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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Schichtstoff zum
Beschichten eines plattenférmigen Holzwerkstoffs und
ein Verfahren zum Herstellen des Schichtstoffs.

[0002] Es besteht ein Bedarf an hochwertig kaschier-
ten plattenférmigen Holzwerkstoffen, beispielsweise an
plattenférmigen Holzwerkstoffen mit einer hochgléanzen-
den, spiegelgldnzenden oder supermatten Oberflache
oder mit einer Oberflache, die keine Fingerabdriicke
zeigt, was mit einer Anti-Fingerprint-Oberflache gewahr-
leistet wird.

[0003] Bei Beschichtungen von Holzwerkstoffoberfla-
chen wird zwischen laminierten Oberflichen und ka-
schierten Oberflachen unterschieden. Laminierte Ober-
flachen werden in einer Presse erzeugt, die eine Kunst-
harzschicht, haufig in Form eines mit Kunstharz impra-
gnierten Papiers, auf der Oberflache des Holzwerkstoffs
unter der Einwirkung von Druck und Temperatur che-
misch aushéartet. Das Kaschieren erfolgt, indem eine Fo-
lie, die ggf. beschichtet ist, oder ein Schichtstoff mit Kleb-
stoff auf der Oberflache eines plattenférmigen Holzwerk-
stoffs fixiert wird.

[0004] In der HOB Holzbearbeitung, herausgegeben
vom AGT Verlag Thum GmbH, Ludwigsburg, Ausgabe
9 aus 2013, Seiten 42 bis 46 "Von Supermatt bis Hoch-
glanz", Jens Fandrey, werden verschiedene Verfahren
zum erzeugen qualitativ hochwertiger Oberflachen auf
plattenférmigen Holzwerkstoffen beschrieben, darunter
auch das Kaschieren der Holzwerkstoffplatte mit einer
Folie, die mit Lack beschichtet ist, wobei die Lackober-
flache supermatt, hochglanzend oder auch mit einer Anti-
Fingerprint-Beschichtung versehen sein kann. Die EP 2
146 805 B1 schildert das Bearbeiten einer Lackober-
flache, die auf eine Holzwerkstoffplatte aufgetragen ist.
[0005] Andem Aufbringen einer Folie mithochwertiger
Oberflache auf eine plattenférmige Holzwerkstoffober-
flache ist nachteilig, dass die Folie aulRerordentlich bieg-
sam ist und nur mit groRem Aufwand faltenfrei auf die
Oberflache der Holzwerkstoffplatte aufgebracht werden
kann. Es besteht daher die Aufgabe, einen einfacher zu
verarbeitenden Werkstoff mit hochwertiger Oberflache
zum Kaschieren eines plattenférmigen Holzwerkstoffes
bereitzustellen.

[0006] Dieser Nachteil wird behoben mit dem Schicht-
stoff nach Anspruch 1 und mit dem Verfahren zum Her-
stellen eines Schichtstoffs nach Anspruch 12.

[0007] Dererfindungsgemafe Schichtstoff ist eine mit
Kunstharz impragnierte Papierbahn, die eine Lack-
schicht aufweist. Die Lackschicht ist auf einer Seite des
Schichtstoffs aufgetragen, die nachfolgend als die Ober-
seite des Schichtstoffs bezeichnet wird. Die entgegen-
gesetzte Seite des Schichtstoffs, die Unterseite, liegt
nach dem Aufbringen auf eine Holzwerkstoffplatte auf
der Oberflache der Holzwerkstoffplatte auf. Die Unter-
seite des Schichtstoffs wird bevorzugt mit Klebstoff auf
der Oberflache der Holzwerkstoffplatte angebracht. Der
Schichtstoff kann aus einer einer oder mehreren Papier-
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bahnen hergestellt sein, haufig besteht der Schichtstoff
aus mehrlagigen Papierbahnen, typisch zwei bis vier La-
gen.

