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(54) Verfahren zur Herstellung einer mit einer Dekorschicht versehenen Werkstoffplatte

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte bestehend aus
einer Trägerplatte und einem auf der Trägerplatte ange-
ordnetem Dekorpapier umfassend die Schritte: a) Bereit-
stellen der Trägerplatte, b) Auftragen von mindestens
einer Schicht von mindestens einem Tränkharz auf min-
destens eine Seite der Trägerplatte, c) Bereitstellen des

Dekorpapiers, d) Auftragen von mindestens einem Harz
als Imprägniermittel auf die dem Dekor gegenüberliegen-
de Seite des Dekorpapiers, und e) Auflegen des Dekor-
papieres mit der dem Dekor gegenüberliegenden imprä-
gnierten Seite auf die mit dem Tränkharz versehenen
Seite der Trägerplatte.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer mit einer Dekorschicht aus einem
dekorativen Papier versehenen Werkstoffplatte gemäß
dem Oberbegriff des Anspruchs 1.

Beschreibung

[0002] Bei der Herstellung von Werkstoffplatten, ins-
besondere in Form von laminierten Werkstoffplatten,
werden typischerweise verschiedene Papiere wie z.B.
Dekorpapier, Overlays, Gegenzugpapiere, Underlays
usw. zunächst in einer Imprägnieranlage mit einem du-
roplastischen Harz imprägniert, welches üblicherweise
Wasser als Lösemittel enthält. Die verschiedenen Papie-
re werden dann anschließend auf eine definierte Feuch-
tigkeit von ca. 5-7 Gew% zurückgetrocknet. Zur Herstel-
lung der Laminatplatten werden die so vollständig imprä-
gnierten Papiere in einer Presse in einem Kurztaktver-
fahren auf Holzwerkstoffplatten aufgepresst.
[0003] Bei der kontinuierlichen Verarbeitung von de-
korativen Papieren zur Herstellung der verschiedensten
Produkte werden unterschiedliche Verfahren eingesetzt.
Während für Möbelanwendungen relativ einfache la-
ckierte Finishfolien, d.h. geleimte Papiere mit wenig Lei-
manteil eingesetzt werden, werden bei Fussboden-An-
wendungen wegen der höheren mechanischen Belas-
tungen in der Nutzung höher beharzte Papiere bzw. Im-
prägnate verwendet, welche eine höhere Spaltfestigkeit
garantieren. Dabei hat der kontinuierliche Prozess ge-
genüber den diskontinuierlichen Verfahren wie z.B. in
der Kurztaktpresse hinsichtlich der Verarbeitung erheb-
liche Vorteile. Es ist effizienter, es treten geringere Ma-
terialverluste durch Bruch auf und die Anlagen sind me-
chanisch weniger aufwändig.
[0004] Ein immer gravierenderes Problem ist, dass in
den letzten Jahren die geforderte Produktqualität immer
höhere Ansprüche an die Fertigungsprozesse stellt. Dies
gilt für die gesamte Wertschöpfungskette in der Herstel-
lung von Laminatböden. Bei den Imprägnierprozess, bei
dem die verschiedenen Papiere, die für die Laminatbo-
denherstellung verwendet werden, mit einem duroplas-
tischen Harz imprägniert werden, treten erhebliche Pro-
bleme durch das Quellen der Papiere auf. Dies betrifft
insbesondere die Dekorpapiere. Sie verändern ihre Ab-
messungen infolge der Wasseraufnahme in Längs- und
Querrichtung. Wird die Dekorschicht nun anschließend
mit der Holzwerkstoffplatte verpresst, schmilzt das als
Imprägniermittel verwendete Harz auf und verbindet das
Dekorpapier mit dem Kern der Bauplatte. Für die weitere
Bearbeitung einer mit einer vollständig imprägnierten
Dekorpapierschicht versehenen Holzwerkstoffplatte ist
es jedoch wesentlich, das Quellmaß der Dekorschicht
zu berücksichtigen, um eine möglichst gute Übereinstim-
mung des Dekors mit dem Format der fertigen Diele zu
erreichen ( Längen- und Breitenrapport ). Dies ist aller-
dings wegen der stark unterschiedlichen Quellungen der

