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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES DEKORPANEELS

(57) Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Dekoipaneels, aufweisend die Ver-
fahrensschritte:
a) Bereitstellen eines plattenförmigen Trägers (110);
b) Aufbringen einer Harzschicht (120) auf den plattenför-
migen Träger (110);
c) Aufbringen einer bedruckten oder unbedruckten Pa-
pier- oder Vliesschicht (130) auf den plattenförmigen Trä-
ger (110);
d) Kalandrieren des entstandenen Schichtenaufbaus,
insbesondere bei einer Temperatur zwischen ≥ 40° und
≤ 250°C, und
e) Aufbringen wenigstens einer Harzzusammensetzung

(140); oder
f) Aufbringen eines Harz-imprägnierten Overlays (150),
dadurch gekennzeichnet, dass
- die in Verfahrensschritt e) aufgebrachte Harzzusam-
mensetzung (140) oder ein Imprägniermittel des in Ver-
fahrensschritt f) aufgebrachten Harz-imprägnierten
Overlays (150)ein Siloxan, insbesondere ein Polysilo-
xan, aufweist, und/oder
- dass die in Verfahrensschritt e) aufgebrachte Harzzu-
sammensetzung oder ein Imprägniermittel des in Ver-
fahrensschritt f) aufgebrachte.

Ein vorbeschriebenes Verfahren erlaubt einen redu-
zierten Energieeinsatz.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Dekorpaneels. Darüber hinaus be-
trifft die vorliegende Erfindung ein Dekorpaneel, welches
nach einem derartigen Verfahren hergestellt ist.
[0002] Dekorpaneele werden vielfach als Laminate
hergestellt, bei welchen auf eine Trägerplatte ein mit ei-
nem gewünschten Dekor vorbedrucktes Dekorpapier
aufgebracht wird, auf welches dann wiederum ein soge-
nanntes Overlay aufgebracht wird. Vielfach ist es vorge-
sehen, dass in einen derartigen Schichtaufbau eine mit
dem Dekor übereinstimmende Oberflächenstrukturie-
rung eingebracht ist. Das Einpressen der Struktur wie
auch das Verbinden der einzelnen Schichten des Lami-
nats wird dabei realisiert unter Verwendung von Pressen,
sei es mittels kontinuierlich arbeitender Pressen oder mit-
tels Kurztaktpressen.
[0003] Das Dokument EP 2 164 700 A1 beschreibt bei-
spielsweise eine laminierte Dekorplatte mit einem Kern
aus einem Faser- oder Spanwerkstoff, auf mindestens
einer Seite des Kerns einer harzhaltigen Zwischen-
schicht, einer nicht mit Harz imprägnierten Dekorschicht
mit einer grafischen Abbildung der Oberfläche eines imi-
tierten Werkstoffs und einer transparenten Deckschicht,
in welche die reliefartige Nachbildung der Oberflächen-
struktur des imitierten Werkstoffs eingeprägt ist.
[0004] Obwohl mit vielen Vorteilen behaftet, können
derartige Verfahren noch weiteres Verbesserungspoten-
tial bieten.
[0005] Dies berücksichtigend ist es die Aufgabe der
vorliegenden Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung
eines Dekorpaneels anzugeben, welches wenigstens ein
aus dem Stand der Technik bekanntes Problem zumin-
dest teilweise zu überwinden vermag. Darüber hinaus ist
es die Aufgabe der Erfindung, ein entsprechend herge-
stelltes Dekorpaneel anzugeben.
[0006] Gelöst wir diese Aufgabe durch ein Verfahren
gemäß Anspruch 1 sowie ein Dekorpaneel gemäß An-
spruch 15. Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung
sind in den abhängigen Ansprüchen, der weiteren Be-
schreibung und in den Figuren angegeben, wobei die
weiteren beschriebenen Merkmale einzeln oder in einer
beliebigen Kombination ein Bestandteil der Erfindung
sein können, insoweit sich aus dem Kontext nicht explizit
das Gegenteil ergibt.
[0007] Erfindungsgemäß wird vorgeschlagen ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Dekorpaneels, aufweisend
die Verfahrensschritte:

a) Bereitstellen eines plattenförmigen Trägers;
b) Aufbringen einer Harzschicht auf den plattenför-
migen Träger;
c) Aufbringen einer bedruckten oder unbedruckten
Papier- oder Vliesschicht auf den plattenförmigen
Träger;
d) Kalandrieren des entstandenen Schichtenauf-
baus, insbesondere bei einer Temperatur zwischen

≥ 40° und ≤ 250°C, und
e) Aufbringen wenigstens einer Harzzusammenset-
zung; oder
f) Aufbringen eines Harz-imprägnierten Overlays,

