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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 und eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung dieses Verfahrens nach Anspruch 12.

Beschreibung

[0002] Holzwerkstoffplatten als Tragermaterialien
werden in den verschiedensten Bereichen wie z.B. als
FuBbodenpaneele in Form von Laminatbdoden, als
Dammestoffplatten flir den Innen- und Au3enbereich oder
auch als Wandpaneele verwendet. Derartige Werkstoff-
platten werden Ublicherweise aus Holzfasern, Holzspa-
nen oder Strands hergestellt, wobei z.B. im Falle von
Laminatbdden aus Holzfasern hergestellte HDF-Platten
(HDF-Faserplatte mit erhéhter Rohdichte) mit vielfaltigen
Dekoren verwendet werden.

[0003] Zur Dekorierung derartiger Holzwerkstoffplat-
ten gibt es mehrere Ansatze. So besteht eine Mdglichkeit
in der Beschichtung von Holzwerkstoffplatten mit einem
Dekorpapier, wobei der Vielfaltigkeit von verschieden ge-
musterten Dekorpapieren keine Grenzen gesetzt sind.
Als Alternative zur Verwendung von Dekorpapieren auf
Holzwerkstoffplatten hat sich zunehmend die Méglichkeit
des direkten Bedruckens der Holzwerkstoffplatten ent-
wickelt, wobei ein Bedrucken von Papier und dessen
nachtragliches Kaschieren oder Direktbeschichten auf
die Holzwerkstoffplatten entfallt. Die hierbei hauptsach-
lich zum Einsatz kommenden Drucktechniken sind das
Tiefdruck- und das Digitaldruckverfahren. Das Tiefdruck-
verfahren ist eine Drucktechnik, bei der die abzubilden-
den Elemente als Vertiefungen in einer Druckform z.B.
in einer Druckwalze vorliegen, die vor dem Druck einge-
farbt wird. Der Digitaldruck ermdglicht die Herstellung
eines Druckbildes mit besonders hoher Qualitat durch
eine héhere Auflosung und erlaubt des Weiteren ein brei-
teres Anwendungsspektrum bei hoher Flexibilitat. Dabei
hat sich in den letzten Jahren die Bedruckung von Holz-
werkstoffplatten von einfachen Zweifarbdrucken im Tief-
druckverfahren fur Mébelrickwande lber den Vierfarb-
druck im Tiefdruckverfahren fiir z.B. Laminatbodenpro-
dukte bis hin zum Digitaldruck fir hochwertigste Anwen-
dungen entwickelt. Die Verwendung von mitteldichten
Faserplatten (MDF-Platten) oder Faserplatten mit erh6h-
ter Rohdichte (HDF-Platten) erweist sich fir die Direkt-
bedruckung von besonderem Vorteil, da diese wegen
der glatten und feinen Oberflache ein gutes Druckbild
gewabhrleisten. Der Druck erfolgt dabei Ublicherweise auf
einer Grundierung, insbesondere einer pigmenthaltigen
Grundierung, die bei der Vorbereitung der Oberflache
der Holzfaserplatte flir den Druck meist mehrfach durch
Walzenauftragswerke aufgetragen wird. Zur Verbesse-
rung der Oberflachenqualitat kénnen auch ein oder meh-
rere Schleifaggregate vor und/oder zwischen den Auf-
tragswerken positioniert werden. Mit deren Hilfe kénnen
HéhenunregelmaRigkeiten beseitigt werden und damit
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die Qualitat der zu bedruckenden Oberflache der Holz-
faserplatte verbessert werden. Durch die Grundierung
soll zum einen eine gleichmaRige Oberflache erzeugt
werden, zum anderen soll durch die Pigmentierung der
Grundierungsschicht die Eigenfarbe des Holzwerkstoffs
Uberdeckt werden.

[0004] Eine Grundvoraussetzung zur gleichmafigen
Grundierung der Holzfaserplatten ist dabei ein mdglichst
einheitliches feuchtes Niveau der als Tragerplatte ver-
wendeten Holzfaserplatte, wobei das mdglichst einheit-
liche Feuchtigkeitsniveau nicht zu niedrig sein sollte. So
sollte die Feuchtigkeit bei einer Holzfaserplatte oberhalb
von ca. 4% liegen.

[0005] Aufgrund des spezifischen Herstellungsverfah-
rens von Holzfaserplatten, das ein Heillpressen von be-
leimten Holzfasern umfasst, kénnen allerdings nach der
Produktion am Abkuhlprozess und bei der Lagerung der
Holzfaserplatten erhebliche Feuchtedifferenzen in den
Platten im Querschnitt und in der generellen Feuchtever-
teilung auftreten. So werden im Verlaufe des Herstel-
lungsprozesses von Holzfasertragerplatten die Fasern
unter Druck und hohen Temperaturen von Pressbandern
durch sogenannte Kontipressen transportiert. Hierbei
werden die Deckschichten der spateren Holzfaserplatten
stark ausgetrocknet, wohingegen die Mittelschichten
aufgefeuchtet werden. Nach dem Abkuhlen der Platten
z.B. in sogenannten Sternwanden, in denen ebenfalls
ein Feuchteverlust auftritt, werden die noch warmen Plat-
ten zu Stapeln aufgeschichtet und gelagert. Im Verlaufe
des Lagerungsprozesses tritt dabei zunachst eine Aus-
trocknung der Plattenrédnder auf, wohingegen in der Mitte
des Plattenstapels eine gleichmaRigen Verteilung bzw.
VergleichmaRigung der Temperatur und der Feuchte er-
folgt. Nach dem vollstandigen Abkuhlen erfolgt wiederum
eine Riickbefeuchtung der Réander der Platten von auRen
nach innen, wobei Abkihlung und Rickbefeuchtung je
nach Lagertemperatur und relativer Luftfeuchte mal
schneller oder mal langsamer ablauft. Als Erfahrungs-
wert kann gesagt werden, dass die Abklhlung im Som-
mer langer dauert, wohingegen die Ruckbefeuchtung
wegen des typischerweise hdheren Feuchtegehaltes der
Luft im Sommer schneller erfolgt. Hingegen erfolgt im
Winter die Abkihlung schneller, jedoch dauert die Riick-
klimatisierung bzw. Rickbefeuchtung der Platten auf-
grund des reduzierten Feuchteangebotes der Luft 1an-
ger.

[0006] Dieses unterschiedliche Trocknungs- und
Feuchteverhalten der Holzfaserplatten fihrt zu erhebli-
chen Problemen bei der Grundierung bzw. der anschlie-
Renden Bedruckung. Eine Holzfaserplatte, die noch nicht
abgekuhlt bzw. sich nicht auf einem einheitlichen feuch-
ten Niveau befindet, kann nur schlecht oder sogar gar
nicht bedruckt werden. Die Holzfaserplatten sind vor al-
lem im Randbereich zu trocken und lassen sich deshalb
auch nur bedingt bzw. schlecht von Grundierungen auf
Wasserbasis benetzen. Dieser Umstand manifestiert
sich in Minderauftragen und ungleichmaRigen Auftrégen
bei der typischerweise hellen bis weilken Grundierung.
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Aufgrund der Grundierungsauftragsmangel in einem Be-
reich von 20 bis 40 g Grundierung/ m? resultiert zudem
eine grundierte Flache, die erhebliche Unebenheiten be-
sitzt. Diese Unebenheiten in der Grundierung kénnen
spater von den Druckwalzen im Tiefdruckverfahren nicht
mehr vollstandig bedruckt werden. Dies fuhrt dann zu
hellen Fehlstellen im Druck, die durch die noch sichtbare
helle Grundierung hervorgerufen werden. Problematisch
ist, dass die hierfiir verantwortliche Feuchte bzw. die un-
gleichmaRige Feuchteverteilung in der Oberflache einer
Holzfaserplatte sich nicht exakt bestimmen lasst, da fir
die Glte der Benetzung der Oberflache der Holzfaser-
platte tatsachlich nur die Feuchte in der obersten Schicht
der Holzfaserplatte verantwortlich ist.