Dekorpapiere in Länge und Breite im Imprägnierprozess
sehr aufwendig und oft nicht möglich.
[0005] Zur Verringerung bzw. Vermeidung dieses
Quellproblems einer vollständig imprägnierten Dekorpa-
pierlage wurde in der Vergangenheit die Verwendung
von trockenen Dekorpapieren vorgeschlagen. So wird
z.B. in der DE 10 2007 026 170 A1 kein imprägniertes
bzw. höher beharztes Papier verwendet, sondern ein
Rohpapier, das unter Verwendung eines wasserhaltigen
Leims auf den Träger aufgeklebt wird. Auch in der EP 1
977 909 B1 ist vorgesehen, das Dekorpapier trocken auf
einer auf die Oberseite einer Trägerplatte aufgebrachten
Melaminharzschicht aufzulegen, anschließend diese mit
einer Melaminharzschicht abzudecken und diesen Auf-
bau abschließend zu verpressen. Hierbei wird durch die
Verwendung des trocknen Papiers das Problem der Pa-
pierquellung minimiert.
[0006] Bei den zuletzt beschriebenen Varianten treten
allerdings beim Verarbeiten beim Kontakt mit den wäss-
rigen Harzen Probleme durch Quellprozesse im Papier
auf, welche zu Faltenbildung führen können. Um dies zu
vermeiden muss die Führung und Fixierung der Papier-
bahn sehr exakt gestaltet werden. Weiterhin kann der
Prozess durch die erhebliche Menge Wasser, die durch
den Leim auf den Träger aufgebracht wird zu Quellungen
in der Deckschicht der HWS-Platte führen. Dies führt zu
einer Verschlechterung der technologischen Eigen-
schaften der Deckschicht (Deckschicht- abhebefestig-
keit). Dieser Effekt ist um so gravierender je länger das
Wasser vor der Weiterveredelung auf die Platte einwirkt
(Anlagenstillstände, Programmwechsel usw.)
[0007] Die beschriebenen Varianten scheinen das
Problem des Papierwachstums durch Quellung auf den
ersten Blick zu lösen. Allerdings entsteht ein neues Pro-
blem, wenn Dekore einmal unter Verwendung von tro-
ckenen Dekorpapierbahnen und einmal nach dem Stan-
dardverfahren unter Verwendung von vollständig imprä-
gnierten Dekorpapierbahnen verarbeitet werden. Wie
bereits oben beschrieben, sind die imprägnierten Papie-
re im Rahmen des Imprägnierprozesses gequollen und
besitzen damit eine andere Länge und Breite als die di-
rekt auf den Träger aufgeklebten trockenen Papiere.
Wenn daraus nun die gleichen Produkte im gleichen For-
mat hergestellt werden, können wiederum Probleme mit
dem Längen- und Breitenrapport entstehen.
[0008] Imprägnierte Papiere werden üblicherweise
mittels der KT(Kurztaktpresse)- Technologie in einer
Presse auf einen Träger gepresst. Diese KT-Technolo-
gie besitzt aber ebenfalls einige Nachteile. Erstens sind
die imprägnierten Papierbögen relativ spröde und kön-
nen bei der Verarbeitung reißen bzw. zerstört werden.
Zweitens ist die Herstellung der Bögen ebenfalls aus-
schussanfällig. Insgesamt ist dieses Verfahren auch re-
lativ teuer, da insgesamt drei Papiere verwendet werden.
[0009] Ausgehend von diesem technologischen Hin-
tergrund soll ein Verfahren entwickelt werden, dass die
Nachteile der oben beschriebenen Verfahren reduziert
bzw. eliminiert.
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[0010] Diese Aufgabe wird durch die Bereitstellung ei-
nes Verfahrens mit den Merkmalen des Anspruchs 1 ge-
löst.
[0011] Entsprechend wird ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Holzwerkstoffplatte bestehend aus einer Trä-
gerplatte und einem auf der Trägerplatte angeordnetem
Dekorpapier bereitgestellt, wobei das Dekorpapier zu-
mindest auf einer Seite, bevorzugt der Oberseite oder
Sichtseite, ein Dekor aufweist.
[0012] Das Verfahren umfasst die folgenden Schritte:

a) Bereitstellen der Trägerplatte,

b) Auftragen von mindestens einer Schicht von min-
destens einem Tränkharz auf mindestens eine Seite
der Trägerplatte, bevorzugt auf die Oberseite der
Trägerplatte, und

c) Bereitstellen des Dekorpapiers,

d) Auftragen von mindestens einem Harz als Imprä-
gniermittel auf die dem Dekor gegenüberliegende
Seite des Dekorpapiers, und

e) Auflegen des Dekorpapieres mit der dem Dekor
gegenüberliegenden imprägnierten Seite auf die mit
dem Tränkharz versehenen Seite der Trägerplatte.

[0013] Das vorliegende Verfahren ist somit dadurch
charakterisiert, dass lediglich eine Seite, bevorzugt die
nicht bedruckte Unterseite des dekorativen Papiers bzw.
Dekorpapiers mit einem Harz imprägniert wird. Vorlie-
gend wird somit ein Dekorpapier bei der Herstellung einer
Werkstoffplatte verwendet, das nur teilweise imprägniert
ist, wobei bevorzugt die gesamte Fläche der nicht be-
druckten Unterseite des Dekorpapiers, d.h. die der Sicht-
seite gegenüberliegende Seite des Dekorpapiers, gleich-
mäßig mit dem Imprägnierharz versehen ist. Um dies zu
erreichen, wird ein wässriges Tränkharz als Imprägnier-
harz rückseitig, d.h. auf die nicht mit einem Dekor verse-
hene Seite des Dekorpapiers aufgetragen. Das Dekor
des dekorativen Papiers kann durch Tief- und/oder Di-
gitaldruck aufgebracht sein.
[0014] In einer Ausführungsform beträgt die Menge an
auf die dem Dekor gegenüberliegenden Seite des De-
korpapiers aufgebrachten Harzes zwischen 30 und 70
Gew%, bevorzugt zwischen 40 und 60 Gew%, insbeson-
dere bevorzugt 50 Gew% bezogen auf das Papierge-
wicht des Dekorpapiers. So werden z.B. 50 bis 100g,
bevorzugt 70 g Imprägnierharz pro m2 Dekorpapier (Pa-
piergewicht: 70 g/m2, Feststoffgehalt Tränkharz: 50
Gew%) aufgetragen.
[0015] Demgegenüber wird im Falle eines konventio-
nell vollständig imprägnierten Dekorpapiers eine Harz-
menge von 90-110 Gew% bezogen auf das Papierge-
wicht des Dekorpapiers auf das Selbige aufgetragen, wo-
bei sich die Menge des Imprägnierharzes hierbei übli-
cherweise an der der Overlay-Imprägnierung orientiert.