dadurch gekennzeichnet, dass
die in Verfahrensschutt e) aufgebrachte Harzzusammen-
setzung oder ein Imprägniermittel des in Verfahrens-
schritt f) aufgebrachten Harz-imprägnierten Overlays ein
Siloxan, insbesondere ein Polysiloxan, aufweist
und/oder dass die in Verfahrensschritt e) aufgebrachte
Harzzusammensetzung oder das in Verfahrensschutt f)
aufgebrachte Harz-imprägnierte Overlay mit einem Silo-
xan benetzt wird, insbesondere nach einem Aufbringen
des Overlays.
[0008] Ein derartiges Verfahren kann das Herstellen
eines Dekorpaneels mit reduziertem Energieeinsatz er-
lauben.
[0009] Unter dem Begriff Dekorpaneel sind im Sinne
der Erfindung Wand-, Decken-, Tür-, oder Bodenpaneele
zu verstehen, welche ein auf eine Trägerplatte aufge-
brachtes Dekor aufweisen. Dekorpaneele werden dabei
in vielfältiger Weise sowohl im Bereich des Innenaus-
baus von Räumen, als auch zur dekorativen Verkleidung
von Bauten, beispielsweise im Messebau verwendet. Ei-
ne der häufigsten Einsatzbereiche von Dekorpaneelen
ist deren Nutzung als Fußbodenbelag. Die Dekorpaneele
weisen dabei vielfach ein Dekor auf, welches einen Na-
turwerkstoff nachempfinden soll.
[0010] Beispiele für solche nachempfundenen Natur-
werkstoffe sind Holzart wie z.B. Ahorn, Eiche, Birke, Kir-
sche, Esche, Nussbaum, Kastanie, Wenge oder auch
exotische Hölzer wie Panga-Panga, Mahagoni, Bambus
und Bubinga. Darüber hinaus werden vielfach Natur-
werkstoffe wie Steinoberflächen oder Keramikoberflä-
chen nachempfunden.
[0011] Unter dem Begriff "Direktdruck" wird im Sinne
der Erfindung das Aufbringen eines Dekors auf eine auf
dem Träger aufgebrachte nicht oder nur teilweise be-
druckte Faserwerkstoffschicht verstanden. Entgegen
der konventionellen Verfahren, bei welchen auf einen
Träger eine zuvor mit einem gewünschten Dekor be-
druckte Dekorschicht aufgebracht wird, was erfindungs-
gemäß umfasst sein kann, erfolgt beim Direktdruck das
Aufdrucken des Dekors unmittelbar im Zuge der Ober-
flächenbeschichtung bzw. der Paneel-Herstellung. Da-
bei können unterschiedliche Drucktechniken, wie bei-
spielsweise Flexo-Druck, Offset-Druck oder Siebdruck
zum Einsatz gelangen. Insbesondere können dabei Di-
gitaldrucktechniken, wie beispielsweise Inkjet-Verfahren
oder Laserdruck-Verfahren eingesetzt werden.
[0012] Im Sinne der Erfindung sind unter dem Begriff
Faserwerkstoffe Materialien wie z.B. Papier und Vliese
auf Basis pflanzlicher, tierische, mineralischer oder auch
künstlicher Fasern zu verstehen, ebenso wie Pappen.
Beispiele für Faserwerkstoffe aus pflanzlichen Fasern
sind neben Papieren und Vliesen aus Zellstofffasern,
Platten aus Biomasse wie Stroh, Maisstroh, Bambus,
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Laub, Algenextrakte, Hanf, Baumwolle oder Ölpalmen-
fasern. Beispiele für tierische Faserwerkstoffe sind ke-
ratinbasierte Materialien wie z.B. Wolle oder Rosshaar.
Beispiele für mineralische Faserwerkstoffe sind aus Mi-
neralwolle oder Glaswolle.
[0013] Der gemäß Verfahrensschritt a) bereitgestellte
Träger kann in an sich bekannter Weise für die Herstel-
lung von Dekorpaneelen ausgestaltet sein. In Abhängig-
keit des gewünschten Einsatzbereiches der Dekorpa-
neele kann der Träger aus unterschiedlichen Materialen
gefertigt sein. Insbesondere kann dabei das Material des
Trägers in Abhängigkeit des Einsatzbereichs gewählt
sein. So kann der Träger beispielsweise aus einem Holz-
werkstoff bestehen beziehungsweise diesen aufweisen,
sofern das Dekorpaneel keiner übermäßigen Feuchtig-
keit oder Witterungsbedingungen ausgesetzt ist. Soll das
Paneel hingegen z.B. in Feuchträumen oder im Außen-
bereich eingesetzt werden, kann der Träger beispiels-
weise aus einem Kunststoff bestehen oder diesen auf-
weisen.
[0014] Holzwerkstoffe im Sinne der Erfindung sind da-
bei neben Vollholzwerkstoffen auch Materialien wie z.B.
Brettsperrholz, Brettschichtholz, Stabsperrholz, Funier-
sperrholz, Furnierschichtholz, Funierstreifenholz und
Biegesperrholz. Darüber hinaus sind unter Holzwerkstof-
fen im Sinne der Erfindung auch Holzspanwerkstoffe wie
z.B. Spanpressplatten, Strangpressplatten, Grobspan-
platten (Oriented Structural Board, OSB) und Spanstrei-
fenholz sowie auch Holzfaserwerkstoffe wie z.B. Holzfa-
serdämmplatten (HFD), mittelharte und harte Faserplat-
ten (MB, HFH), sowie insbesondere mitteldichte Faser-
platten (MDF) und hochdichte Faserplatten (HDF) zu ver-
stehen. Auch moderne Holzwerkstoffe wie Holz-Poly-
mer-Werkstoffe (Wood Plastic Composite, WPC), Sand-
wichplatten aus einem leichten Kernmaterial wie
Schaumstoff, Hartschaum oder Papierwaben und einer
darauf aufgebrachten Holzschicht, sowie mineralisch,
z.B. mit Zement, gebundene Holzspanplatten bilden
Holzwerkstoffe im Sinne der Erfindung. Auch Kork stellt
dabei einen Holzwerkstoff im Sinne der Erfindung dar.
[0015] Weiterhin wird gemäß Verfahrensschritt b) eine
Harzschicht auf den plattenförmigen Träger aufgebracht.
Dabei kann das vorliegende Verfahren ausgeführt wer-
den, indem die Harzschicht gemäß Verfahrensschritt b)
in einer Ausgestaltung unmittelbar aufgebracht wird auf
den gemäß Verfahrensschritt a) bereitgestellten Träger.
Ein Aufbringen kann dabei in an sich bekannter Weise
realisiert werden etwa durch Gießvorrichtungen oder
durch das Verwenden von Auftragswalzen. Die Harzzu-
sammensetzung kann beispielsweise mit einer Auftrags-
menge zwischen ≥5 g/m2 und ≤50 g/m2, vorzugsweise
≥10 g/m2 und ≤40 g/m2 aufgetragen werden. Gemäß ei-
ner weiteren Ausgestaltung kann die Harzzusammen-
setzung, beispielsweise die gleiche Harzzusammenset-
zung, dabei auch in wenigstens zwei Auftragungsstufen
aufgetragen werden. Besonders bevorzugt wird die Auf-
tragsmenge der Harzzusammensetzung dabei so ge-
wählt, dass das im anschließenden Schritt c) aufgebrach-