[0007] Zur Reduzierung dieses Problems werden in
konventioneller Weise die Holzfaserplatten nach der
Herstellung zunachst tiber einen definierten Zeitraum ge-
lagert, um eine gleichmaRige feuchte Verteilung in den
Platten einzustellen. Allerdings kann es immer wieder
aufgrund verschiedenster Ursachen wie z.B. einem Still-
stand der Produktionsanlage oder Hitzeperioden zu be-
trieblichen Engpassen kommen, die eine definierte Re-
klimatisierung der Holzfaserplatten nicht der Holzfaser-
platten zeitlich nicht zulassen. Dies kann dann dazu flih-
ren, dass bestimmte Plattenchargen nur mit reduzierter
Geschwindigkeit oder auch gar nicht an der Grundier-
und DruckstralRe verarbeitet werden kénnen. Beides ist
mit Mehrkosten und Verzdgerungen bei der Weiterver-
arbeitung und der Belieferung der Kunden verbunden.
[0008] Ein Ansatz um dieses Problem zu lésen, be-
stehtdarin, den Lagerraum, bzw. das Reifelager flir Holz-
faserplatten komplett zu klimatisieren. Jedoch bedeutet
dies bei Lagermengen von mehreren 10.000 m3 Holzfa-
serplatten erhebliche Mehrkosten.

[0009] Somit ergibt sich bei den herkémmlichen Ver-
fahren eine Reihe von Nachteilen. Der konventionelle
Prozess zum Direktbedrucken von Holzfaserplatten ist
stark von klimatischen Bedingungen abhangig. Zudem
erlaubt dieser Prozess keine Reaktionsmdglichkeiten bei
kurzfristigen Anlagehavarien an der Faserplattenlinie
und es kommt zu einer reduzierten bzw. neue Beschrei-
bungsseite

minderwertigen Qualitédt wahrend des Grundierens und
Bedruckens bis hin zu einem erhéhten Ausschuss.
[0010] Dervorliegenden Erfindungliegtdaher die tech-
nische Aufgabe zugrunde, die beschriebenen Probleme
mit einem mdoglichst geringen technischen Aufwand zu
I6sen und Holzfaserplatten auch unter Feuchteschwan-
kungen weiterverarbeiten zu kénnen. Zudem sollte eine
Kostensteigerung vermieden werden und wenn mdglich
die Kosten reduziert werden.

[0011] Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaf
durch ein Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs
1 geldst.

[0012] Demnach wird ein Verfahren zur Herstellung ei-
ner mit einer Dekorschicht versehenen Holzwerkstoff-
platte bereitgestellt. Das vorliegende Verfahren umfasst
die folgenden Schritte:
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- Bereitstellen von mindestens einer Holzfasertrager-
platte,

- Befeuchten von zumindest einem Abschnitt einer
Oberflache der mindestens einen Holzfasertrager-
platte mit wasserhaltigen Dampf, wobei der wasser-
haltige Dampfin einer Menge zwischen 1 bis 10 g/m2
aufgetragen wird;

- Schleifen der zumindest abschnittsweise befeuch-
teten Oberflache der Holzfasertragerplatte, und

- Auftragen von mindestens einer Dekorschicht auf
die zumindest abschnittweise befeuchtete Oberfla-
che der Holzfasertragerplatte.

[0013] Entsprechend wird mit dem vorliegenden Ver-
fahren ein Prozess bereitgestellt, bei dem ein gezieltes
Befeuchten (Bedampfen oder Bespriihen) mit wasser-
haltigem Dampf, bevorzugt Wasser, von noch nicht re-
klimatisierten Holzfasertragerplatten erfolgt. GemafR
dem Verfahren wird nach dem Vereinzeln der Holzfaser-
tragerplatten, z.B. von einem Plattenstapel, vor der
Drucklinie entweder ein Teil/Abschnitt oder die gesamte
Oberflache der Holzfasertragerplatte durch Bedampfen
bzw. Bespriihen mit wasserhaltigem Dampf in dem
feuchten Niveau erhdht. Da das primare Ziel des vorlie-
genden Verfahrens darin besteht, die Oberflaiche der
Holzfasertragerplatte zu befeuchten, gentigen bereits
wenige Gramm an wasserhaltigem Dampf pro Quadrat-
meter Oberflache. Durch die Begrenzung der Befeuch-
tungs- bzw. Verdampfungsmenge wird auch vermieden,
dass es in der Oberflache der Holzfasertragerplatten zu
eventuellen Faserquellungen kommt, die eine Beein-
trachtigung der Oberflache bzw. Oberflachenunruhe her-
vorrufen kénnten.

[0014] Das vorliegende Verfahren ergibt wesentliche
Vorteile beziiglich Kostenreduzierung, Lagermengenre-
duzierung und Qualitatsverbesserung

[0015] Wie erwahnt, wird nach der Befeuchtungsein-
richtung eine erste Schleifmaschine positioniert werden,
sodass bei Bedarf leichte Anquellungen sofort entfernt
werden kénnen.

[0016] Weiterhin kann die Befeuchtung je nach vor-
handenem Problem bzw. Fragestellung durch Ausfall ei-
nes entsprechenden Programmes angepasst werden.
So ist es mdglich, durch gezieltes Abschalten und Steu-
ern eine Bedampfung lediglich im Randbereich der Holz-
faserplatten vorzunehmen, wohingegen bei vollflachigen
Problemen die gesamte Oberflache der Holzfaserplatte
befeuchtet werden kann.

[0017] Das Aufbringen einer wassrigen Fllssigkeit auf
Holzfasern wahrend des Herstellungsprozesses von
Holzfaserplatten ist z.B. aus der DE 10 2008 008 240 B4
oder auch der DE 10 2008 049 132 A1 bekannt, wobei
wesentliche Unterschiede zum vorliegenden Verfahren
vorliegen.

[0018] So wird in der DE 10 2008 240 B4 Wasser auf
die Oberseite einer Holzwerkstoffplatte in einer Menge
zwischen 10 ml/m2 und 40 ml/m?2 aufgebracht, welches
auch in die Holzwerkstoffplatte einzieht. Die hier be-
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schriebenen Wassermengen liegen deutlich Gber denen
in dem vorliegenden Verfahren verwendeten Mengen an
wasserhaltigem Dampf, wie spater noch ausfuhrlicher er-
lautert wird.

[0019] In der DE 10 2008 049 132 A1 erfolgt das Auf-
bringen einer wassrigen Flussigkeit auf eine Seite einer
Rohholzfaserplatte und gleichzeitig wird ein Unterdruck
ander der ersten Seite gegeniiberliegenden zweiten Sei-
te der Rohholzfaserplatte angelegt, sodass die wassrige
Flussigkeit in und/oder durch die Rohholzfaserplatte ge-
sogen wird. Eine derartige Durchfeuchtung der Rohholz-
faserplatte kann z.B. Dimensionsanderungen der Faser-
platten vorbeugen. Allerdings fiihrt eine vollstandige
Durchfeuchtung einer Faserplatte zu einer Anquellung
der Oberflache der Holzfaserplatte, was gerade einer
gleichmaBigen Grundierung und Bedruckung der Holz-
faserplatte entgegensteht.