[0016] In verschiedenen Varianten des vorliegenden
Verfahrens wurde festgestellt, dass das auf der dem De-
kor gegenüberliegenden Seite imprägnierte Dekorpapier
eine Quellung in der Länge in einem Bereich von 0,2 bis
0,4% und in der Breite von 0,5 bis 0,9 % besitzen können.
Im Vergleich dazu liegen die Werte bei vollständig im-
prägnierten Papieren in der Länge in einem Range von
0,4 bis 0,9% und in der Breite bei 1,2 bis 1,8%.
[0017] Die Verwendung eines lediglich teilweise, ein-
seitig imprägnierten Dekorpapiers weist sowohl gegen-
über der Verwendung eines vollständig imprägnierten
Dekorpapiers als auch gegenüber der Verwendung ei-
nes trockenen Dekorpapiers mehrere Vorteile auf.
[0018] So wird im Vergleich zu einem vollständig im-
prägnierten Dekorpapier die Menge an verwendetem Im-
prägnierharz auf dieser Wertschöpfungsstufe drastisch
reduziert. Dies führt zu einer deutlich niedrigeren Kapi-
talbindung im Gesamtprozess. Auch wird der Trock-
nungsprozess aufgrund der reduzierten Menge an Im-
prägniermittel im Vergleich zu vollständig imprägnierten
Dekorpapieren verkürzt, da beim Imprägnierprozess we-
niger Harz durchwärmt und Wasser verdunstete werden
muss, so dass eine höhere Produktionsgeschwindigkeit
und damit eine Energieeinsparung im Herstellungspro-
zess möglich ist.
[0019] Im Vergleich zu der Verwendung von trocke-
nem Dekorpapier erfolgt ein Vorquellen des Dekorpa-
piers, so dass die mit dem Quellprozess bei der Verwen-
dung von trockenen Dekorpapieren während der Her-
stellung der Werkstoffplatten verbundenen Nachteile
vermieden werden.
[0020] Darüber hinaus weist das einseitig imprägnierte
Dekorpapier gegenüber einem trockenen Dekorpapier
eine bessere Haftung und ein schnelleres Ankleben auf
der Trägerplatte auf. So bedingt das auf die mindestens
eine Seite der Trägerplatte aufgetragene Flüssigharz
bzw. Tränkharz ein Anlösen des vorgetrockneten Imprä-
gniermittels auf der Rückseite des Dekorpapiers, wo-
durch ein schnelleres Ankleben des Dekorpapiers auf
der Trägerplatte ermöglicht wird. Mit anderen Worten:
das Tränkharz aktiviert die Imprägnierung und führt zu
einem schnellen Anbacken und zu einer verrutschsiche-
ren Verbindung zwischen Trägerplatte und Dekorpapier.
Ein zusätzlicher Leimstrich ist nicht erforderlich.
[0021] Es ist ebenfalls bevorzugt, wenn das auf der
dem Dekor gegenüberliegenden Seite imprägnierte De-
korpapier auf eine Feuchte von 3-10 Gew%, bevorzugt
5-7 Gew%, insbesondere bevorzugt von 6 Gew% ge-
trocknet wird. Das Trocknen kann in einem Konvektions-
trockner oder mittels Nahinfrarot (NIR) erfolgen.
[0022] In einer Variante des vorliegenden Verfahrens
wird das auf seiner Unterseite einseitig und bevorzugt
vollflächig imprägnierte dekorative Papier aufgerollt.
Dies ermöglicht eine Lagerung des teilimprägnierten De-
korpapiers für eine weitere Verwendung.
[0023] Es ist weiterhin auch möglich, dass das auf der
dem Dekor gegenüberliegenden Seite imprägnierte De-
korpapier sofort bzw. unmittelbar im Anschluss an die