te Papier oder Vlies nicht vollständig mit der Harzzusam-
mensetzung durchtränkt beziehungsweise nicht imprä-
gniert wird. Dazu kann es beispielsweise auch vorgese-
hen sein, dass die Harzzusammensetzung in Schritt b)
mit einer kinematischen Viskosität, die einer Auslaufzeit
zwischen ≥ 10 s und ≤ 40s aus einem Norm-Auslaufbe-
cher (gemessen gemäß DIN 53211) entspricht, aufge-
tragen wird.
[0016] Zur Aufbringung der Harzschicht in Schritt b)
kann es vorzugsweise vorgesehen sein, dass eine Harz-
zusammensetzung aufgebracht wird, welche als Harz-
komponente wenigstens eine Verbindung ausgewählt
aus der Gruppe bestehend aus Melaminharz, Formalde-
hydharz, Harnstoffharz, Phenolharz, Epoxidharz, unge-
sättigtes Polyesterharz, Diallylphthalat oder Mischungen
dieser aufweist.
[0017] Anschließend wird gemäß Verfahrensschritt c)
eine Papier- oder Vliesschicht auf den plattenförmigen
Träger beziehungsweise auf die Harzschicht aufge-
bracht. Dabei kann es vorgesehen sein, dass in Schritt
c) ein Papier oder Vlies aufgebracht wird mit einer Gram-
matur zwischen ≥15 g/m2 und ≤80 g/m2, vorzugsweise
zwischen ≥40 g/m2 und ≤70 g/m2. Dies kann beispiels-
weise über geeignete Zuführwalzen realisierbar sein,
welche das Papier oder Vlies derart führen, dass es auf
dem Träger angeordnet wird. Das Dekorpapier kann bei-
spielsweise nicht mit einem Harz imprägniert sein.
[0018] Die Papier- oder Vliesschicht kann bereits be-
druckt sein, also etwa bereits ein Dekor oder einen Teil
desselben aufweisen, oder die Papier- oder Vliesschicht
kann unbedruckt sein. Ferner kann es vorgesehen sein,
insbesondere in Abhängigkeit des gewählten Dekors,
dass die Papier- oder Vliesschicht weiß ist oder eine be-
stimmte Färbung aufweist, wie etwa eine gelbliche oder
bräunliche Färbung. Zusätzlich oder alternativ kann die
Papier- oder Vliesschicht im weiteren Verfahren bedruckt
werden, wie dies nachfolgend beschrieben ist.
[0019] Gemäß Verfahrensschritt d) fügt sich ein Ka-
landrieren des entstandenen Schichtenaufbaus an, ins-
besondere bei einer Temperatur zwischen ≥ 40° und ≤
250°C. Dieser Schritt dient einer ersten Laminierung des
entstandenen Schichtaufbaus und kann dabei in an sich
grundsätzlich bekannter Weise erfolgen durch das Ver-
fahren des Schichtaufbaus durch einen Kalanderwalzen
aufweisenden Kalander, welcher den Schichtaufbau in
geeigneter Weise mit Druck und/oder Wärme behandelt.
[0020] Anschließend umfasst das Verfahren gemäß
Verfahrensschritt e) das Aufbringen wenigstens einer
Harzzusammensetzung auf den zuvor ausgebildeten
Schichtaufbau oder gemäß Verfahrensschritt f) das Auf-
bringen eines Harz-imprägnierten Overlays auf den zu-
vor ausgebildeten Schichtaufbau. Diese Verfahrens-
schritte beschreiben somit, dass auf das Dekorpapier
entweder unmittelbar eine Harzschicht aufgebracht wird
(Vefahrensschritt e), oder dass auf das Dekorpapier ein
Overlay aufgebracht wird. Das Overlay ist in an sich be-
kannter Weise ein mit einem Harz imprägniertes Papier
oder Vliesstoff.
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[0021] Bezüglich des in Verfahrens schritt e) verwen-
deten Harzes beziehungsweise der aufgetragenen Harz-
zusammensetzung oder bezüglich des als Imprägnier-
mittel für das Overlay in Verfahrensschritt f) verwendeten
Harzes kann es vorgesehen sein, dass dieses ein Harz
aufweist, das ausgewählt ist aus Melaminharz, Formal-
dehydharz, Harnstoffharz, Phenolharz, Epoxidharz, un-
gesättigtes Polyesterharz, Diallylphthalat oder Mischun-
gen dieser aufweist. Dabei kann das Harz in der verwen-
deten Zusammensetzung beispielsweise in einem Anteil
von größer oder gleich 90 Gew.-%, etwa in einem Anteil
von größer oder gleich 95 Gew.-%, etwa größer oder
gleich 98 Gew.-%, vorliegen, wobei weitere Bestandteile
das Siloxan und gegebenenfalls enthaltene Additive, wie
etwa Hartstoffe, beispielsweise Korund, oder andere Zu-
schlagstoffe, wie nachstehend beschrieben, ausmachen
können. Hinsichtlich des Verfahrensschritts f) kann das
imprägnierte Overlay ein herkömmliches imprägniertes
Papier sein, wie dies dem Fachmann grundsätzlich be-
kannt ist.
[0022] Zur Ausbildung einer entsprechenden Harz-
schicht gemäß Verfahrensschritt e) kann die entspre-
chende Harzzusammensetzung in einer Konzentration
zwischen ≥ 10 g/m2 und ≤ 300 g/m2, vorzugsweise zwi-
schen ≥ 50 g/m2 und ≤ 250g/m2 aufgetragen werden.
Dabei kann die Auftragung beispielsweise mittels Wal-
zen, wie Gummiwalzen oder mittels Gießvorrichtungen
aufgetragen werden.
[0023] Wenigstens eine, beispielsweise sämtliche der
in Verfahrensschritt e) oder f) verwendeten Harzzusam-
mensetzungen können neben den zuvor genannten Be-
standteilen weiter Bestandteile bzw. Additive wie bei-
spielsweise Rheologiemittel zur Einstellung der Viskosi-
tät, Wasser, Fließverbesserer, Konservierungsmittel,
Tenside, Schaumverhinderer oder dergleichen enthal-
ten.
[0024] Die Harzzusammensetzung beziehungsweise
Harzschicht oder das Overlay dienen insbesondere als
Verschleißschicht zum Schützen des Dekorpaneels vor
mechanischer Beanspruchung und Feuchtigkeit, bei-
spielsweise. Zum Schutz des aufgebrachten Dekorpa-
piers ist somit durch Verfahrensschutt e) oder f) eine Ver-
schleiß- oder Deckschicht oberhalb der Dekorschicht
aufgebracht. Eine Verschleiß- und/oder Deckschicht im
Sinne der Erfindung ist eine als äußerer Abschluss auf-
gebrachte Schicht, welche insbesondere die Dekor-
schicht vor Abnutzung oder Beschädigung durch
Schmutz, Feuchtigkeitseinfluss oder mechanische Ein-
wirkungen, wie beispielsweise Abrieb, schützt.
[0025] Darüber hinaus dient diese Schicht zur Aufnah-
me einer insbesondere haptisch wahrnehmbaren Struk-
tur, um ein Vorlagenmaterial besonders gut imitieren zu
können. Bevorzugt ist hier eine Synchronpore, bei der
eine haptisch wahrnehmbare Struktur an das Dekor an-
gepasst ist. Dabei kann es vorgesehen sein, dass die
Trägerplatte bereits ein Dekor aufweist und eine Ausrich-
tung eines Presswerkzeugs zur Aufbringung der Struktur
und der Trägerplatte zueinander in Abhängigkeit mittels

der mittels optischer Verfahren erfassten Strukturierung
der Trägerplatte erfolgt. Zur Ausrichtung des Presswerk-
zeuges und der Trägerplatte zueinander kann es dabei
vorgesehen sein, dass eine zur Ausrichtung notwendige
Relativbewegung zwischen Presswerkzeug und Träger-
platte zueinander durch eine Verschiebung der Träger-
platte oder durch eine Verschiebung des Presswerk-
zeugs erfolgt.
[0026] Entsprechend kann es in einer Ausgestaltung
vorgesehen sein, dass das Verfahren weiterhin aus-
weist, im Anschluss an Verfahrensschritt e) oder im An-
schluss an Verfahrensschritt f), den weiteren Verfahrens-
schritt g): Pressen des entstandenen Schichtaufbaus,
insbesondere unter Strukturierung der Deckschicht. In
diesem Verfahrensschritt wird somit der zuvor erzeugte
Schichtaufbau verpresst und zu einem verpressten De-
korlaminat verarbeitet. Insbesondere kann, insbesonde-
re um eine Struktur in die oberste Schicht einzubringen,
also die in Verfahrensschritt e) aufgebrachte Harzschicht
oder in das Overlay, ein strukturiertes Pressmittel ver-
wendet werden.
[0027] Dabei kann es bevorzugt in Anschluss an Ver-
fahrensschritt e), aber auch in Anschluss an Verfahrens-
schritt f) vorgesehen sein, dass das Pressen erfolgt und
Verwendung eines kontinuierlichen Pressmittels, wie et-
wa einer Zweibandpresse. Bevorzugt in Anschluss an
Verfahrensschritt f), aber auch in Anschluss an Verfah-
rensschritt e), kann es bevorzugt sein, wenn das Pressen
erfolgt unter Verwendung eines diskontinuierlich arbei-
tenden Pressmittels, wie etwa unter Verwendung einer
Kurztaktpresse (KT-Presse). Unabhängig von dem ver-
wendeten Pressmittel kann es von Vorteil sein, wenn die
eingepresste Struktur in Übereinstimmung mit dem De-
kor eingebracht wird und somit als Synchronpore aus-
gestaltet ist, wie dies vorstehend beschrieben ist. Das
Pressmittel, wie etwa ein Pressblech oder ein Press-
band, kann aus einem Metall, wie etwa aus Stahl, aus-
gebildet sein. Beispielsweise kann ein chromierter Stahl
verwendet werden.
[0028] Bezüglich der verwendeten Pressparameter
können die Folgenden vorteilhaft verwendet werden. Die
auf den zu verpressenden Träger wirkende Temperatur,
also etwa die Temperatur des Pressblechs oder des
Pressbands, kann etwa bei in einem Bereich von ≥ 150°C
bis ≤ 230°C liegen und die auf den Träger wirkende
Presskraft kann etwa bei ≥ 100 N/cm2 bis ≤ 800 N/cm2