[0020] In einer Ausflhrungsform des vorliegenden
Verfahrens besteht der zum zumindest abschnittsweisen
Befeuchten der Oberflache der Holzfasertragerplatte
verwendete wasserhaltige Dampf aus mindestens 95%,
bevorzugt aus mindestens 98%, insbesondere bevor-
zugt 100% aus Wasser. Es ist vorstellbar, dem wasser-
haltigen Dampf Additive zur Verbesserung der Eigen-
schaften der Holzfaserplatte zuzufiigen. Z.B. kénnen Bi-
ozide oder auch Tenside zur Verbesserung der Benet-
zungseigenschaften des Wasserdampfes dem selbigen
zugefliigt werden. Die Additive kénnen dem Wasser-
dampf bzw. wasserhaltigen Dampf zu 0 bis 5 Gew%,
bevorzugt 0 bis 2 Gew% zugesetzt werden.

[0021] Esistweiterhin bevorzugt, dass der zum zumin-
dest abschnittsweisen Befeuchten der Oberflache der
Holzfasertragerplatte verwendete wasserhaltige Dampf
eine TropfchengrofRe zwischen 5 und 50 wm, bevorzugt
10 und 40 pm, insbesondere bevorzugt zwischen 20 und
30 wm aufweist. Typischerweise wird mit dem vorliegen-
den Verfahren ein Wasserdampf mit einer Tropfchengro-
Re von 30 um verwendet.

[0022] Die Temperatur des wasserhaltigen Dampfes,
insbesondere des Wasserdampfes, kann bis zu 60° be-
tragen, wobei Temperaturen zwischen 30 und 60°C, ins-
besondere 40 und 50°C bevorzugt sind.

[0023] In einer weiteren Ausflihrungsform des vorlie-
genden Verfahren wird der zum zumindest abschnitts-
weisen Befeuchten der Oberflache der Holzfasertrager-
platte verwendete wasserhaltige Dampf in einer Menge
zwischen 2 bis 8 g/m2, insbesondere bevorzugt 3 bis 5
g/m?2 aufgetragen. Dies entspricht ca. einer Volumen-
menge an wasserhaltigen Dampf von 1 bis 10 ml/m2,
bevorzugt 2 bis 8 ml/m2, insbesondere bevorzugt 3 bis
5 ml/m2,

[0024] GemalR dem vorliegenden Verfahren wird die
zumindest abschnittsweise befeuchtete Oberflache der
Holzfasertragerplatte nach dem Schritt des Bedampfens
mindestens einem Schleifvorgang unterworfen. Wah-
rend des Schleifvorganges wird ein Teil der befeuchteten
Oberflache der Holzfasertragerplatte abgeschliffen,
trotzdem stellt sich Giberraschenderweise - wie noch spa-
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ter im Ausflhrungsbeispiel erlautert, eine signifikante
Verbesserung der Oberflachenqualitat der Holzfasertra-
gerplatte fiir das spatere Auftragen der Dekorschicht ein.
Der Vorgang des Schleifens nach dem Befeuchten der
Oberflache der Holzfasertragerplatte kann beliebig oft
wiederholt werden.

[0025] In einer weiteren Ausfiihrungsform des vorlie-
genden Verfahrens wird die zumindest abschnittsweise
befeuchtete Oberflache und ggf. abgeschliffene Oberfla-
che der Holzfasertragerplatte zumindest teilweise ge-
trocknet. Die Zwischentrocknung der befeuchteten und
geschliffenen Holzfasertragerplatte kann z.B. in einem
IR-Trockner vorgenommen werden.

[0026] In einem nachsten Schritt des vorliegenden
Verfahrens kann auf die zumindest teilweise befeuchte-
te, geschliffene und anschlieend getrocknete Oberfla-
che der Holzfasertragerplatte mindestens eine Harz-
schicht aufgetragen werden. Diese Harzschicht wird
auch als Walzgrund bezeichnet und dient der Verbesse-
rung der Haftung der Grundierungsschicht auf der Tra-
gerplatte. Der Walzgrund umfasst bevorzugt ein Form-
aldehyd-Harz, wie z.B. Melamin-Formaldehyd-Harz, Me-
lamin-Harnstoff-Formaldehyd-Harz  oder  Harnstoff-
Formaldehyd-Harz. Diese Harzschicht kann ein oder
mehrmals aufgetragen werden und entsprechend aus
mehreren Lagen bestehen. Bevorzugt wird die Harz-
schicht (Walzgrund) nach dem Auftrag z.B. in einem Kon-
vektionstrockner getrocknet.

[0027] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungs-
form des vorliegenden Verfahrens wird in einem nachs-
ten Schritt auf die mindestens eine Harzschicht mindes-
tens eine Grundierungsschicht aufgetragen.

[0028] Die in dem vorliegenden Verfahren bevorzugt
verwendete Grundierungsschicht umfasst eine Zusam-
mensetzung aus Kasein als Bindemittel und anorgani-
schen Pigmenten, insbesondere anorganischen Farb-
pigmenten. Als Farbpigmente kdnnen weille Pigmente
wie Titandioxid TiO, verwendet werden. Weitere Farb-
pigmente kénnen Calciumcarbonat, Bariumsulfat oder
Bariumcarbonat sein. Die Grundierung enthalt neben
den Farbpigmenten wie Titandioxid und Kasein noch
Wasser als Losemittel.

[0029] Es ist ebenfalls bevorzugt, wenn die aufgetra-
gene pigmentierte Grundschicht aus mindestens einer,
bevorzugt aus mindestens zwei, insbesondere bevor-
zugt aus mindestens vier nacheinander aufgetragenen
Lagen bzw. Auftragen besteht, wobei die Auftragsmenge
zwischen den Lagen bzw. Auftrdgen gleich oder ver-
schieden sein kann, d.h. die Auftragsmenge einer jeden
einzelnen Lagen kann variieren. So kann die Auftrags-
menge einer Lage bzw. eines Auftrages der Grundie-
rungsschicht zwischen 1 bis 50 g/m2, bevorzugt zwi-
schen 2 bis 30 g/m2, insbesondere bevorzugt zwischen
5 und 15 g/m2 Holzfasertragerplatte betragen.

[0030] Die Gesamtmenge der aufgetragenen pigmen-
tierten Grundschicht, insbesondere in Form eines Flis-
sigauftrages, kann zwischen 5 und 200 g/m2, bevorzugt
zwischen 10 und 150 g/m2, insbesondere bevorzugt zwi-



7 EP 3 059 020 B1 8

schen 20 und 100 g/m2 Holzfaserplatte betragen.
[0031] Nach Auftrag der Grundierungsschicht wird die
selbige in mindestens einem Konvektionstrockner ge-
trocknet. Bei Auftrag von mehreren Grundierungsschich-
ten bzw. Grundierungslagen erfolgt entsprechend je-
weils ein Trocknungsschritt nach dem Auftrag der jewei-
ligen Grundierungsschicht bzw. Grundierungslage. Esist
ebenfalls vorstellbar, dass nach jedem Trocknungs-
schritt einer Grundierungsschicht ein oder mehrere
Schleifaggregate zum Schleifen der Grundierungs-
schichten vorgesehen sind.

[0032] Vorliegend kannineinerweiteren Ausfiihrungs-
form im Falle des Auftrages mindestens einer Grundie-
rungsschicht auf die Tragerplatte anschlieend auf die
selbige mindestens eine Primerschichtz.B.in Form eines
UV- oder ESH-Spachtels aufgetragen werden.

[0033] In einer weiteren Variante des vorliegenden
Verfahrens wird die mindestens eine Dekorschicht im
Tiefdruckverfahren oder Digitaldruckverfahren aufgetra-
gen. Im Falle eines Druckdekors kann eine wasserba-
sierte pigmentierte Druckfarbe im Tiefdruckverfahren
oder im Digitaldruckverfahren aufgetragen werden. Die-
se wasserbasierte pigmentierte Druckfarbe kann auchin
mehr als einer Schicht aufgetragen werden, zum Beispiel
zwei bis zehn Schichten, bevorzugt drei bis acht Schich-
ten.