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Imprägnierung auf die Trägerplatte aufgebracht bzw.
aufgepresst wird. Hierbei erfolgt das Aufbringen bzw.
Aufpressen des teilimprägnierten Dekorpapiers auf die
Trägerplatte, die vorhergehend mit dem Flüssigharz
bzw. Tränkharz versehen wurde.
[0024] Als Imprägnierharz wird bevorzugt ein Mela-
min-Formaldehyd-Harz, ein Melamin-Harnstoff-Harz
oder ein Acrylat-Harz mit einem Feststoffgehalt zwischen
30-70 Gew%, bevorzugt 40-60 Gew%, insbesondere mit
einem Feststoffgehalt von 50 Gew% verwendet.
[0025] Als Tränkharze, die auf die mindestens eine
Seite der Trägerplatte aufzutragen sind, werden ein Me-
lamin-Formaldehyd-Harz, ein Melamin-Phenol-Formal-
dehyd-Harz, ein Melamin-Harnstoff-Harz oder ein
Acrylat-Harz mit einem Feststoffgehalt zwischen 55-80
Gew%, bevorzugt 60-70 Gew%, insbesondere bevor-
zugt von 60 Gew% aufgetragen. Entsprechend ist die
Viskosität des auf die Trägerplatte aufgetragenen Flüs-
sigharzes höher als des als Imprägniermittel verwende-
ten Harzes.
[0026] Die Menge des auf die Trägerplatte aufzutra-
genden Tränkharzes beträgt 30 bis 70 g, bevorzugt 50
g pro m2 Trägerplatte. Das Tränkharz enthält die üblichen
Hilfsstoffe wie Härter, Netzmittel, Entschäumer usw.
[0027] Das auf die Trägerplatte aufzutragende Tränk-
harz wird mittels einer Walze auf die Trägerplatte aufge-
tragen und nach dem Auftrag getrocknet, um ein Teil des
Wassers zu verdunsten. Allerdings erfolgt die Trocknung
nur soweit, dass das Tränkharz noch genügend Klebrig-
keit zur Fixierung des teilimprägnierten Dekorpapiers be-
sitzt.
[0028] Nach Auftragen und ggf. Zwischentrocknen des
teilimprägnierten Dekorpapiers auf der Trägerplatte kann
eine weitere Veredelung der Oberfläche vorgenommen
werden
[0029] So wird in einer weiteren Ausführungsform des
vorliegenden Verfahrens nach dem Auflegen des auf der
dem Dekor gegenüberliegenden Seite imprägnierten De-
korpapiers auf die Trägerplatte und ggf. einer Zwischen-
trocknung in einem weiteren Schritt f) mindestens eine
weitere Schicht eines Harzes auf die Oberseite bzw.
Sichtseite des Dekorpapiers, d.h. die mit dem Dekor ver-
sehenen Seite des dekorativen Papiers, die nicht imprä-
gniert ist, aufgetragen.
[0030] Diese weitere aufzutragende Schicht kann le-
diglich aus einem Harz bestehen, oder es ist auch mög-
lich ein Gemisch enthaltend das Harz, natürliche
und/oder synthetische Fasern, verschleißreduzierende
Partikel und ggf. weitere Additive zu verwenden.
[0031] Das auf das Dekorpapier aufzutragende Flüs-
sig- bzw. Tränkharz, wie z.B. ein Melaminharz der oben
genannten Art, weist einen Feststoffgehalt von 60-70
Gew%, insbesondere von 60 Gew% auf. Die Rezeptur
aus Tränkharz, Fasern und abriebfesten Partikel wird be-
vorzugt in einer Menge von 50-80 g Festharz/ Quadrat-
meter aufgetragen. Diese auf die Oberseite des Dekor-
papiers aufgetragene Mischung kann dann in einem
Trockner auf eine definierte Restfeuchte getrocknet wer-