liegen. Die Pressdauer kann unter Verwendung einer
Kurztaktpresse etwa bei ≥ 8s bis ≤ 25s liegen. Unter Ver-
wendung einer Zweibandpresse kann beispielsweise ei-
ne 3m lange Presszone vorliegen und der Träger mit
einer Geschwindigkeit von ≥ 5 m/min bis ≤ 40 m/min,
bevorzugt ≥ 12 m/min bis ≤ 30 m/min durch die Presszone
geführt werden kann, was zu beispielhaften Pressdauern
von ca. ≥ 4s bis ≤ 36s führen kann.
[0029] Bei einem vorstehend beschriebenen Verfah-
ren ist es bezüglich der Verfahrensschritte e) und f) vor-
gesehen, dass die in Verfahrensschritt e) aufgebrachte
Harzzusammensetzung oder ein Imprägniermittel des in
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Verfahrensschutt f) aufgebrachten Harz-imprägnierten
Overlays ein Siloxan, insbesondere ein Polysiloxan, auf-
weist. Alternativ oder zusätzlich kann es vorgesehen
sein, dass die in Verfahrensschritt e) aufgebrachte Harz-
zusammensetzung oder das in Verfahrensschritt f) auf-
gebrachte Harz-imprägnierte Overlay mit einem Siloxan
benetzt wird, insbesondere vor dem Einlaufen in eine
Presse für einen Pressvorgang gemäß Verfahrensschritt
g).
[0030] Insbesondere das Vorsehen eines Siloxans in
dem Harz der Harzschicht beziehungsweise in der als
Imprägniermittel dienenden Harzflotte oder auch das Be-
netzen des Laminats vor dem Eintritt in die entsprechen-
de Presse kann gegenüber den Lösungen aus dem
Stand der Technik signifikante Vorteile aufweisen.
[0031] So hat sich in überraschender Weise heraus-
gestellt, dass das Siloxan einen positiven Effekt auf das
Trennverhalten des Pressmittels von dem gepressten
Laminat aufweist. Dies kann gleichermaßen gelten für
das Pressband einer kontinuierlichen Presseinrichtung,
wie etwa einer Doppelbandpresse, wie auch für ein
Pressblech einer diskontinuierlich arbeitenden Presse.
Als letztere kann etwa eine Kurztaktpresse genannt wer-
den.
[0032] Durch das Vorsehen des Siloxans kann es so-
mit erreicht werden, dass nach einem Pressen ein ver-
gleichsweise einfaches Lösen des Pressmittels von dem
Laminat erfolgt. In überraschender Weise führt dies zu
einer signifikant gesteigerten Wirtschaftlichkeit des vor-
beschriebenen Verfahrens zum Herstellen eines deko-
rativen Laminats, welches auch als Dekorpaneel be-
zeichnet werden kann.
[0033] Denn bei der Verwendung einer kontinuierlich
arbeitenden Presse, wie etwa einer Zweibandpresse, hat
es sich herausgestellt, dass die Pressmittel deutlich we-
niger geheizt werden müssen, verglichen zu dem Einsatz
eines Harzes ohne das Siloxan. Im Detail ist es beispiels-
weise möglich, die Temperaturen der Umlauftrommeln
des Pressbandes um 10°C zu senken, verglichen mit ei-
nem siloxanfreien Harz. Dies ermöglicht eine signifikante
Energieeinsparung und dadurch eine signifikante Stei-
gerung der Wirtschaftlichkeit des vorbeschriebenen Ver-
fahrens.
[0034] Bezüglich der Verwendung einer diskontinuier-
lich arbeitenden Presse konnte überraschender Weise
gefunden werden, dass die Pressdauer gesenkt werden
kann. Beispielhaft konnte eine Pressdauer von ehemals
17 Sekunden bei Verwendung eines siloxanfreien Har-
zes bei gegebenen Bedingungen auf nur noch 13 Se-
kunden bei dem vorbeschriebenen Verfahren gesenkt
werden. Auch dies zeigt, dass neben einem verbesserten
Trenneffekt die Wirtschaftlichkeit stark gesteigert werden
konnte.
[0035] Dabei kann durch das Einfügen des Siloxans in
die Harzzusammensetzung es erreicht werden, dass ein
entsprechender Trenneffekt auch bei vergleichsweise
tief eingepressten Strukturen ermöglicht wird, da das
Siloxan in der gesamten Harzschicht verteilt vorliegt.