[0034] Wieerwahnt, erfolgtder Auftragder mindestens
einen Dekorschicht bevorzugt mittels eines analogen
Tiefdruckverfahrens und/oder eines Digitaldruckverfah-
rens. Das Tiefdruckverfahren ist eine Drucktechnik, bei
derdie abzubildenden Elemente als Vertiefungenin einer
Druckform vorliegen, die vor dem Druck eingefarbt wird.
Die Druckfarbe befindet sich vornehmlich in den Vertie-
fungen und wird aufgrund von Anpressdruck der Druck-
formund von Adhasionskraften auf den zu bedruckenden
Gegenstand, wie z.B. eine Holzfasertragerplatte, iber-
tragen. Hingegen wird beim Digitaldruck das Druckbild
direkt von einem Computer in eine Druckmaschine, wie
z.B. einen Laserdrucker oder Tintenstrahldrucker, Giber-
tragen. Dabei entfallt die Verwendung einer statischen
Druckform. In beiden Verfahren ist die Verwendung von
wassrigen Farben und Tinten oder farbgebender Mittel
auf UV-Basis mdglich.

[0035] Ebenfalls ist es vorstellbar, die genannten
Drucktechniken aus Tief- und Digitaldruck zu kombinie-
ren. Eine geeignete Kombination der Drucktechniken
kann zum einen unmittelbar auf der Tragerplatte bzw.
derzubedruckenden Schicht erfolgen oder auch vor dem
Drucken durch Anpassung der verwendeten elektroni-
schen Datensatze.

[0036] Ineinerweiteren bevorzugten Variante des vor-
liegenden Verfahrens wird auf die mindestens eine De-
korschicht mindestens eine Verschlei- oder Deck-
schicht aufgetragen, die nach dem Auftrag mindestens
einem Trocknungsschritt, z.B. in einem Konvektions-
trockner, unterworfen wird.

[0037] Die mindestens eine Verschleillschicht kannin
unterschiedlicher Weise ausgebildet sein. In einer ersten
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Variante a) umfasst die VerschleiRschicht natlrliche
oder synthetische Fasern, mindestens ein Bindemittel,
abriebfeste Partikel, Pigmente und/oder mindestens ein
Additiv. In einer weiteren Variante b) besteht die mindes-
tens eine VerschleiBschicht aus einer UVhartbaren
und/oder elektronenstrahlhartbaren (ESH)-Schutz-
schicht. GemaR einer weiteren Variante c) kann die Ver-
schleilschicht in Form einer warmehartbaren Schutz-
schicht ausgebildet sein.

[0038] Die einzelnen mdglichen Varianten der Ver-
schleilRschicht werden im Folgenden detaillierter erldu-
tert.

[0039] Die VerschleiRschicht der Variante a) aus Fa-
sern, Bindemitteln, Partikeln, Pigmenten und/oder Addi-
tiv wird in Form eines Pulvers auf die Oberseite der Fa-
sertragerplatte, insbesondere auf die Dekorschicht der
Fasertragerplatte aufgetragen. Die Zusammensetzung
gemaR a) setzt sich aus 30 bis 65 Gew%, bevorzugt 40
bis 60 Gew% Fasern, 20 bis 45 Gew%, bevorzugt 30 bis
40 Gew% Bindemittel, 5 bis 25 Gew%, bevorzugt 10 bis
20 Gew% abriebfesten Partikeln und 0 bis 8 Gew%, be-
vorzugt 0,5 bis 6 Gew% Additiv zusammen.

[0040] Die Dicke der VerschleiRschicht a) kann zwi-
schen 0,05 und 10 mm, insbesondere zwischen 0,1 und
5 mm betragen. Dabei kann diese Verschlei3schicht a)
mindestens in eine obere und eine untere Lage aufgeteilt
sein, wobei die obere Lage eine Dicke zwischen 0,05
und 7 mm aufweisen kann, wohingegen die untere Lage
eine bevorzugte Dicke zwischen 0,5 und 3 mm aufweist.
Insbesondere ist eine Dicke einer der beiden Lagen von
0,7 mm bevorzugt.

[0041] Die obere Lage kann bevorzugt einen Anteil
zwischen 0 bis 1 Gew% des Additivs enthalten, wahrend
der Anteil des Additivs in der unteren Lage vorteilhafter-
weise zwischen 0,5 bis 5 Gew% betragt. Es ist auch vor-
stellbar, dass die untere Lage keine abriebfesten Partikel
aufweist. Diese sind bevorzugt zur Erhéhung der Ver-
schleil¥festigkeit der Oberflachenschicht in die obere La-
ge eingetragen.

[0042] Das mindestens eine Additiv ist vorteilhafter-
weise ausgewahlt aus der Gruppe enthaltend leitfahige
Substanzen, Flammschutzmittel, lumineszierende Stof-
fe und Metalle. Die leitfahigen Substanzen kénnen dabei
ausgewahlt sein aus der Gruppe enthaltend Russ, Koh-
lefasern, Metallpulver und Nanopartikel, insbesondere
Kohlenstoffnanoréhren. Als Flammenschutzmittel kén-
nen Phosphate, Borate, insbesondere Ammoniumpoly-
phosphat, Tris(tri-bromneopentyl)phosphat, Zinkborat
oder Borsdurekomplexe von mehrwertigen Alkoholen
eingesetzt werden. Die Verwendung von Flammen-
schutzmittel flhrt zu einer Verringerung der Entflamm-
barkeit und ist daher insbesondere bei Laminatbéden
von Bedeutung, die in geschlossenen Rdumen mit be-
sonderen Anforderungen an den Brandschutz oder in
Fluchtwegen eingesetzt werden.

[0043] Als lumineszierende Stoffe werden bevorzugt
fluoreszierende und/oder phosphoreszierende Stoffe auf
anorganischer oder organischer Basis, insbesondere
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Zinksulfid und Erdalkalialuminate verwendet. Die lumi-
neszierenden Stoffe kdnnen in geometrischen Formen
durch Schablonen auf die Oberflache aufgetragen wer-
den. Durch das Einarbeiten dieser Farbstoffe in die Ober-
flache von Werkstoffplatten, die als FuRBboden- oder
Wandpaneele zum Beispiel in geschlossenen Raumen
eingesetzt werden kénnen, ist somit bei Ausfall der Be-
leuchtung ein Hinweis Uber Fluchtwege und Fluchtrich-
tung moglich.

[0044] Die verwendeten natlrlichen oder syntheti-
schen Fasern sind bevorzugt ausgewahltaus der Gruppe
enthaltend Holzfasern, Zellulosefasern, partiell gebleich-
te Zellulosefasern, Wollfasern, Hanffasern und organi-
sche oder anorganische Polymerfasern.

[0045] Als Bindemittel kommt vorteilhafterweise ein
Bindemittel ausgewahlt aus der Gruppe enthaltend Me-
lamin-, Acrylat- und Polyurethanharze zum Einsatz.
[0046] Die abriebfesten Partikel sind bevorzugt aus-
gewahlt aus der Gruppe enthaltend Aluminiumoxide, Ko-
rund, Borcarbide, Siliziumdioxide, Siliziumcarbide und
Glaskugeln.