den. Auch hier kann das Trocknen in einem Konvekti-
onstrockner oder durch Nahinfrarot erfolgen.
[0032] Dieses Verfahren kann in weiteren Auftrags-
werken und Trocknern mehrfach wiederholt werden, wo-
bei in einer Variante sich in den ersten beiden Auftrags-
werken abriebfeste Partikel in der Harzrezeptur befin-
den. In einer anderen Variante wird nur ein Auftrag von
Harz mit Korund vorgesehen.
[0033] Entsprechend dieser möglichen Varianten
kann auf das erste Gemisch aus Flüssigharz, natürlichen
und/oder synthetischen Harzen, abriebfesten Partikeln
und gegebenenfalls weiteren Additiven der Auftrag eines
weiteren Gemisches aus Tränkharz, Fasern, Glaskugeln
und Hilfsstoffen erfolgen. Insgesamt können zwei bis vier
weitere Aufträge dieses Gemisches vorgenommen wer-
den, so dass hierbei die Ausbildung eines sogenannten
Flüssig-Overlays erfolgt.
[0034] Es ist aber ebenfalls auch möglich und von Vor-
teil, wenn auf diesen ersten Auftrag des Gemisches aus
Flüssigharz oder Flüssigharz, Fasern, Partikeln und ge-
gebenenfalls weiteren Additiven mindestens ein Overlay,
insbesondere ein harzimprägniertes Overlay (Overlay-
Imprägnat) aufgebracht wird.
[0035] Gemäß einer weiteren Ausführungsform ist es
auch möglich, nach dem Auflegen des auf der dem Dekor
gegenüberliegenden Seite imprägnierten Dekorpapiers
auf die Trägerplatte in einem alternativen weiteren Schritt
f1) mindestens ein Overlay, insbesondere ein harzimprä-
gniertes Overlay, aufzubringen.
[0036] Die natürlichen und / oder synthetischen Fasern
sind bevorzugt ausgewählt aus einer Gruppe gebleichte
Zellulosefasern oder organische Polymerfasern.
[0037] Die abriebfesten Partikel werden bevorzugt
ausgewählt aus der Gruppe umfassend Aluminiumoxide,
Korund, Borcarbide, Siliziumdioxide, Siliziumcarbide
und Glaskugeln, wobei Korund und Glaskugeln beson-
ders bevorzugt sind.
[0038] Es ist ebenfalls möglich, dem Gemisch mindes-
tens ein Farbpigment ausgewählt aus einer Gruppe um-
fassend Titandioxid, Zinkoxide, Eisenoxidpigmente oder
Metalleffektpigmente zuzusetzen. Der Variabilität und
den Gestaltungsmöglichkeiten sind dabei keine Grenzen
gesetzt.
[0039] Wie bereits oben erwähnt, ist es auch möglich,
dem Gemisch weitere Additive aus Flüssigharz, Fasern
und abriebfesten Partikeln zuzusetzen. Dabei kann die-
ses mindestens eine Additiv ausgewählt sein aus einer
Gruppe umfassend leitfähige Substanzen, Flamm-
schutzmittel, lumineszierende Stoffe und Metalle. Als
leitfähige Substanzen werden dabei Kohlefasern und
Nanopartikel, insbesondere Kohlenstoffnanoröhren be-
nannt. Typische Flammschutzmittel sind ausgewählt aus
der Gruppe umfassend Phosphate, Borate, insbesonde-
re Ammoniumpolyphosphat, Tris(tri-bromneopen-
tyl)phosphat, Zinkborat oder Borsäurekomplexe von
mehrwertigen Alkoholen. Als fluoreszierende und phos-
phoreszierende Stoffe sei insbesondere auf Zinksulfit
und Erdalkali-Aluminate hingewiesen.
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[0040] In einem weiteren Schritt g) wird dann der
Schichtaufbau aus Trägerplatte, Dekorpapier, und ggf.
weiteren Harzschichten vorzugsweise verpresst. Vor-
zugsweise erfolgt das Verpressen des Schichtaufbaus
in einer Durchlaufpresse. Durch das Verpressen des
Schichtaufbaus kommt es zur Ausbildung einer Oberflä-
chenstruktur oberhalb des Dekors, optional in Überein-
stimmung mit dem Dekor, in Form eine so genannten
"emboss in register".
[0041] In einer weiteren Variante des Verfahrens wird
auf die nicht mit dem Dekorpapier versehene gegenü-
berliegende Seite der Trägerplatte mindestens ein Ge-
genzug aufgebracht.
[0042] In einer weiteren Ausführungsform besteht die
Trägerplatte aus einem Holzwerkstoff, Kunststoff oder
einem Holzwerkstoff-Kunststoffgemisch, wobei insbe-
sondere Span-, mitteldichte Faser (MDF)-, hochdichte
Faser (HDF)- Grobspan (OSB) oder Sperrholzplatten be-
vorzugt sind, oder auch eine Zementfaserplatte und/oder
Gipsfaserplatte verwendet werden kann.
[0043] Die mittels des vorliegenden Verfahrens be-
schichtete Platte wird anschließend zusammen mit ei-
nem Gegenzugpapier in eine Kurztaktpresse überführt
und die Kunstharze bei hohem Druck und hoher Tempe-
ratur ausgehärtet, wobei wie bereits oben erwähnt, in
einer Variante das Auflegen eines Schutzoverlays in
Form eines Overlayimprägnats möglich ist. Letzteres
kann auch zur Erreichung einer erhöhten Verschleißfes-
tigkeit vorgenommen werden. Dies kann insbesondere
bei Einsatz der Bodenbeläge in hochbeanspruchten Ob-
jekten nötig sein.
[0044] Die mit dem vorliegenden Verfahren hergestell-
ten Werkstoffplatten werden bevorzugt als Laminatpa-
neele verwendet.
[0045] Insgesamt bietet das vorliegende Verfahren ei-
ne Reihe von Vorteilen: So wird führt die Teilimprägnie-
rung bzw. einseitigen Imprägnierung des dekorativen
Papiers zu einer geringeren Kapitalbindung auf dieser
Wertschöpfungskette. Auch ist das teilimprägnierte Pa-
pier bereits vorgequollen, so dass Längen- und Breiten-
rapportprobleme verringert werden, die typischerweise
bei der Verwendung von trockenem Dekorpapier auftre-
ten können. Darüber hinaus ist die Rollenverarbeitung
deutlich günstiger und die Flexibilität der Produktion
steigt.
[0046] Ein weiterer Vorteil des vorliegenden Verfah-
rens ist deren hohe Variabilität, die sich an der späteren
Verwendung der Produkte orientiert. So ist es neben den
bereits angeführten Ausführungsformen möglich, zwi-
schen den einzelnen Auftragsprozessen noch Druckwer-
ke zu installieren, in die Harzrezepturen Effektpigmente
einzuarbeiten, Hilfsstoffe zur Verbesserung der Produk-
teigenschaften (wie z.B. Leitfähigkeit, Trittschall usw.) zu
verwenden und andere Funktionsschichten zu integrie-
ren wie z.B. druckempfindliche Schichten.
[0047] Die vorliegende Erfindung wird nachfolgend an-
hand von mehreren Ausführungsbeispielen zum besse-
ren Verständnis erläutert und beschrieben.

