Im-
pragnat 1in einem Schwebetrockner auf eine Restfeuch-
te von 6 bis 7% getrocknet. Das Flachengewicht des trok-
kenen Impragnates 1 bewegt sich in einem Bereich von
210 bis 300 g/m2 (atro).

[0045] Durch die Einstellung einer Harzreaktivitat von
220 bis 270 sec (Tribungszeiten bei 100°C) kann das
erfindungsgeméafe Impragnat 1 bei Temperaturen von
165 bis 170 °C am Impragnat 1 mit Presszeiten von 12
bis 18 sec weiterverarbeitet werden.

[0046] Die Verpressung des Impragnates 1 mit einer
Holzwerkstoffplatte erfolgt tblicherweise in einer Kurz-
taktpresse.

[0047] Die erfindungsgemaR eingesetzten Zellulosep-
artikel 7, 8 kdnnen vorteilhafterweise auch aus mikrokri-
stalliner Zellulose bestehen.

Bezugszeichenliste:

[0048]

1  Impragnat

2  Dekorpapier impragniert

3  korundhaltige Melaminschicht mit grobkérnigen
Zellulosepartikeln

4 Abdeckschicht aus feinkérnigen Zellulosepartikeln
und Melamin

5 Balancestrich

6  Korundpartikel
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Zellulosepartikel
Zellulosepartikel

Patentanspriiche

1.

Impragnat (1), bestehend aus einem mit Aminoplast-
harz gefiillten Dekorpapier (2), einer auf der Ober-
seite des Dekorpapieres (2) aufgebrachten abrieb-
festen Schicht (3) aus Korundpartikeln (6) und einem
Aminoplastharz, sowie einer dariiber angeordneten
Abdeckschicht (4) aus einem Aminoplastharz, da-
durch gekennzeichnet, dass in der abriebfesten
Schicht (3) und in dem Aminoplastharz der Abdeck-
schicht (4) Zellulosepartikel (7, 8) eingelagert sind,
wobei in der abriebfesten Schicht (3) grobkérnige
Zellulosepartikei (7) eingelagert sind, und wobei der
Durchmesser der Zellulosepartikel (7) in der abrieb-
festen Schicht (3) 70 bis 150 wm betragt.

Impragnat (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Abdeckschicht (4) feinkérnige
Zellulosepartikel (8) eingelagert sind.

Impragnat (1) nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchmesser der Zellulosepar-
tikel (8) in der Abdeckschicht (4) 10 bis 25 um be-
tragt.

Impragnat (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anteil der grobkérnigen Zellulo-
separtikel (7) 4 bis 20 Gew.% betragt.

Impragnat (1) nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anteil der feinkdrnigen Zellulo-
separtikel (8) 5 bis 20 Gew.% betragt.

Impragnat (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zellulosepartikel (7, 8) aus mi-
krokristalliner Zellulose bestehen.

Impragnat (1) nach einem oder mehreren der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass auf der Unterseite des Dekorpapiers (2) ein
Balancestrich (5) aus einem Aminoplastharz aufge-
bracht ist.

Impragnat (1) nach einem oder mehreren der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass auf der Unterseite des Dekorpapiers (2) ein
Balancestrich (5) aus einer Mischung aus einem
Aminoplastharz und Zellulosepartikeln aufgebracht
ist.

Impragnat (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Durchmesser der Korundpartikel
(6) 40 bis 60 wm betragt.
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Impragnat (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Anteil der Korundpartikel (6) 20
bis 50 Gew.% betragt.

Impragnat (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trockengewichtdesimpragnier-
ten Dekorpapiers (2) 140 g pro m2 betragt.

Impragnat (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trockengewicht der abriebfe-
sten Schicht (3) 30 bis 80 g pro m2 betragt.

Impragnat (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trockengewicht der Abdeck-
schicht (4) 20 bis 40 g pro m2 betragt.

Impragnat (1) nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Trockengewicht des Balance-
strichs (5) 20 bis 40 g pro m2 betragt.

Impragnat (1) nach einem oder mehreren der vor-
stehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Trockengewicht des Impragnats (1) 210
bis 300 g pro m2 betragt.