[0047] GemaR der weiteren Varianten b) und c) kann
die VerschleiRschicht auch als UV-hartbare und/oder
elektronenstrahlhartbare (ESH)-Schutzschicht oder als
warmehartbare Harzschicht (Flissigoverlay) vorliegen.
[0048] Fir die Variante b) der vorliegenden Schutz-
schicht sind insbesondere strahlenhartbare acrylathalti-
ge Lacke einsetzbar. Typischerweise enthalten die hier-
fur verwendeten strahlenhartbaren Lacke Methacrylate,
wie zum Beispiel Polyesther(meth)acrylate, Polye-
ther(meth)acrylate, Epoxy(meth)acrylate oder Ure-
than(meth)acrylate. Es ist auch denkbar, dass das ver-
wendete Acrylat bzw. der acrylathaltige Lack substituier-
te oder unsubstituierte Monomere, Oligomere und/oder
Polymere, insbesondere in Form von Acrylsaure-, Acry-
lether- und/oder Acrylsdureestermonomeren, -oligome-
ren oder -polymeren aufweist. Die genannten Acrylate
ermoglichen eine Vernetzung in Gegenwart von UV-
bzw. Elektronenstrahlen im Hartungs- bzw. Trocknungs-
prozess.

[0049] In einer Ausfihrungsform wird bevorzugter
Weise mehr als eine strahlenhartbare Schutzschicht, be-
vorzugt zwei oder drei strahlenhartbare Schutzschichten
angewendet, die jeweils aufeinander angeordnet oder
aufgetragen werden. Auch kann die mindestens eine
strahlenhartbare Schutzschicht chemische Vernetzer
enthalten, z.B. auf Isocyanat-Basis, wodurch die Zwi-
schenhaftung der einzelnen libereinander angeordneten
Schichten erhéht wird.

[0050] In der strahlenhartbaren Verschleilschicht, die
auf der aufgedruckten Dekorschicht angeordnet ist, kdn-
nen die oben bereits angefiihrten abriebfesten Partikel,
Fasern und weitere Additive, wie Flammschutzmittel, leit-
fahige Substanzen und/oder lumineszierender Stoffe,
zugegeben werden.

[0051] Die gemaR der Variante <¢) als
Verschleilschicht verwendete warmehéartbare Harz-
schichtumfasst bevorzugt ein formaldehydhaltiges Harz,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

insbesondere ein Melamin-Formaldehyd-Harz und/oder
Melamin-Harnstoff-Formaldehyd-Harz. Wie die bereits
erwahnten weiteren Schutzschichtvarianten kann auch
die warmehartbare Harzschicht abriebfeste Partikel, na-
tirliche und/oder synthetische Fasern und weitere Addi-
tive enthalten. Eine solche warmehartbare Harzschicht
wird auch als Flussigoverlay bezeichnet. Auch kénnen
mehrere warmehartbare Harzschichten verwendet wer-
den, die Ubereinander angeordnet sind und entspre-
chend nacheinander aufgetragen werden. Darliber hin-
aus werden Netz- und Trennmittel in einer derartigen
Flussigoverlayschichtbevorzugter Weise eingesetzt. Ein
Verfahren zur Herstellung der beschriebenen Flissigo-
verlayschicht ist in der EP 233 86 93 A1 beschrieben.
[0052] Die mit einer VerschleilRschicht bzw. Deck-
schicht der Variante a (Pulver), Variante b (UV- oder
ESH-Schicht) und Variante ¢ (Flissigoverlayschicht)
versehene Holzfaserplatte kann ebenfalls mit einer 3D-
Pragestruktur versehen werden, wobei die Oberflachen-
struktur bevorzugt in einer Kurztaktpresse optional syn-
chron zum Dekor aufgepragt wird. Die 3D-Struktur wird
bevorzugter Weise mittels geeigneter Pragestrukturen
eingepragt bzw. eingedriickt. Die Strukturierungen kén-
nen unter Verwendung von strukturierten Lackwalzen,
strukturierten Kalandern oder strukturierten Pressble-
chen erfolgen.

[0053] Die mindestens eine Holzfasertragerplatte ist
ausgewahlt aus der Gruppe enthaltend Spanplatten,
hochdichte Holzfaserplatte (HDF), mitteldichte Holzfa-
serplatte (MDF), OSB-Platte und WPC-Platte. Die als
Tragerplatte verwendete Holzwerkstoffplatte weist eine
maximale Rohdichte von 1400 kg/m3, bevorzugt 1200
kg/m3, eine minimale Rohdichte von 750 kg/m3, bevor-
zugt 800 kg/m3, und eine mittlere Rohdichte von 850
kg/m3 auf.

[0054] Das vorliegende Verfahren ermdglicht somit
der Herstellung einer Holzwerkstoffplatte mit folgendem
Schichtaufbau: Holzfasertragerplatte - Harzschicht
(Walzgrund) - Grundierungsschichten - Primerschicht -
Dekorschicht - VerschleiRschicht. Jeder dieser Schich-
ten kann in einer oder mehreren Lagen vorhanden sein.
Dabei ist es generell méglich, dass z.B. mehrere Grun-
dierungsschichten und eine Primerschicht vorliegen. Auf
der Rickseite der Holzfasertragerplatte kdnnen ein Ge-
genzugpapier und weitere schallddmmende Schichten
aufgetragen werden.

[0055] Das vorliegende Verfahren zur Herstellung ei-
ner Holzwerkstoffplatte wird in einer Vorrichtung bzw.
Fertigungslinie durchgefiihrt, die mindestens eine Vor-
richtung zum Befeuchten von zumindest einem Abschnitt
einer Oberflache der mindestens einen Holzfasertrager-
platte mit wasserhaltigen Dampf und mindestens eine
Vorrichtung zum Auftragen von mindestens einer Dekor-
schicht auf die zumindest abschnittweise befeuchtete
Oberflache der Holzfasertragerplatte umfasst, wobei die
mindestens eine Auftragsvorrichtung in Verarbeitungs-
richtung nach der Befeuchtungsvorrichtung angeordnet
ist.



11 EP 3 059 020 B1 12

[0056] In einer Variante der vorliegenden Vorrichtung
ermoglicht die Befeuchtungsvorrichtung einen Spriihauf-
trag von Wasser, ggf. mit Additiven in wassriger Ldsung
oder Dispersion, eine automatische Anpassung der
Sprihmenge an die Geschwindigkeit und automatische
Reinigungszyklen. Die Sprihflissigkeit wird mit einer
Temperatur bis 60°C, einem pH- Wert zwischen 2 bis 8
und einer Viskositat bis 200 mPa-s aufgetragen. Die mit
der Befeuchtungs- bzw. Spriihvorrichtung erzielbaren
Sprihbreiten liegen zwischen 180 bis 5.700 mm und die
Sprihmengen betragen zwischen 10 bis 4.000
ml/(memin), d.h. bis zu 10 mI/m2 bei einem Vorschub von
400 m/min.

[0057] ZurDurchfiihrung des vorliegenden Verfahrens
ist es ebenfalls von Vorteil, wenn in der Fertigungslinie
mindestens eine Schleifvorrichtung zum Schleifen der
zumindest abschnittsweisen befeuchteten Oberflache
der Holzfasertragerplatte vorgesehen ist. Die mindes-
tens eine Schleifvorrichtung ist dabei in Verarbeitungs-
richtung nach der Befeuchtungsvorrichtung angeordnet.
[0058] In einer weiteren Variante umfasst die vorlie-
gende Vorrichtung eine Vorrichtung zum Auftragen einer
Harzschicht (Walzgrund) auf die befeuchtete und ge-
schliffene Tragerplatte und eine Vorrichtung zum Trock-
nen der Harzschicht (z.B. in Form eines Konvektions-
trockners), wobei beide Vorrichtungen in Verarbeitungs-
richtung hinter der Befeuchtungsvorrichtung und der
Schleifmaschine angeordnet sind.