Ausführungsbeispiel 1:

[0048] Ein Druckbasispapier (Papiergewicht: 80 g/m2)
wird von einer Abrollvorrichtung abgerollt und im Tief-
druck- und/oder Digitaldruckverfahren bedruckt und
dann in einer Imprägniervorrichtung rückseitig mit einem
Melaminharz imprägniert. Dabei werden ca. 50 g Mela-
minharz /m2 mit einem Feststoffgehalt von ca. 50% auf-
getragen.
[0049] Das Papier wird anschließend in einen Konvek-
tionstrockner oder durch NIR ( Nahinfrarot ) auf eine
Feuchte von ca. 6 Gew% getrocknet.
[0050] Dann wird das Imprägnat in einer kontinuierlich
arbeitenden Presse auf eine mit Melaminharz vorbe-
schichtete Platte (Auftragsmenge: 50 g Melaminharz
/m2, Feststoffgehalt Tränkharz: 60 Gew%) aufgepresst.
Das auf der Platte befindliche Melaminharz enthält die
üblichen Hilfsstoffe (Härter, Netzmittel, Entschäumer
usw.) und ist nach dem Auftrag mit einer Walze durch
Konvektion bzw. NIR vorgetrocknet worden.
[0051] Auf das Dekorpapier wird anschließend eben-
falls im Walzenauftrag ein Gemisch aus Melaminharz
(Feststoffgehalt Tränkharz: 60 Gew%), Zellulose und Ko-
rund in einer Menge von 50 - 80 g Tränkharz / m2 - je
nach gewünschter Verschleißklasse - aufgebracht. Das
Gemisch wird in einem Konvektionstrockner oder durch
Nahinfrarot getrocknet.
[0052] Anschließend erfolgen weitere Harzaufträge
(zwischen 2 und 4), wobei ein Gemisch aus Melamin-
harz, Zellulose und Glaskugeln aufgetragen wird. Der
Feststoffgehalt der Flotten liegt dabei ebenfalls bei ca.
60%. Die Trocknung wird wie oben beschrieben reali-
siert.
[0053] Am Ende dieses Prozesses wird die Beschich-
tung auf eine Restfeuchte von ca. 6 Gew% getrocknet.
Danach wird die Beschichtung in einer KT-Presse oder
in einer kontinuierlich arbeitenden Presse durchgehärtet
( p= 30 Bar, T= 200 °C ), wobei sich auf der Rückseite
der Platte entweder ein harzimprägniertes Gegenzugpa-
pier oder ein ebenfalls im Flüssigverfahren aufgebrach-
tes und vorgetrocknetes Harz befindet.

Ausführungsbeispiel 2:

[0054] Ein Dekorpapier (Papiergewicht: 80 g/m2) wird
von einer Abrollvorrichtung abgerollt und rückseitig in ei-
ner Imprägniervorrichtung mit einem Harnstoffharz im-
prägniert. Dabei werden ca. 50 g Harnstoffharz / m2 auf-
getragen (Feststoffgehalt: 50 Gew%).
[0055] Das Papier wird anschließend in einem Kon-
vektionstrockner oder durch NIR auf eine Feuchte von
ca. 6% getrocknet.
[0056] Dann wird das einseitig imprägnierte Papier in
einer kontinuierlich arbeitenden Presse auf eine mit Me-
laminharz vorbeschichtete Platte (Auftragsmenge: 50 g
Melaminharz /m2, Feststoffgehalt: 60 Gew%) aufge-
presst. Das auf der Platte befindliche Melaminharz ent-
hält die üblichen Hilfsstoffe ( Härter, Netzmittel, Ent-
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schäumer usw. ) und ist nach dem Auftrag mit einer Wal-
ze durch Konvektion bzw. NIR vorgetrocknet worden.
[0057] Auf das Dekorpapier wird anschließend eben-
falls im Walzenauftrag ein Gemisch aus Melaminharz
(Feststoffgehalt: 60 Gew%), Zellulose und Korund in ei-
ner Menge von 50 - 80 g Tränkharz / m2 -je nach ge-
wünschter Verschleißklasse - aufgebracht. Das Gemisch
wird in einem Konvektionstrockner oder durch Nahinfra-
rot getrocknet. Die Feuchte der Beschichtung liegt nach
dem Trocknungsprozess bei ca. 6 Gew%.
[0058] Anschließend wird ein harzimprägniertes
Schutzoverlay aufgelegt (Papiergrammatur: 25 g/m2

Endgewicht: 100g/m2). Danach wird die Beschichtung in
einer KT-Presse oder in einer kontinuierlich arbeitenden
Presse durchgehärtet (p= 30 Bar, T= 200°C), wobei auf
der Rückseite entweder ein harzimprägnierter Gegenzug
oder eine im Flüssigverfahren aufgetragene Harzschicht
mit ausgehärtet werden.