Verfahren zur Herstellung eines Imprégnats (1) nach
Anspruch 1 aus einem mit Aminoplastharz gefiillten
Dekorpapier (2) und einer auf der Oberseite aufge-
brachten abriebfesten Schicht (3) aus einer Mi-
schung aus Korundpartikeln (6) und einem Amino-
plastharz und einer dariiber angeordneten Abdeck-
schicht (4) aus einem Aminoplastharz, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Mischung der abriebfesten
Schicht (3) Zellulosepartikel (7) zugegeben werden
und die Mischung mit einem Walzenauftragswerk
auf das Dekorpapier (2) aufgebracht wird und dass
nach dem Auftrag der abriebfesten Schicht (3) eine
Zwischentrocknung erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Mischung der abriebfesten
Schicht (3) auf eine Viskositat von 120 bis 140 DIN
sec eingestellt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Impragnats (1) nach
Anspruch 1 aus einem mit Aminoplastharz gefiillten
Dekorpapier (2) und einer auf der Oberseite aufge-
brachten abriebfesten Schicht (3) aus einer Mi-
schung aus Korundpartikeln (6) und einem Amino-
plastharz und einer dariiber angeordneten Abdeck-
schicht (4) aus einem Aminoplastharz, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Mischung der abriebfesten
Schicht (3) Zellulosepartikel (7) zugegeben werden
und der Auftrag der Schicht mit einem Disenauf-
tragswerk erfolgt und dass nach dem Auftrag der
abriebfesten Schicht (3) eine Zwischentrocknung er-
folgt.
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Verfahren zur Herstellung eines Impragnats (1) nach
Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die
Mischung der abriebfesten Schicht (3) auf eine Vis-
kositat von 25 bis 80 DIN sec eingestellt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Impragnats (1) nach
Anspruch 1 aus einem mit Aminoplastharz gefiillten
Dekorpapier (2) und einer auf der Oberseite aufge-
brachten abriebfesten Schicht (3) aus einer Mi-
schung aus Korundpartikeln (6) und einem Amino-
plastharz und einer dartiber angeordneten Abdeck-
schicht (4) aus einem Aminoplastharz, dadurch ge-
kennzeichnet, dass dem Aminoplastharz der Ab-
deckschicht (4) Zellulosepartikel (8) zugegeben wer-
den und die Mischung mit einem Rasterauftragswerk
aufgebracht wird.

Verfahren zur Herstellung eines Impragnats (1) nach
Anspruch 20, dadurch gekennzeichnet, dass die
Viskositat der Abdeckschicht (4) auf 15 bis 25 DIN
sec eingestellt wird.

Claims

Impregnate (1), consisting of a decorative paper (2)
filled with aminoplastic resin, an abrasion-resistant
layer (3) made of corundum particles (6) and an ami-
noplastic resin applied to the upper side of the décor
paper (2), and a covering layer (4) arranged there-
above made of an aminoplasticresin, characterised
in that cellulose particles (7, 8) are incorporated in
the abrasion-resistantlayer (3) and in the aminoplas-
tic resin of the covering layer (4), wherein coarse-
grained cellulose particles (7) are incorporated in the
abrasion-resistant layer (3), and wherein the diam-
eter of the cellulose particles (7) in the abrasion-re-
sistant layer (3) is 70 to 150 pm.

Impregnate (1) according to claim 1, characterised
in that fine-grained cellulose particles (8) are incor-
porated in the covering layer (4).

Impregnate (1) according to claim 2, characterised
in that the diameter of the cellulose particles (8) in
the covering layer (4) is 10 to 25 pm.

Impregnate (1) according to claim 1, characterised
in that the proportion of the coarse-grained cellulose
particles (7) is 4 to 20 % by weight.

Impregnate (1) according to claim 2, characterised
in that the proportion of fine-grained cellulose par-
ticles (8) is 5 to 20 % by weight.

Impregnate (1) according to claim 1, characterised
in that the cellulose particles (7, 8) consist of micro-
crystalline cellulose.
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

Impregnate (1) according to any one or more of the
preceding claims, characterised in that a balancing
coat (5) made of an aminoplastic resin is applied to
the lower side of the décor paper (2).

Impregnate (1) according to any one or more of the
preceding claims, characterised in that a balancing
coat (5) made of a mixture of aminoplastic resin and
cellulose particles is applied to the lower side of the
décor paper (2).