[0059] In einer weiteren Ausflihrungsform umfasst die
vorliegende Vorrichtung mindestens eine Vorrichtung
zum Auftragen einer pigmentierten Schicht, wie z.B. ei-
ner Grundierungsschicht auf eine Tragerplatte und einer
an dieser Auftragsvorrichtung sich anschlieRende Vor-
richtung zum Trocknen der Grundierungsschicht, wie
z.B. ein Konvektionstrockner. Je nach Erfordernis kann
mehr als Grundierungsschicht aufgetragen werden, so-
dass in der Fertigungslinie mehr als eine Auftragsvor-
richtung flr die Grundierungsschicht mit jeweils einem
sich anschlieRenden Konvektionstrockner vorgesehen
sein kénnen. Die Anzahl von Auftragsvorrichtungen fiir
die Grundierungsschicht mit anschlielendem Konvekti-
onstrockner ist beliebig variabel und an die vorgegebe-
nen Produktionsbedingungen leicht anpassbar.

[0060] In einer weiteren Ausflihrungsvariante der vor-
liegenden Fertigungslinie schlielt sich an die Auftrags-
vorrichtung fur die Grundierung mindestens eine Auf-
tragsvorrichtung fiir eine Primerschicht mit anschlieen-
dem Konvektionstrockner gefolgt von mindestens einer
Auftragsvorrichtung, bevorzugtzwei bis drei Auftragsvor-
richtungen fir die Dekorschicht und mindestens einer
abschlieBenden Auftragsvorrichtung fiir eine Deck- bzw.
Verschleilschicht inklusive Konvektionstrockner an.
[0061] Die Auftragsvorrichtungen fir die verschiede-
nen aufzutragenden Schichten kdnnen in Form einer
Walze, Spruhvorrichtung oder Gievorrichtung ausge-
bildet sein, und die jeweils nach den Auftragsvorrichtun-
gen angeordneten Trocknungsvorrichtungen kdénnen in
Form eines Konvektionstrockners, IR- und/oder NIR-
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Trockners vorliegen.
[0062] Ineinerbevorzugten Ausflihrungsform siehtder
Aufbau einer Fertigungslinie wie folgt aus:

a) mindestens eine Befeuchtungsvorrichtung zum
Befeuchten von zumindest einem Abschnitt einer
Oberflache einer Holzfasertragerplatte mit wasser-
haltigen Dampf;

b) mindestens eine Schleifmaschine zum Schleifen
der Oberflache der zumindest abschnittsweise be-
feuchteten Oberflache der Holzfasertragerplatte und
mindestens ein in Verarbeitungsrichtung hinter der
Schleifmaschine angeordnetes IR-Aggregat (wobei
das IR-Aggregat insbesondere eine Erzeugung ei-
ner vorbestimmten Mindestoberflachentemperatur
und VergleichmaRigung der Oberflachentemperatur
dient);

c) eine erste Auftragsvorrichtung zum Auftragen von
mindestens einer ersten Harzschicht (Walzgrund)
auf die Holzfasertragerplatte;

d) eine in einer Verarbeitungsrichtung hinter der ers-
ten Auftragsvorrichtung angeordnete erste Trock-
nungsvorrichtung (z.B. Konvektionstrockner) zum
Trocknen der mindestens einen ersten Harzschicht
(Walzgrund);

e) eine in Verarbeitungsrichtung hinter der ersten
Auftragsvorrichtung angeordnete zweite Auftrags-
vorrichtung zum Auftragen von mindestens einer
Grundierungsschicht auf die Holzfasertréagerplatte,
wobei die zweite Auftragsvorrichtung mindestens ei-
ne, bevorzugt zwei, insbesondere bevorzugt vier
Auftragswerke umfasst;

f) eine in Verarbeitungsrichtung hinter der zweiten
Auftragsvorrichtung angeordnete zweite Trock-
nungsvorrichtung (z.B. Konvektionstrockner) zum
Trocknen der mindestens einen Grundierungs-
schicht;

g) eine in Verarbeitungsrichtung hinter der zweiten
Trocknungsvorrichtung zum Trocknen der mindes-
tens einen Grundierungsschicht angeordnete dritte
Auftragsvorrichtung zum Auftragen von mindestens
einer Primerschicht auf die Holzfasertréagerplatte;

h) eine in Verarbeitungsrichtung hinter der dritten
Auftragsvorrichtung angeordnete dritte Trocknungs-
vorrichtung (z.B. Konvektionstrockner) zum Trock-
nen der mindestens einen Primerschicht;

i) eine in Verarbeitungsrichtung hinter der dritten
Trocknungsvorrichtung zum Trocknen der Primer-
schicht angeordnete vierte Auftragsvorrichtung zum
Auftragen von mindestens einer Dekorschicht, wo-
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bei die vierte Auftragsvorrichtung mehrere Druck-
walzen zum Tiefdruck (z.B. Drei- oder Vierdruckwal-
zen) umfassen kann;

j) eine in Verarbeitungsrichtung hinter der vierten
Auftragsvorrichtung zum Auftragen der Dekor-
schicht angeordnete flinfte Auftragsvorrichtung zum
Auftragen von mindestens einer Schutzschicht; und

k) eine in Verarbeitungsrichtung hinter der fiinften
Auftragsvorrichtung zum Auftragen der mindestens
einen Schutzschicht angeordnete vierte Trock-
nungsvorrichtung (z.B. Konvektionstrockner) zum
Trocknen der mindestens einen Schutzschicht.

[0063] Die zum Einsatz kommenden Auftragsvorrich-
tungen sind bevorzugter Weise Auftragswalzen, die ein
Auftragen der Schichten auf die Oberseite der Holzwerk-
stoffplatten ermoglichen.

[0064] Je nach Anforderungen der Fertigungslinie ist
es selbstversténdlich moéglich, die Anzahl der Auftrags-
vorrichtung und Trocknungsvorrichtungen zu variieren.
So ist es z.B. vorstellbar und méglich, eine Fertigungsli-
nie aus zwei Einheiten umfassend Auftragsvorrichtung
und Trocknungsvorrichtung oder auch mehr als zwei wie
z.B.drei, vier oder fiinf Einheiten aus Auftragsvorrichtung
und Trocknungsvorrichtung einzusetzen.

[0065] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die Figuren der Zeichnungen an einem Aus-
fuhrungsbeispiel ndher erlautert. Es zeigen:

Figur 1  eine schematische Darstellung einer Ferti-
gungslinie einer Holzwerkstoffplatte unter An-
wendung des erfindungsgeméafien Verfah-
rens.

[0066] Dasvorliegende Verfahrenam Beispiel aneiner

Druckanlage, die in Figur 1 schematisch dargestellt ist,
erlautert.

[0067] An der Druckanlage werden 2,07 m breite und
2,80 m lange HDF-Platten mit Plattendicke von 6 bis 12
mm mit bis zu 85 m/min verarbeitet. Zunachst werden
die HDF-Rohplatten vereinzelt und in einer Befeuch-
tungsvorrichtung 1A 3,5 g Wasserdampf/m2 und einer
TropfchengréfRe von ca. 30 wm bedampft.

[0068] Nach derBefeuchtung erfolgt das Schleifen der
befeuchteten Oberflache in einer Schleifmaschine 1.
Nach dem Schleifen werden die Platten in einem IR-
Trockner 2 auf eine Temperatur von ca. 45 °C vorge-
warmt.

[0069] Danach erfolgt ein erster Harzauftrag (Walz-
grund) im ersten Auftragswerk 3 mit anschlieRender
Trocknung durch HeiRluft in einem Konvektionstrockner
4. Als Beschichtungsharz dient ein wassriges Melamin-
Formaldehyd-Harz mit einem Feststoffanteil von 60
Gew.-%.