Dies ist insbesondere ein signifikanter Vorteil gegenüber
dem Aufbringen eines Trennmittels auf ein Presswerk-
zeug, wobei letzteres als zusätzliche Maßnahme bei der
vorliegenden Erfindung ebenfalls möglich ist. Dabei kann
etwa das auch in die Harzzusammensetzung einge-
brachte Trennmittel verwendet werden. Dies hat den Vor-
teil, dass die Eigenschaften der Deckschicht dadurch
nicht oder nicht wesentlich verändert werden.
[0036] Neben den vorstehend beschriebenen Vortei-
len hat sich gezeigt, dass das Verwenden eines Siloxans
in der Harzschicht beziehungsweise in der Imprägnie-
rung des Overlays die meachnischen Eigenschaften der
entsprechenden Schicht verbessern kann. So können
die Stoßeigenschaften verbessert werden, was die Lang-
lebigkeit eines durch das vorbeschriebene Verfahren
hergestellten Laminats weiter verbessert werden kann.
[0037] Bezüglich des eingebrachten Siloxans kann es
von Vorteil sein, wenn die in Verfahrensschritt e) aufge-
brachte Harzzusammensetzung oder ein Imprägniermit-
tel des Harz-imprägnierten Overlays gemäß Verfahrens-
schritt f) ein Siloxan aufweist in einer Menge von > 0
Gew.-% bis ≤ 5 Gew.-%.
[0038] Dabei kann es bevorzugt sein, wenn das Silo-
xan vorliegt in einer Menge von beispielsweise in einer
Menge von > 0 Gew.-% bis ≤ 0,4 Gew.-%. In überra-
schender Weise hat sich gezeigt, dass insbesondere das
Verwenden eines Siloxans in dem vorbeschriebenen
Konzentrationsbereich eine signifikante Verbesserung in
dem Trenneffekt bewirken kann und so eine verbesserte
Wirtschaftlichkeit erlauben kann. Darüber hinaus wird es
durch das Verwenden eines Siloxans in dem vorbe-
schriebenen Konzentrationsbereich ermöglicht, dass
das Siloxan keinen oder zumindest keinen signifikanten
Einfluss auf die grundsätzliche Pressbarkeit und dabei
insbesondere das Einpressen von Strukturen in diese
Schicht aufweist, und ferner das optische Erscheinungs-
bild nicht oder zumindest nicht signifikant beeinflusst. Da-
durch kann das vorbeschriebene Verfahren insbesonde-
re in dieser Ausgestaltung problemlos in bestehende
Produktionslinien integriert werden.
[0039] Alternativ kann es von Vorteil sein, wenn die in
Verfahrensschutt e) aufgebrachte Harzzusammenset-
zung oder ein Imprägniermittel des Harz-imprägnierten
Overlays gemäß Verfahrensschritt f) ein Siloxan aufweist
in einer Menge von > 0,4 Gew.-% insbesondere bis ≤ 5
Gew.-%. In diesem vergleichsweise hohen Konzentrati-
onsbereich kann neben verbesserten Trenneigenschaf-
ten der Glanzgrad des erzeugten Laminats erhöht wer-
den. Dies bedeutet eine weitere signifikante Verbesse-
rung der Prozessparameter, da, etwa bei einer kontinu-
ierlich arbeitenden Presse, das Pressband eine signifi-
kant verlängerte Standzeit erreichen kann. Ein Wechsel
des Pressbandes kann somit über einen vergleichsweise
langen Zeitraum verschoben werden beziehungsweise
kann unter Umständen für einen gewählten Zeitraum ent-
fallen. Dies ermöglicht eine signifikante Zeit- bezie-
hungsweise Kostenersparnis.
[0040] Darüber hinaus wird es durch das Verwenden
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eines Siloxans auch in dem vorbeschriebenen Konzen-
trationsbereich ermöglicht, dass das Siloxan keinen oder
zumindest keinen signifikanten Einfluss auf die grund-
sätzliche Pressbarkeit und dabei insbesondere das Ein-
pressen von Strukturen in diese Schicht aufweist, und
ferner das optische Erscheinungsbild nicht oder zumin-
dest nicht signifikant beeinflusst wird. Dadurch kann das
vorbeschriebene Verfahren auch in dieser Ausgestal-
tung problemlos in bestehende Produktionslinien inte-
griert werden.
[0041] Für den Fall eines Benetzens des erzeugten
Schichtaufbaus vor der Presse können ebenfalls bereits
geringste Mengen ausreichen. Es hat sich gezeigt, dass
auch ein Aufbringen eines Siloxans es effektiv ermög-
licht, die vorbeschriebenen Vorteile bezüglich eines ver-
besserten Pressverhaltens und einer verbesserten Wirt-
schaftlichkeit zu erzielen. Dabei hat sich ferner heraus-
gestallt, dass die Optik des entstehenden Laminats nicht
oder zumindest nicht signifikant beeinflusst wird, so dass
auch diese Ausgestaltung problemlos in bestehende
Prozesse integrierbar sein kann.
[0042] Bezüglich des eingesetzten Siloxans kann es
ferner vorgesehen sein, dass das Siloxan eine Dichte
aufweist in einem Bereich von ≥ 0,5g/cm3 bis ≤ 1,5g/cm3,
etwa in einem Bereich von ≥ 0,75g/cm3 bis ≤ 1,2g/cm3,
beispielsweise bei ≥ 0,95g/cm3 bis ≤ 1,07g/cm3, etwa bei
1g/cm3. Der vorgenannte Wert kann sich dabei beziehen
auf eine Temperatur von 20°C durch gewöhnliches Ab-
messen des Gewichts bei eingestelltem Volumen oder
kann bestimmbar sein nach DIN 12790, ISO 387. Insbe-
sondere in dieser Ausgestaltung hat sich gezeigt, dass
die vorgenannten Eigenschaften betreffend ein verbes-
sertes Pressverhalten und eine verbesserte Wirtschaft-
lichkeit erzielbar sind und dabei ferner eine gute Verar-
beitbarkeit vor dem Pressen realisierbar ist. Insbeson-
dere kann das Harz mit einem derartigen Siloxan pro-
blemlos als eigenständige Schicht oder als Imprägnier-
mittel für ein Overlay verwendet werden.
[0043] Gleiches gilt dann, wenn das Siloxan eine Vis-
kosität aufweist in einem Bereich von ≥ 0,6mPas bis ≤
500.000 MPas, beispielsweise ≥ 0,6mPas bis ≤ 500
MPas, etwa ≥ 3,5mPas bis ≤ 100 MPas, etwa ≥ 3,5mPas
bis ≤ 50 MPas, wobei die vorgenannten Werte ermittelbar
sind nach Brookfield (DIN ISO 1652:2013-02). In dieser
Ausgestaltung liegt das Siloxan somit ölartig vor, was
ebenfalls die vorbeschriebenen Vorteile einer guten Ver-
arbeitbarkeit vor dem Pressen, wie vorstehend beschrie-
ben, gemeinsam mit einem verbesserten Pressverhalten
und einer verbesserten Wirtschaftlichkeit erlauben kann.
[0044] Insbesondere bei dem Vorsehen eines Poly-
siloxans kann es bezüglich der vorgenannten positiven
Eigenschaften von Vorteil sein, wenn das eingesetzte
Polysiloxan eine Molmase aufweist in einem Bereich von
≥162 g/mol bis ≤ 150.000 g/mol, etwa ermittelbar nach
DIN EN ISO 16014, etwa mittels DIN EN ISO 16014-5.
[0045] Beispielsweise kann es vorgesehen sein, wenn
das Siloxan in Form eines Silikonöls vorliegt.
[0046] Bezüglich eines Siloxans beziehungsweise Po-