Ausführungsbeispiel 3

[0059] Auf eine HDF-Platte wird ein vollständig harz-
imprägniertes Dekorpapier ( Harzauftrag: 100 Gew% )
und ein harzimprägniertes Overlay (Papiergewicht: 30
g/m2, Endgewicht: 150 g/ m2) aufgelegt. In der Harzre-
zeptur, die für die Imprägnierung des Overlays verwen-
det wurde befand sich Korund als verschleisshemmen-
des Mittel. Als Gegenzug wird ein Recyclingpapier (Pa-
piergewicht: 100 g/m2, Harzauftrag: 120 Gew% ) einge-
setzt. Der gesamte Aufbau wird in einer KT-Presse bei
30 bar und 200°c verpresst.

Ausführungsbeispiel 4

[0060] Ein Strang aus HDF-Platten wird kontinuierlich
mit einem Tränkharz auf Basis Melamin im Walzenauf-
trag beschichtet. Dabei werden 100 g Melaminharz / m2

aufgetragen (Feststoffgehalt: 60 Gew% ). Die Tränk-
harzrezeptur enthält die üblichen Hilfsstoffe wie Härter,
Netz- und Trennmittel.
[0061] Das Tränkharz wird nach dem Auftrag mit Hilfe
von einem Konvektionstrockner oder NIR vorgetrocknet
um einen Teil des Wassers zu verdunsten. Allerdings
muss der Trockenprozess nur bis zu dem Punkt geführt
werden, bei dem das Harz seine Klebrigkeit bzw. die
Möglichkeit der Penetration in ein Papier behält.
[0062] Ein trockenes Dekorpapier (Papiergewicht: 80
g/m2) wird von einer Abrollvorrichtung abgerollt und in
das noch fließfähige Harz eingewalzt. Dabei ist durch
mehrere auf der Oberseite hintereinander angeordneten
Walzen sicherzustellen, dass keine Falten oder Wellig-
keiten im Papier entstehen.
[0063] Dann wird das Papier in einer kontinuierlich ar-
beitenden Presse auf die mit Melaminharz vorbeschich-
tete Platte aufgepresst. Auf das Dekorpapier wird an-
schließend ebenfalls im Walzenauftrag ein Gemisch aus
Melaminharz (Feststoffgehalt Tränkharz: 60 Gew%),
Zellulose und Korund in einer Menge von 50 - 80 g Tränk-

harz / m2 - je nach gewünschter Verschleißklasse - auf-
gebracht. Das Gemisch wird in einem Konvektionstrock-
ner oder durch Nahinfrarot getrocknet. Die Feuchte der
Beschichtung liegt nach dem Trocknungsprozess bei ca.
6 Gew%.
[0064] Anschließend wird ein harzimprägniertes Over-
lay aufgelegt (Papiergrammatur: 25 g/m2, Endgewicht:
100 g/m2). Danach wird die Beschichtung in einer KT-
Presse oder in einer kontinuierlich arbeitenden Presse
durchgehärtet (p= 30 Bar, T= 200°C), wobei auf der
Rückseite entweder ein harzimprägnierter Gegenzug
oder eine im Flüssigverfahren aufgetragene Harzschicht
mit ausgehärtet.
[0065] Die Produkte der Ausführungsbeispiele 1 und
2, die gemäß dem erfindungsgemäßen Verfahren unter
Verwendung eines teilimprägnierten Dekorpapiers her-
gestellt wurden, unterscheiden sich bezüglich des Pro-
duktes des Ausführungsbeispiels 3, das unter Verwen-
dung eines vollständig imprägnierten Dekorpapiers her-
gestellt wird, dahingehend, dass sie sich im Hinblick auf
ihre Lagerzeit deutlich günstiger verhalten. Ein vollstän-
dig imprägniertes Papier muss innerhalb weniger Mona-
te verarbeitet werden. Die teilimprägnierten Papiere sind
noch nach einem Jahr einsetzbar.
[0066] Auch tritt bei der Verarbeitung von Rolle zu Rol-
le bzw. von der Rolle weniger Verschnitt und Material-
verlust auf.
[0067] In Bezug auf das Produkt des Ausführungsbei-
spiels 4 hergestellt mit einem trockenen Dekorpapier ist
festzustellen, dass eine erfindungsgemäße einseitige
Imprägnierung in einem Imprägnierkanal deutlich einfa-
cher zu bewerkstelligen ist, als das "Einpressen" von
Leim in die Rückseite eines Papieres, wie im Falle des
trockenen Dekorpapiers. Dies wird durch die verschie-
densten Parameter erschwert (Dichte des Papieres, Pig-
mentgehalt usw.). Zudem steht für den Imprägnierpro-
zess im Vergleich zu dem Einpressen auch deutlich mehr
Zeit zur Verfügung, was den Prozess unkritischer macht.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte
bestehend aus einer Trägerplatte und einem auf der
Trägerplatte angeordnetem Dekorpapier
umfassend die Schritte