Impregnate (1) according to claim 1, characterised
in that the diameter of the corundum particles (6) is
40 to 60 pm.

Impregnate (1) according to claim 1, characterised
in that the proportion of corundum particles (6) is 20
to 50 % by weight.

Impregnate (1) according to claim 1, characterised
in that the dry weight of the impregnated décor paper
(2) is 140g per m2,

Impregnate (1) according to claim 1, characterised
in that the dry weight of the abrasion-resistant layer
(3) is 30 to 80g per m2.

Impregnate (1) according to claim 1, characterised
in that the dry weight of the covering layer (4) is 20
to 40g per m2.

Impregnate (1) according to claim 8, characterised
in that the dry weight of the balancing coat (5) is 20
to 40g per m2.

Impregnate (1) according to any one or more of the
preceding claims, characterised in that the dry
weight of the impregnate (1) is 210 to 300g per m2.

Method for producing an impregnate (1) according
to claim 1 made of a decorative paper (2) filled with
aminoplastic resin and an abrasion-resistant layer
(3) made of a mixture of corundum particles (6) and
an aminoplastic resin applied to the upper side, and
a covering layer (4) arranged thereabove made of
an aminoplastic resin, characterised in that cellu-
lose particles (7) are added to the mixture of the abra-
sion-resistant layer (3) and the mixture is applied to
the décor paper (2) by a roller application mecha-
nism, and that an intermediate drying takes place
after the application of the abrasion-resistant layer

(3).
Method according to claim 16, characterised in that
the mixture of the abrasion-resistant layer (3) is ad-

justed to a viscosity of 120 to 140 DIN sec.

Method for producing an impregnate (1) according
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to claim 1 made of a decorative paper (2) filled with
aminoplastic resin and an abrasion-resistant layer
(3) made of a mixture of corundum particles (6) and
an aminoplastic resin applied to the upper side, and
a covering layer (4) arranged thereabove made of
an aminoplastic resin, characterised in that cellu-
lose particles (7) are added to the mixture of the abra-
sion-resistant layer (3) and the layer is applied with
a nozzle application mechanism, and that an inter-
mediate drying takes place after the application of
the abrasion-resistant layer (3).

Method for producing an impregnate (1) according
to claim 18, characterised in that the mixture of the
abrasion-resistant layer (3) is adjusted to a viscosity
of 25 to 80 DIN sec.

Method for producing an impregnate (1) according
to claim 1 made of a decorative paper (2) filled with
aminoplastic resin and an abrasion-resistant layer
(3) made of a mixture of corundum particles (6) and
an aminoplastic resin applied to the upper side, and
a covering layer (4) arranged therabove made of an
aminoplastic resin, characterised in that cellulose
particles (8) are added to the aminoplastic resin of
the covering layer (4) and the mixture is applied with
a screen application mechanism.

Method for producing an impregnate (1) according
to claim 20, characterised in that the viscosity of
the covering layer (4) is adjusted to 15 to 25 DIN sec.

Revendications

Imprégné (1) consistant en un papier de décoration
(2) chargé de résine aminoplastique, en une couche
(3) résistante a I'usure, rapportée sur la face supé-
rieure du papier de décoration (2), a base de parti-
cules de corindon (6) et d’une résine aminoplastique,
ainsi qu’en une couche de recouvrement (4) agen-
cée par-dessus a base d’une résine aminoplastique,
caractérisé en ce que des particules de cellulose
(7, 8) sont incorporées dans la couche (3) résistante
al'usure et dans la résine aminoplastique de la cou-
che de recouvrement (4), dans lequel des particules
de cellulose (7) a gros grains sont incorporées dans
la couche (3) résistante a l'usure, et dans lequel le
diameétre des particules de cellulose (7) dans la cou-
che (3) résistante a I'usure est de 70 a 150 pm.

Imprégné (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que des particules de cellulose (8) a grains
fins sont incorporées dans la couche de recouvre-
ment (4).

Imprégné (1) selon la revendication 2, caractérisé
en ce que le diamétre des particules de cellulose
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12.

13.

14.

15.

16.

(8) dans la couche de recouvrement (4) est de 10 a
25 pm.

Imprégné (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la proportion des particules de cellulose
(7) a gros grains est de 4 a 20 % en poids.