lysiloxan kann dieses in an sich bekannter Weise da-
durch gekennzeichnet sein, dass es die allgemeine che-
mische Formel R3Si-[O-SiR2]n-O-SiR3 aufweist, wobei
R Wasserstoffatome oder Alkylgruppen sein können und
n 0 oder eine ganze Zahl sein kann.
[0047] Beispielhaft kann es bevorzugt sein, wenn das
Siloxan eine oder mehrere Siloxangruppen aufweist, und
etwa ein Polysiloxan ist und/oder ausgewählt ist aus ei-
nem Epoxysiloxan oder einem Polydimethylsiloxan oder
einem Cyclopentasiloxan, wobei ein Epoxysiloxan be-
vorzugt sein kann.
[0048] Es kann ferner vorgesehen sein, dass die in
Verfahrensschritt e) oder f) verwendete Harzzusammen-
setzung Hartstoffe, wie beispielsweise Titannitrid, Titan-
carbid, Siliciumnitrid, Siliciumcarbid, Borcarbid, Wolf-
ramcarbid, Tantalcarbid, Aluminiumoxid, wie etwa Ko-
rund, Zirconiumoxid oder Mischungen einer oder meh-
rere dieser aufweist. Diese Hartstoffe können insbeson-
dere dazu dienen, die Verschleißfestigkeit dieser Schicht
zu erhöhen. Dabei kann es vorgesehen sein, dass der
Hartstoff in einer Menge zwischen ≥ 5 Gew.-% und ≤ 40
Gew.-%, vorzugsweise zwischen ≥ 15 Gew.-% und ≤ 25
Gew.-% in der Harzzusammensetzung enthalten ist. Vor-
zugsweise weist der Hartstoff dabei einen mittleren Korn-
durchmesser zwischen 10 mm und 250 mm, weiter vor-
zugsweise zwischen 10mm und 100mm auf. Hierdurch
wird vorteilhafter Weise erreicht, dass die
Verschleißschichtzusammensetzung eine stabile Dis-
persion ausbildet.
[0049] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
kann es vorgesehen sein, dass der Hartstoff zum Zeit-
punkt des Auftrages der Verschleißschichtzusammen-
setzung nicht in der Zusammensetzung enthalten ist,
sondern als Partikel auf die aufgetragenen
Verschleißschichtzusammensetzung aufgestreut wird
und diese im Anschluss gehärtet beziehungsweise ge-
presst wird.
[0050] Gemäß einer weiter bevorzugten Ausgestal-
tung des Verfahrens wird vor dem Aufbringen der Harz-
schicht in Schritt b) ein Härter auf den plattenförmigen
Träger aufgebracht. Dabei wird weiter bevorzugt ein sau-
rer Härter, beispielsweise mit einem pH-Wert zwischen
≥ pH 0,5 und < pH 7, bevorzugt > pH 0,5 und ≤ pH 6, auf
den plattenförmigen Träger aufgebracht. Der Härter ist
reaktive gegenüber bzw. nimmt Einfluss auf die Aushär-
tungsreaktion der im Anschluss aufzubringenden Harz-
zusammensetzung, mit welcher eine Papier- oder Vlies-
schicht auf dem plattenförmigen Träger befestigt werden
soll.
[0051] Weiter kann es vorgesehen sein, dass nach
dem Auftrag des Härters vor dem Aufbringen der Harz-
schicht in Schritt b) auf den plattenförmigen Träger eine
Wärmebehandlung erfolgt, durch welcher die Tempera-
tur der Oberfläche des plattenförmigen Trägers erhöht
wird, vorzugsweise auf eine Temperatur zwischen ≥35°C
und ≤90°C. Eine solche Wärmebehandlung kann bei-
spielsweise mittel IR-Strahlern oder auch NIR-Strahlern
(Nah-Infrarot) erfolgen.
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[0052] In einer weiteren Ausgestaltung kann es bevor-
zugt sein, wenn die in Verfahrensschritt c) aufgebrachte
Papier- oder Vliesschicht, insbesondere vor dem Verfah-
rensschritt e) oder dem Verfahrensschritt f), bedruckt
wird. Dies kann der Fall sein, wenn ein unbedrucktes
Papier oder Vlies, ein bereits zumindest teilweise be-
drucktes oder unbedrucktes Papier oder Vlies verwendet
wird, oder auch wenn das Papier oder Vlies eine einheit-
liche Färbung aufweist, etwa zur Unterstützung der Wir-
kung beziehungsweise Originalität des zu druckenden
Dekors.
[0053] Dies kann insbesondere mittels geeigneter
Druckverfahren realisiert werden, wobei FlexoDruck,
Offset-Druck oder Siebdruckverfahren, als auch insbe-
sondere Digitaldrucktechniken, wie beispielsweise In-
kjet-Verfahren oder Laserdruck-Velfahren geeignet sein
können.
[0054] Bevorzugt wird zur Aufbringung der Dekor-
schicht mittels Direktdruckverfahren eine strahlungshärt-
bare Farbe und/oder Tinte eingesetzt. Strahlungshärtbar
bedeutet dabei im Sinne der Erfindung, dass die Farbe
und/oder Tinte mit elektromagnetischer Strahlung, wie
z.B. UV-Strahlung oder Elektronenstrahlung gehärtet
wird. Dabei kann es insbesondere vorgesehen sein, dass
die Farbe und/oder Tinte entsprechende strahlungs-
bzw. photoinduziert polymerisierende Bestandteile auf-
weist. Beispiele für geeignete Bestandteile sind Acrylate,
Epoxide oder cyclische Amine, wie z.B. Ethylenimin.
[0055] In dieser Ausgestaltung kann es bevorzugt
sein, wenn vor dem Bedrucken ein Druckuntergrund auf-
gebracht wird. Bezüglich des Druckuntergrunds kann es
vorgesehen sein, dass ein Harz verwendet wird, wobei
der Druckuntergrund beispielsweise ein Melaminharz
und/oder ein Harnstoffharz umfassen kann. Beispiels-
weise kann es vorgesehen sein, dass zwei harzhaltige
Lagen aufgetragen werden, von denen eine erste harz-
haltige Lage ein Gemisch aus Melaminharz und Harn-
stoffharz aufweist und wobei eine zweite harzhaltige La-
ge eine Anteil von Melaminharz im Harzanteil in einem
Bereich von ≥ 95Gew.-%, insbesondere ≥ 99Gew.-% auf-
weist. Vor dem Drucken kann der Druckuntergrund ge-
trocknet werden, insbesondere unter Verwendung von
Wärme auf eine Oberflächentemperatur zwischen ≥75°C
und ≤125 °C, vorzugsweise zwischen ≥80°C und ≤110
°C, insbesondere zwischen ≥90°C und ≤100 °C. Zur Er-
zeugung einer entsprechenden Oberflächentemperatur
sind beispielsweise IR-Strahler, NIR-Strahler, Düsen-
trockner oder vergleichbare Einrichtungen geeignet. An
die Wärmebehandlung kann sich eine UV-Bestrahlung
anschließen.
[0056] Gemäß einer Ausgestaltung des Verfahrens
kann auf der der Dekorseite gegenüberliegenden Seite
ein Gegenzug aufgebracht werden. Dabei ist es insbe-
sondere bevorzugt, dass der Gegenzug in einem ge-
meinsamen Kalandrierschritt mit den Papier oder Vlies
auf der Dekorseite aufgebracht wird.
[0057] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
kann es vorgesehen sein, dass ein Gegenzug erst nach