[0070] Dann wird eine wasserhaltige, weiRe Grundie-
rung auf Basis von Kasein und anorganischen Pigmen-
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ten mit Hilfe von vier Auftragswerken 5 aufgetragen und
durch HeiBluft nach jedem Auftrag in einem Konvekti-
onstrockner 6 getrocknet. Die einzelnen Auftragswerke
5 bringen unterschiedliche Mengen an Grundierung auf.
Der Gesamtweilauftrag variiert je nach Druckanforde-
rung zwischen 20 g/m2 und 30 g/m2,

[0071] Danach folgt ein Primerauftrag 7 mit anschlie-
Render Trocknung in einem weiteren Konvektionstrock-
ner 8. Es schlief3t sich das Bedrucken 9 (Dekor) der Plat-
ten im indirekten Tiefdruck an. Nach dem Druck werden
die Platten mit Melamin-Formaldehyd-Harz 10 (Schutz-
schicht) beschichtet und ebenfalls in einem Konvektions-
trockner 11 getrocknet. Dann werden die Platten einige
Tage zwischengelagert, bevor man sie weiterverarbeitet.
[0072] Der Prozess der Grundierung ist besonders
wichtig, da er einen wesentlichen Einfluss auf die Farb-
druckqualitat der beschichteten HDF-Platten hat. Fir ei-
nen bestimmten Farbmuster muss auch eine mdéglichst
konstante Weillauftragsmenge gewahrleistet werden,
da es sonst zur unterschiedlichen Helligkeiten der Grun-
dierung und somit auch zur unterschiedlichen Farbge-
bung innerhalb eines Farbmusters iber mehreren Plat-
ten kommen kann.

Ausfiihrungsbeispiel:

[0073] Groflformatige HDF Platten (2.500 mm x 2007
mm x 7 mm) wurden aus einem Stapel vereinzelt und bei
einer Produktionsgeschwindigkeit von 85 m/min miteiner
Grundierung und einem Dekordruck versehen. Dabei
kam nach einem Reinigungsschliff zunachst eine trans-
parente Grundierung auf Basis eines duroplastischen
Harzes zum Einsatz. (Auftragsmenge: ca. 20 g flus-
sig/m2) zum Einsatz. Nach einer Zwischentrocknung mit
heilRer Luft schloss sich der Auftrag einer pigmentierten
Grundierung mit Casein als Bindemittel an. Der Auftrag
der pigmentierten Grundierung wurde nach Zwischen-
trocknung viermal wiederholt. Die Gesamtauftragsmen-
ge lag bei ca. 25 g flissig/m2. Nach einem weiteren
Primerauftrag (Auftragsmenge: ca. 10 g flissig/im2) er-
folgte der Dekordruck im Tiefdruckverfahren.

[0074] Nach dem Dekordruck zeigten sich Fehlstellen,
die durch eine ungleichmaRige Grundierung hervorge-
rufen worden waren. Sie konnten insbesondere im vor-
deren und hinteren Bereich der Platte in Vorschubrich-
tung beobachtet werden. In diesen Fehlstellen konnte
bei Betrachtung unter dem Mikroskop die nicht durch
Druckfarbe abgedeckte Grundierung beobachtet wer-
den. Zur Eliminierung dieser Fehlstellen wurde hinter der
Plattenvereinzelung eine Befeuchtung der betroffenen
Plattenteile z. B. mit einem Rotor Spray System der Fa.
Ahlbrandt vorgenommen. Die "Auftragsmenge" lag bei
ca. 3,5 g Wasserdampf pro Quadratmeter. Die Tropf-
chengrofle lag bei ca. 30 um. Die Steuerung des Klap-
pensystems an der Befeuchtungsanlage erfolgte durch
Fotozellen.

[0075] Die Holzfaserplatten zeigten nach dem Bedru-
cken weniger Fehlstellen (weniger unbedruckte Berei-
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che) und diese auch weniger stark ausgepragt als bei
der Standardplatte. Eine Auswertung der Fehlstellen mit
Hilfe einer Software sollte das visuell erhaltene Ergebnis
bestatigen. Als Ergebnis wurde erhalten, dass der pro-
zentuale Anteil des unbedruckten Bereichs bei der Stan-
dardplatte bei 7,17 % lag. Bei der befeuchteten Holzfa-
serplatte lag der unbedruckte Bereich bei nur noch 6,18
%.

[0076] Dies ist Uberraschend, da beim Reinigungs-
schliff die zuvor befeuchteten Oberflachen wieder abge-
schliffen werden und die Einwirkzeit des Wassernebels
auf die Plattenoberflache lediglich bei ca. 5 Sekunden
liegt.

[0077] Beieinem weiteren Versuch wurde die gleiche
Wassermenge nach dem Schleifen aufgebracht. Dabei
wurde eine unbedruckte Flache von 9,71 % ermittelt. In-
soweit ist das Befeuchten vor dem Schleifen Uberra-
schend effektiv.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte,
insbesondere einer mit einer Dekorschicht versehe-
nen Holzwerkstoffplatte,
umfassend die Schritte

- Bereitstellen von mindestens einer Holzfaser-
tragerplatte,

- Befeuchten von zumindest einem Abschnitt ei-
ner Oberflache der mindestens einen Holzfaser-
tragerplatte mit wasserhaltigem Dampf, wobei
der wasserhaltige Dampf in einer Menge zwi-
schen 1 bis 10 g/m2 aufgetragen wird;

- Schleifen der zumindest abschnittsweise be-
feuchteten Oberflache der Holzfasertragerplat-
te, und

- Auftragen von mindestens einer Dekorschicht
auf die zumindest abschnittweise befeuchtete
und geschliffene Oberflache der Holzfasertra-
gerplatte.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zum zumindest abschnittswei-
sen Befeuchten der Oberflache der Holzfasertrager-
platte verwendete wasserhaltige Dampfaus mindes-
tens 95%), bevorzugt aus mindestens 98%, insbe-
sondere bevorzugt zu 100% aus Wasser besteht.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der zum zumindest abschnitts-
weisen Befeuchten der Oberflache der Holzfasertra-
gerplatte verwendete wasserhaltige Dampf eine
TropfchengréRe zwischen 5 und 50 um, bevorzugt
10 und 40 um, insbesondere bevorzugt zwischen 20
und 30 um aufweist,

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass der zum zu-
mindest abschnittsweisen Befeuchten der Oberfla-
che der Holzfasertragerplatte verwendete wasser-
haltige Dampfin einer Menge zwischen 2 bis 8 g/m2,
insbesondere bevorzugt 3 bis 5 g/m2 aufgetragen
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem
Schritt des Befeuchtens die zumindest abschnitts-
weise befeuchtete Oberflaiche der Holzfasertrager-
platte zumindest teilweise getrocknet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass auf die zumin-
dest teilweise befeuchtete und geschliffene Oberfla-
che der Holzfasertragerplatte mindestens eine Harz-
schicht aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf die mindestens eine Harzschicht
mindestens eine Grundierungsschicht aufgetragen
wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf die mindestens eine Grundie-
rungsschicht mindestens eine Primerschicht aufge-
tragen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die mindes-
tens eine Dekorschicht im Tiefdruckverfahren oder
Digitaldruckverfahren aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf die mindestens eine Dekor-
schichtmindestens eine VerschleilRschicht aufgetra-
gen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die mindes-
tens eine Holzfasertragerplatte ausgewahlt ist aus
der Gruppe enthaltend Spanplatten, hochdichte
Holzfaserplatte (HDF), mitteldichte Holzfaserplatte
(MDF), OSB-Platte und WPC-Platte.