Imprégné (1) selon la revendication 2, caractérisé
en ce que la proportion des particules de cellulose
(8) a grains fins est de 5 a 20 % en poids.

Imprégné (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que les particules de cellulose (7, 8) se com-
posent de cellulose microcristalline.

Imprégné (1) selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu’un en-
duit d’équilibrage (5) a base d’'une résine aminoplas-
tique est rapporté sur la face inférieure du papier de
décoration (2).

Imprégné (1) selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce qu’un en-
duit d’équilibrage (5) a base d’'un mélange d’'une ré-
sine aminoplastique et de particules de cellulose est
rapporté sur la face inférieure du papier de décora-
tion (2).

Imprégné (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le diameétre des particules de corindon (6)
va de 40 a 60 pm.

Imprégné (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que la proportion des particules de corindon
(6) est de 20 a 50 % en poids.

Imprégné (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le poids a sec du papier de décoration (2)
imprégné s’éléve a 140 g par m2.

Imprégné (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le poids a sec de la couche (3) résistante
a l'usure est de 30 a 80 g par m2.

Imprégné (1) selon la revendication 1, caractérisé
en ce que le poids a sec de la couche de recouvre-
ment (4) est de 20 a 40 g par m2.

Imprégné (1) selon la revendication 8, caractérisé
en ce que le poids a sec de I'enduit d’équilibrage (5)
est de 20 4 40 g par m2.

Imprégné (1) selon I'une ou plusieurs des revendi-
cations précédentes, caractérisé en ce que le poids
a sec de I'imprégné (1) est de 210 a 300 g par m2.

Procédé de production d’un imprégné (1) selon la
revendication 1 consistant en un papier de décora-
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tion (2) chargé de résine aminoplastique, en une
couche (3) résistante a l'usure, rapportée sur la face
supérieure, a base d’'un mélange composé de par-
ticules de corindon (6) et d’'une résine aminoplasti-
que, eten une couche de recouvrement (4) agencée
par-dessus a base d’'une résine aminoplastique, ca-
ractérisé en ce que I'on ajoute des particules de
cellulose (7) au mélange de la couche (3) résistante
a l'usure et on rapporte le mélange sur le papier de
décoration (2) par un dispositif d’application au rou-
leau, et en ce qu’on effectue un séchage intermé-
diaire aprés I'application de la couche (3) résistante
a l'usure.

Procédé selon la revendication 16, caractérisé en
ce que le mélange delacouche (3) résistante al'usu-
re est réglé a une viscosité de 120 a 140 DIN sec.

Procédé de production d’un imprégné (1) selon la
revendication 1 consistant en un papier de décora-
tion (2) chargé de résine aminoplastique, en une
couche (3) résistante a l'usure, rapportée sur la face
supérieure, a base d’'un mélange composé de par-
ticules de corindon (6) et d’'une résine aminoplasti-
que, eten une couche de recouvrement (4) agencée
par-dessus a base d’'une résine aminoplastique, ca-
ractérisé en ce que I'on ajoute des particules de
cellulose (7) au mélange de la couche (3) résistante
a l'usure et on effectue I'application de la couche
avec un dispositif d’application par des buses, et en
ce qu’on effectue un séchage intermédiaire aprés
I'application de la couche (3) résistante a l'usure.

Procédé de production d’un imprégné (1) selon la
revendication 18, caractérisé en ce que le mélange
de la couche (3) résistante a l'usure est réglé a une
viscosité de 25 a 80 DIN sec.

Procédé de production d’un imprégné (1) selon la
revendication 1 consistant en un papier de décora-
tion (2) chargé de résine aminoplastique, en une
couche (3) résistante a l'usure, rapportée sur la face
supérieure, a base d’'un mélange composé de par-
ticules de corindon (6) et d’'une résine aminoplasti-
que, eten une couche de recouvrement (4) agencée
par-dessus a base d’'une résine aminoplastique, ca-
ractérisé en ce que I'on ajoute des particules de
cellulose (8) a la résine aminoplastique de la couche
de recouvrement (4) et on rapporte le mélange avec
un dispositif d’enduction par points.

Procédé de production d’un imprégné (1) selon la
revendication 20, caractérisé en ce que l'on regle
la viscosité de la couche de recouvrement (4) de 15
a 25 DIN sec.
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