dem Aufbringen des Dekorbildes auf die der Dekor-
schicht gegenüberliegenden Seite des plattenförmigen
Trägers aufgebracht wird. Dabei kann es insbesondere
vorgesehen sein, dass der Gegenzug in einem gemein-
samen Arbeitsschritt mit der Aufbringung eines Overlays
als Deck- und/oder Verschleißschicht aufgebracht wird.
[0058] Insbesondere ist es jedoch im Rahmen der Er-
findung bevorzugt, wenn auf das Aufbringen eines Ge-
genzuges verzichtet wird. Es hat sich nämlich überra-
schender Weise gezeigt, dass mittels eines solchen Her-
stellungsverfahrens auf die Aufbringung eines Gegen-
zugs verzichtet werden kann, ohne dass ein Schüsseln
der Dekorplatte auftritt. Dies führt zu deutlichen ökono-
mischen Vorteilen, da zum einen auf den entsprechen-
den Arbeitsschritt verzichtet werden kann, zum anderen
entsprechende Materialeinsparungen resultieren.
[0059] Hinsichtlich weiterer technischer Merkmale
oder Vorteile des vorbeschriebenen Verfahrens wird auf
die nachfolgende Beschreibung des Dekorpaneels, die
Figuren und die Beschreibung der Figuren verwiesen,
und umgekehrt.
[0060] Darüber hinaus wird mit der vorliegenden Erfin-
dung ein Dekorpaneel vorgeschlagen, aufweisend einen
plattenförmigen Träger, eine auf den plattenförmigen
Träger aufgebrachte Harzschicht, eine auf die Harz-
schicht aufgebrachte Schicht aus Papier oder Vlies, und
eine auf die Schicht aus Papier oder Vlies aufgebrachte
Harzschicht oder ein auf die Schicht aus Papier oder
Vlies aufgebrachtes Harz-imprägniertes Overlay wobei
die auf die Schicht aus Papier oder Vlies aufgebrachte
Harzschicht oder das auf die Schicht aus Papier oder
Vlies aufgebrachte Harz-imprägniertes Overlay in der
Harzzusammensetzung ein Siloxan aufweist.
[0061] Insbesondere bezüglich des verwendeten be-
ziehungsweise vorgesehenen Siloxans wird auf die vor-
stehende Beschreibung des Verfahrens verwiesen.
[0062] Insbesondere ein derartiges beispielsweise di-
rekt bedrucktes Paneel kann die mit Bezug auf das Ver-
fahren beschriebenen Vorteile einer verbesserten Her-
stellbarkeit und Wirtschaftlichkeit und ferner eine gute
Stabilität aufweisen, wobei bezüglich der detaillierten
Vorteile und Merkmal auf die vorbeschriebenen Ausfüh-
rungen zu dem Verfahren verwiesen wird.
[0063] Dabei kann ein derartiges Paneel beispielswei-
se ferner den Vorteil bieten, dass ein besonders vorteil-
haft lagerbares Halbzeug beziehungsweise ein Zwi-
schenprodukt ermöglicht werden kann. Ein derartiges
Halbzeug kann dabei derart ausgeformt sein, dass es
wie vorstehend beschrieben ausgestaltet ist, jedoch
noch nicht durch eine Presse gelaufen und gepresst und
etwa strukturiert ist. Alternativ kann das Paneel bezie-
hungsweise das Laminat gepresst sein und dadurch eine
Struktur auf seiner Oberseite aufweisen.
[0064] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
des erfindungsgemäßen Dekorpaneels weist dieses auf
der der bedruckten Seite gegenüberliegenden Seite des
plattenförmigen Trägers einen Gegenzug auf. Es kann
jedoch weiter bevorzugt sein, dass auf der der bedruck-
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ten Seite gegenüberliegenden Seite des plattenförmigen
Trägers kein Gegenzug vorgesehen ist. Ein solches ge-
genzugfreies Paneel ist durch die Material- und Arbeits-
schrittersparnis insbesondere kostengünstiger herstell-
bar und bietet somit neben ökologischen Vorteilen der
Ressourcenschonung auch ökonomische Vorteile.
[0065] Gemäß einer weiteren Ausgestaltung der Erfin-
dung kann der plattenförmige Träger zumindest in einem
Randbereich eine Profilierung aufweisen. Dabei kann es
insbesondere vorgesehen sein, dass das Dekor auch im
Bereich der Profilierung aufgebracht ist, so dass die Pro-
filierung vor dem Aufbringen der Dekorschicht auf den
plattenförmigen Träger erfolgt. Alternativ oder Ergän-
zend kann eine Profilierung auch nach dem Aufbringen
der Dekorschicht erfolgen. Bei einer Profilierung im Sinne
der Erfindung ist es vorgesehen, dass mittels geeigneter
materialabhebender Werkzeuge zumindest in einen Teil
der Kanten des Dekorpaneels ein dekoratives und/oder
funktionales Profil eingebracht wird. Dabei ist unter ei-
nem funktionalen Profil beispielsweise die Einbringung
eines Nut- und/oder Federprofils in eine Kante zu ver-
stehen, um Dekorpaneele über die eingebrachten Profi-
lierungen miteinander verbindbar zu gestalten. Ein de-
koratives Profil im Sinne der Erfindung ist beispielsweise
eine im Kantenbereich des Dekorpaneels eingebrachte
Fase, um beispielsweise zwischen zwei miteinander ver-
bundenen Paneelen nach deren Verbindung eine Fuge
zu simulieren, wie sie beispielsweise bei sogenannten
Landhausdielen auftritt.
[0066] Bei einer teilweisen Profilierung des Dekorpa-
neels werden nicht bereits alle in dem letztendlichen Pa-
neel vorzusehenden Profile eingebracht, sondern nur ein
Teil der vorzusehenden Profile, während weitere Profile
in einem anschließenden Schritt eingebracht werden. So
kann es beispielsweise vorgesehen sein, dass das in ei-
nem Paneel vorzusehende dekorative Profil, wie bei-
spielsweise eine Fase, in einem Arbeitsschritt einge-
bracht wird, während das funktionale Profil, beispielswei-
se Nut/Feder in einem nachgelagerten Arbeitsschritt ein-
gebracht wird.
[0067] Durch eine Aufbringung des Dekors erst nach
dem zumindest teilweisen Profilieren des Trägers, etwa
durch die vorbeschriebenen Verfahren wie beispielswei-
se Direktdruckverfahren, wird ein Abtragen oder Beschä-
digen des Dekors im Zuge der Profilierung in vorteilhafter
Weise vermieden. Dadurch entspricht das Dekor auch
in den Bereichen der Profilierung in detailgetreuer Weise
der gewünschten Imitation beispielsweise eines Natur-
werkstoffes.
[0068] Hinsichtlich weiterer technischer Merkmale
oder Vorteile des vorbeschriebenen Dekorpaneels wird
auf die Beschreibung des Verfahrens, die Figuren und
die Beschreibung der Figuren verwiesen, und umge-
kehrt.

Fig. 1 zeigt den schematischen Aufbau einer Ausge-
staltung eines Dekorpaneels; und

Fig. 2 zeigt den schematischen Aufbau einer weiteren

Ausgestaltung eines Dekorpaneels.