a) Bereitstellen der Trägerplatte,
b) Auftragen von mindestens einer Schicht von
mindestens einem Tränkharz auf mindestens ei-
ne Seite der Trägerplatte,
c) Bereitstellen des Dekorpapiers,
d) Auftragen von mindestens einem Harz als Im-
prägniermittel auf die dem Dekor gegenüberlie-
gende Seite des Dekorpapiers, und
e) Auflegen des Dekorpapieres mit der dem De-
kor gegenüberliegenden imprägnierten Seite
auf die mit dem Tränkharz versehenen Seite der
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Trägerplatte.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das auf der dem Dekor gegenüber-
liegenden Seite imprägnierte Dekorpapier auf eine
Feuchte von 3-10 Gew%, bevorzugt 5-7 Gew%, ins-
besondere bevorzugt von 6 Gew% getrocknet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Menge an auf die dem De-
kor gegenüberliegenden Seite des Dekorpapiers
aufgetragenem Flüssigharzes zwischen 30 und
70%, bevorzugt 40 und 60%, insbesondere bevor-
zugt 50% bezogen auf das Papiergewicht des De-
korpapiers beträgt.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das auf der
dem Dekor gegenüberliegenden Seite imprägnierte
Dekorpapier eine Quellung in der Länge in einem
Bereich zwischen 0,2% und 0,4% und in der Breite
in einem Bereich zwischen 0,5 bis 0,9 % aufweist.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das auf der
dem Dekor gegenüberliegenden Seite imprägnierte
Dekorpapier vor dem Auflegen auf die Trägerplatte
aufgerollt wird.

6. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das auf der dem De-
kor gegenüberliegenden Seite imprägnierte Dekor-
papier sofort im Anschluss an die Imprägnierung auf
die Trägerplatte aufgelegt wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Impräg-
niermittel ein Melamin-Formaldehyd-Harz, Mela-
min-Phenol-Formaldehyd-Harz, ein Melamin-Harn-
stoff-Harz, ein Polyurethan-Harz oder ein Acryla-
tharz mit einem Feststoffgehalt zwischen 30 bis
50%, bevorzugt 40 bis 50%, insbesondere bevor-
zugt von 50% ist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das auf die
mindestens eine Seite der Trägerplatte aufzutragen-
de Tränkharz ein Melamin-Formaldehyd-Harz, Me-
lamin-Phenol-Formaldehyd-Harz, ein Melamin-
Harnstoff-Harz, ein Polyurethan-Harz oder ein
Acrylatharz mit einem Feststoffgehalt zwischen 55
bis 80%, bevorzugt 60 bis 70%, insbesondere be-
vorzugt von 60% ist.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Auflegen des auf der dem Dekor gegenüberliegen-
den Seite imprägnierten Dekorpapiers auf die Trä-

gerplatte in einem weiteren Schritt f) mindestens ei-
ne weitere Schicht eines Harzes aufgetragen wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das auf das Dekorpapier aufzutra-
gende Harz des Weiteren natürliche und/oder syn-
thetische Fasern, abriebfeste Partikel und ggf. wei-
tere Additive umfasst.

11. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass nach einer Zwischentrocknung min-
destens ein weiterer Auftrag eines Gemisches aus
Flüssigharz, natürlichen und/oder synthetischen Fa-
sern, abriebfesten Partikeln und ggf. weiteren Addi-
tiven erfolgt oder mindestens ein Overlay, insbeson-
dere ein harzimprägniertes Overlay, aufgebracht
wird..

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Auflegen
des auf der dem Dekor gegenüberliegenden Seite
imprägnierten Dekorpapiers auf die Trägerplatte in
einem alternativen weiteren Schritt f1) mindestens
ein Overlay, insbesondere ein harzimprägniertes
Overlay, aufgebracht wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass auf der nicht
mit dem Dekorpapier versehenen gegenüberliegen-
den Seite der Trägerplatte mindestens ein Gegen-
zug aufgebracht wird.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in einem wei-
teren Schritt g) der Schichtaufbau aus Trägerplatte,
Dekorpapier, und ggf. weiteren Harzschichten ver-
presst wird.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Träger-
platte aus einem Holzwerkstoff oder aus Kunststoff
oder einem Holzwerkstoff-Kunststoff-Gemisch ist,
insbesondere eine Span-, mitteldichte Faser(MDF)-,
hochdichte Faser (HDF)- oder Grobspan (OSB)-
oder Sperrholzplatte, eine Zementfaserplatte
und/oder Gipsfaserplatte ist.
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