Vorrichtung zur Durchfiihrung eines Verfahrens
nach mindestens einem der vorhergehenden An-
spriiche umfassend

- mindestens eine Vorrichtung zum Befeuchten
von zumindest einem Abschnitt einer Oberfla-
che der mindestens einen Holzfasertragerplatte
mit wasserhaltigen Dampf,

- mindestens eine Schleifvorrichtung zum
Schleifen der zumindest abschnittsweisen be-
feuchteten Oberflache der Holzfasertragerplat-
te, die in Verarbeitungsrichtung nach der Be-
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feuchtungsvorrichtung angeordnet ist, und

- mindestens eine Vorrichtung zum Auftragen
von mindestens einer Dekorschicht auf die zu-
mindest abschnittweise befeuchtete Oberflache
der Holzfasertragerplatte

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Befeuchtungsvorrichtung als
Spruhvorrichtung ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 12 oder 13, gekenn-
zeichnet durch mindestens eine Vorrichtung zum
Auftragen von mindestens einer Grundierungs-
schicht.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 12 bis 14,
gekennzeichnet durch mindestens eine Vorrich-
tung zum Auftragen der Dekorschicht.

Claims

Process for the production of a wooden board, in
particular of a wooden board provided with a deco-
rative layer,

comprising the following steps:

- provision of at least one supportive wood-fibre
board,

- moistening of at least one section of a surface
of the at least one supportive wood-fibre board
with water-containing vapour, where the quan-
tity applied of the water-containing vapour is
from 1 to 10 g/m?;

- grinding of the at least sectionally moistened
surface of the supportive wood-fibre board, and
- application of at least one decorative layer to
the at least sectionally moistened and ground
surface of the supportive wood-fibre board.

Process according to Claim 1, characterized in that
the water-containing vapour used for the atleast sec-
tional moistening of the surface of the supportive
wood-fibre board is composed of at least 95% of wa-
ter, preferably at least 98%, with particular prefer-
ence 100%.

Process according to Claim 1 or 2, characterized
in that the droplet size of the water-containing va-
pour used for the at least sectional moistening of the
surface of the supportive wood-fibre board is from 5
to 50 wm, preferably from 10 to 40 pm, with particular
preference from 20 to 30 pm.

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that the quantity applied of the wa-
ter-containing vapour used for the at least sectional
moistening of the surface of the supportive wood-
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fibre board is from 2 to 8 g/m2, with particular pref-
erence from 3 to 5 g/mZ2.

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that after the moistening step the
at least sectionally moistened surface of the support-
ive wood-fibre board is at least to some extent dried.

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that at least one resin layer is ap-
plied to the at least to some extent moistened and
ground surface of the supportive wood-fibre board.

Process according to Claim 6, characterized in that
at least one basecoat layer is applied to the at least
one resin layer.

Process according to Claim 7, characterized in that
at least one primer layer is applied to the at leastone
basecoat layer.

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that the at least one decorative
layer is applied by the intaglio printing process or
digital printing process.

Process according to Claim 9, characterized in that
at least one wear layer is applied to the at least one
decorative layer.

Process according to any of the preceding claims,
characterized in that the at least one supportive
wood-fibre board is selected from the group com-
prising chipboard, high-density fibreboard (HDF),
medium-density fibreboard (MDF), OSB and WPC
board.

Device for carrying out a process according to at
least one of the preceding claims, comprising

- atleast one device for the moistening of at least
one section of a surface of the at least one sup-
portive wood-fibre board with water-containing
vapour,

- at least one grinding device for the grinding of
the at least sectionally moistened surface of the
supportive wood-fibre board, arranged after the
moistening device in the direction of processing,
and

- atleast one device for the application of at least
one decorative layer to the at least sectionally
moistened surface of the supportive wood-fibre
board.

Device according to Claim 12, characterized in that
the moistening device takes the form of a spray de-
vice.
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Device according to Claim 12 or 13, characterized
by at least one device for the application of at least
one basecoat layer.

Device according to any of Claims 12 to 14, char-
acterized by at least one device for the application
of the decorative layer.

Revendications

Procédé pour la fabrication d’'un panneau en maté-
riau a base de bois, en particulier d'un panneau en
matériau a base de bois pourvu d’une couche déco-
rative, comprenant les étapes de

- mise a disposition d’au moins un panneau sup-
port en fibres de bois,

- humidification au moins en partie d’une surface
dudit au moins un panneau support en fibres de
bois par de la vapeur contenant de 'eau, la va-
peur contenant de I'eau étant appliquée en une
quantité entre 1 et 10 g/m?2 ;

- pongage de la surface au moins humidifiée en
partie du panneau support en fibres de bois et
- application d’au moins une couche décorative
sur la surface au moins humidifiée en partie et
poncée du panneau support en fibres de bois.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que la vapeur contenant de I'eau utilisée pour I'hu-
midification au moins en partie de la surface du pan-
neau support en fibres de bois est constituée par au
moins 95%, de préférence par au moins 98%, en
particulier de préférence par 100% d’eau.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la vapeur contenant de I'eau utilisée pour
'humidification au moins en partie de la surface du
panneau support en fibres de bois présente une
grosseur de goutte entre 5 et 50 wm, de préférence
entre 10 et 40 wm, en particulier de préférence entre
20 et 30 pm.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la vapeur con-
tenantde I'’eau utilisée pour 'humidification au moins
en partie de la surface du panneau support en fibres
de bois est appliquée en une quantité de 2 a 8 g/m2,
en particulier de préférence de 3 a 5 g/m2.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’apres I'étape
d’humidification, la surface au moins humidifiée en
partie du panneau support en fibres de bois est au
moins partiellement séchée.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
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précédentes, caractérisé en ce qu’au moins une
couche de résine est appliquée sur la surface au
moins humidifiée et poncée du panneau support en
fibres de bois.

Procédé selon larevendication 6, caractérisé en ce
qu’au moins une couche de fond est appliquée sur
ladite au moins une couche de résine.

Procédé selon larevendication 7, caractérisé en ce
qu’au moins une couche d’apprét est appliquée sur
ladite au moins une couche de fond.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ladite au moins
une couche décorative est appliquée par un procédé
d’impression en creux ou un procédé d’impression
numérique.

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
qu’au moins une couche d’'usure est appliquée sur
ladite au moins une couche décorative.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que ledit au moins
un panneau support en fibres de bois est choisi dans
le groupe contenant les panneaux d’agglomeéré, les
panneaux en fibres de bois haute densité (HDF), les
panneaux en fibres de bois moyenne densité (MDF),
les panneaux en OSB (a particules orientées) et les
panneaux en WPC (en composite bois-plastique).

Dispositif pour la réalisation d’'un procédé selon au
moins I'une quelconque des revendications précé-
dentes, comprenant

- au moins undispositif pour I'humidification d’au
moins une partie d’'une surface dudit au moins
un panneau support en fibres de bois par de la
vapeur contenant de 'eau,

- au moins un dispositif de pongage pour le pon-
cage de la surface au moins humidifiée en partie
du panneau support en fibres de bois, qui est
disposé, dans le sens du traitement, en aval du
dispositif d’humidification et

- au moins un dispositif pour I'application d’au
moins une couche décorative sur la surface au
moins humidifiée en partie du panneau support
en fibres de bois.

Dispositif selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le dispositif d’humidification est congu sous
forme de dispositif de pulvérisation.

Dispositif selon la revendication 12 ou 13, caracté-
risé par au moins un dispositif pour I'application d’au
moins une couche de fond.
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15. Dispositif selon 'une quelconque des revendications
12 a 14, caractérisé par au moins un dispositif pour
I'application de la couche décorative.
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