[0069] Fig. 1 zeigt den schematischen Aufbau einer
Ausgestaltung eines Dekorpaneels 100 gemäß der Er-
findung. Auf einen plattenförmigen Träger 110, auf wel-
chen zunächst ein Härter (hier nicht sichtbar) aufge-
bracht werden kann, ist eine Harzschicht 120 angeord-
net, mit welcher eine Papier- oder Vliesschicht 130 auf
dem plattenförmigen Träger 110 befestigbar ist. Die Pa-
pier- oder Vliesschicht 130 kann beispielsweise vor dem
Aufbringen auf den Träger 110 bedruckt sein oder an-
schließend bedruckt werden und somit eine Dekor-
schicht darstellen.
[0070] Weiterhin gezeigt ist eine auf die Papier- oder
Vliesschicht 130 aufgebrachte Harzschicht 140, welche
als Schutzschicht dienen kann und in der eine Struktu-
rierung eingebracht ist. Bezüglich der Harzschicht 140
ist es vorgesehen, dass diese in der Harzzusammenset-
zung ein Siloxan aufweist.
[0071] Auf der der Dekorschicht gegenüberliegend an-
geordneten Seite des Trägers 110 ist in der gezeigten
Ausgestaltung ein Gegenzug 170 aufgebracht. Nicht ge-
zeigt ist ein schematischer Aufbau einer Ausgestaltung
eines Dekorpaneels 100 gemäß der Erfindung, welches
frei von einem Gegenzug ist.
[0072] Fig. 2 zeigt den schematischen Aufbau einer
weiteren Ausgestaltung eines Dekorpaneels 100 gemäß
der Erfindung. Auf einen plattenförmigen Träger 110, auf
welchen wiederum zunächst ein Härter (hier nicht sicht-
bar) aufgebracht werden kann, ist erneut eine Harz-
schicht 120 angeordnet, mit welcher eine Papier- oder
Vliesschicht 130 auf dem plattenförmigen Träger 110 be-
festigbar ist. Die Papier- oder Vliesschicht 130 kann wie-
derum beispielsweise vor dem Aufbringen auf den Träger
110 bedruckt sein oder anschließend bedruckt werden
und somit eine Dekorschicht darstellen.
[0073] Gemäß Figur 2 ist es nunmehr vorgesehen,
dass ein auf die Schicht 130 aus Papier oder Vlies auf-
gebrachtes Harz-imprägniertes Overlay 150 vorgesehen
ist, welches wiederum in der Harzzusammensetzung ein
Siloxan aufweist.
[0074] Auf der der Dekorschicht gegenüberliegend an-
geordneten Seite des Trägers 110 ist in der gezeigten
Ausgestaltung ein Gegenzug 170 aufgebracht. Nicht ge-
zeigt ist ein schematischer Aufbau einer Ausgestaltung
eines Dekorpaneels 100 gemäß der Erfindung, welches
frei von einem Gegenzug ist.

Bezugszeichen:

[0075]

100 Dekorpaneel
110 plattenförmiger Träger
120 Harzschicht
130 Papier-/Vliesschicht
140 Harzschicht
150 Overlay
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170 Gegenzug

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung eines Dekorpaneels, auf-
weisend die Verfahrensschritte:

a) Bereitstellen eines plattenförmigen Trägers
(110);
b) Aufbringen einer Harzschicht (120) auf den
plattenförmigen Träger (110);
c) Aufbringen einer bedruckten oder unbedruck-
ten Papier- oder Vliesschicht (130) auf den plat-
tenförmigen Träger (110);
d) Kalandrieren des entstandenen Schichten-
aufbaus, insbesondere bei einer Temperatur
zwischen ≥ 40° und ≤ 250°C, und
e) Aufbringen wenigstens einer Harzzusam-
mensetzung (140); oder
f) Aufbringen eines Harz-imprägnierten Over-
lays (150),

dadurch gekennzeichnet, dass

- die in Verfahrensschutt e) aufgebrachte Harz-
zusammensetzung (140) oder ein Imprägnier-
mittel des in Verfahrensschritt f) aufgebrachten
Harz-imprägnierten Overlays (150) ein Siloxan,
insbesondere ein Polysiloxan, aufweist,
und/oder
- dass die in Verfahrensschutt e) aufgebrachte
Harzzusammensetzung oder ein Imprägnier-
mittel des in Verfahrensschritt f) aufgebrachten
Harz-imprägnierten Overlays (150) mit einem
Siloxan benetzt wird.

2. Verfahren gemäß Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in Verfahrensschritt e) aufge-
brachte Harzzusammensetzung (140) oder ein Im-
prägniermittel des Harz-imprägnierten Overlays
(150) gemäß Verfahrensschritt f) ein Siloxan auf-
weist in einer Menge von ≥ 0,1 Gew.-% bis ≤ 5 Gew.-
%

3. Verfahren gemäß Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in Verfahrensschritt e) aufge-
brachte Harzzusammensetzung (140) oder ein Im-
prägniermittel des Harz-imprägnierten Overlays
(150) gemäß Verfahrensschritt f) ein Siloxan auf-
weist in einer Menge von ≥ 0,1 Gew.-% bis ≤ 0,4
Gew.-%.

4. Verfahren gemäß Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in Verfahrensschritt e) aufge-
brachte Harzzusammensetzung (140) oder ein Im-
prägniermittel des Harz-imprägnierten Overlays
(150) gemäß Verfahrensschritt f) ein Siloxan auf-

weist in einer Menge von > 0,4 Gew.-% insbeson-
dere bis ≤ 5 Gew.-%.

5. Verfahren gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Silo-
xan eine Dichte aufweist in einem Bereich von ≥
0,5g/cm3 bis ≤ 1,5g/cm3.

6. Verfahren gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Silo-
xan eine Viskosität aufweist in einem Bereich von ≥
0,5mPas bis ≤ 500.000MPas.

7. Verfahren gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Silo-
xan ein Epoxysiloxan oder ein Cyclopentasiloxan
oder ein Polydimethylsiloxan ist.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprü-
che, weiterhin ausweisend in Anschluss an Verfah-
rensschritt e) oder im Anschluss an Verfahrens-
schritt f) den Verfahrensschritt g): Pressen des ent-
standenen Schichtaufbaus.

9. Verfahren gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die in
Verfahrensschritt e) oder in Verfahrensschritt f) ver-
wendete Harzzusammensetzung ein Harz umfasst,
das ausgewählt ist aus Melaminharz, Formaldehyd-
harz, Harnstoffharz, Phenolharz, Epoxidharz, unge-
sättigtes Polyesterharz, Diallylphthalat oder Mi-
schungen dieser.

10. Verfahren gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die in
Verfahrensschritt e) oder in Verfahrensschritt f) ver-
wendete Harzzusammensetzung einen Harzanteil
aufweist in einem Bereich von ≥ 95 Gew.-%.

11. Verfahren gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die in
Verfahrensschritt e) oder f) verwendete Harzzusam-
mensetzung Hartstoffe aufweist, wie beispielsweise
Titannitrid, Titancarbid, Siliciumnitrid, Siliciumcar-
bid, Borcarbid, Wolframcarbid, Tantalcarbid, Alumi-
niumoxid, Zirconiumoxid oder Mischungen eines
oder mehrere der vorgenannten Bestandteile.

12. Verfahren gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem
Aufbringen einer Harzschicht (120) auf den platten-
förmigen Träger (110) in Schritt b) ein Härter auf den
plattenförmigen Träger (110) aufgebracht wird.

13. Verfahren gemäß Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die mit dem Härter beaufschlagte
Oberfläche des plattenförmigen Trägers (110) er-
wärmt wird, vorzugsweise auf eine Oberflächentem-
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peratur zwischen ≥35°C und ≤90°C.

14. Verfahren gemäß einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die in
Verfahrensschritt c) aufgebrachte Papier- oder
Vliesschicht (130) bedruckt wird.

15. Dekorpaneel (100), aufweisend einen plattenförmi-
gen Träger (110), eine auf den plattenförmigen Trä-
ger (110) aufgebrachte Harzschicht (120), eine auf
die Harzschicht aufgebrachte Schicht (130) aus Pa-
pier oder Vlies, und eine auf die Schicht (130) aus
Papier oder Vlies aufgebrachte Harzschicht oder ein
auf die Schicht (130) aus Papier oder Vlies aufge-
brachtes Harz-imprägniertes Overlay, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die auf die Schicht (130) aus
Papier oder Vlies aufgebrachte Harzschicht oder
das auf die Schicht (130) aus Papier oder Vlies auf-
gebrachte Harz-imprägniertes Overlay in der Harz-
zusammensetzung ein Siloxan aufweist.
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