[0008] Als Schichtstoff wird erfindungsgeman eine ein-
lagige oder mehrlagige, mit Kunstharz impragnierte Pa-
pierbahnen eingesetzt, die auch als Continuous Pressed
Laminate (CPL) oder als High Pressure Laminate (HPL)
bekannt sind. CPL und HPL kdnnen eine einzige Papier-
bahn aufweisen, die mit Kunstharz impragniert wurde,
das nachfolgend ausgehértet wurde. Ublicherweise be-
stehen CPL und HPL jedoch aus mehreren Lagen Pa-
pier, meist von unterschiedlicher Qualitat und mit unter-
schiedlichem Gewicht. Typisch wird - von der Unterseite
zur Oberseite des Schichtstoffs- ein festes Kraftpapier
als Tragerpapier eingesetzt, auf dem ein diinnes, einge-
farbtes oder haufig bedrucktes Dekorpapier angeordnet
wird. Das Dekorpapier kann von einem sehr diinnen Pa-
pier, dem Overlaypapier, Uberdeckt werden, das trans-
parent erscheint und daher das Dekorpapier sichtbar
lasst. Insbesondere dann, wenn unterschiedliche Kunst-
harze oder Kunstharzgemische zum Tranken der ver-
schiedenen Papiere eingesetzt werden, kann ein soge-
nanntes Underlaypapier zwischen Kraftpapier und De-
korpapier eingesetzt sein. Jedes dieser Papiere ist mit
Kunstharz getrankt. Die Papier werden nach dem Tran-
ken bzw. Impragnieren mit Kunstharz zu einem Schicht-
stoff zusammengefiihrt und bei Temperaturen von ca.
150 °C bis 180 °C entweder kontinuierlich in einer Dop-
pelbandpresse (CPL) oder in einzelnen Bbdgen in einer
Etagenpresse zu einem Schichtstoff (HPL) verpresst, bei
dem eine oder mehrere Papierbahnen mit ausgeharte-
tem Kunststoff impragniert sind.

[0009] Der Lack wird flissig auf die Oberseite des
Schichtstoffs aufgebracht, vorzugsweise in einer Menge
zwischen 5 g/m2 bis 300 g/m2, typisch in einer Menge
von 25 g/m2 bis 70 g/m2, besonders bevorzugt zwischen
30 g/m2 und 60 g/m?2 wenn die Oberflache hochglénzend
oder spiegelgldnzend sein soll. Angestrebt wird ein még-
lichst minimaler Lackauftrag, um Material einzusparen.
Andererseits muss ausreichend Lack aufgetragen wer-
den, um eine ebene Oberflache zu erhalten und um ggf.
Strukturen in den Lack einbringen zu kénnen. Sollen fla-
che Strukturen, d. h. Vertiefungen, nur an der Oberflache
bzw. mit einer Tiefe von nicht mehr als 20 pm, in die
Lackschicht eingepragt werden, entweder um supermat-
te oder um Anti-Fingerprint-Strukturen zu erzeugen,
dann kann eine diinne Lackschicht ebenfalls gentigen.
Sollen jedoch tiefere Strukturen oder Vertiefungen bis zu
150 wm in die Oberflache eingepragt werden, dann kann
es erforderlich sein, eine dickere Lackschicht aufzutra-
gen oder mehrere diinnere Lackschichten mit einer Ge-
samtdicke von bis zu 300 pwm. Dabei kénnen die Lack-
schichten nass-in-nass oder jeweils fiir sich ausgehartet
werden, wobei aber die Strukturen bevorzugt in nicht
oder in noch nicht vollstandig ausgeharteten Lack ge-
pragt werden kénnen. Es ist auch méglich, flache Struk-
turen mit Vertiefungen bis zu 20 um an der Oberflache
mit tieferen Strukturen zu Uberlagern, so dass z. B. eine



3 EP 3 351 682 A1 4

supermatte Oberflache zusatzlich mit Vertiefungen von
bis zu 150 um versehen ist, um profilierte Phantasiede-
kore oder Naturdekore mit einer supermatten Oberflache
oder einer Anti-Fingerprint-Oberflache zu erzeugen, die
sowohl ein meist farbiges Dekor als auch eine meist drei-
dimensionale Struktur an der Oberflache aufweisen. Ein
besonderer Vorteil ist, dass weder die Oberflache des
Schichtstoffs noch die Lackschicht vor dem Bearbeiten
der Lackschicht geschliffen werden missen. Der erfin-
dungsgemafle Schichtstoff mit Lackschicht ist also mit
aullerordentlich geringem Aufwand herzustellen bei
gleichzeitig auerordentlich hochwertiger Oberflache
der Lackschicht.

[0010] Vorzugsweise werden UV-Licht- und strah-
lungshartende Lacke eingesetzt, meist auf Acrylat-Basis.
Typisch kann es sich um reine Acrylate oder um modifi-
zierte Acrylate handeln, z. B. Acrylate modifiziert mit Ure-
thanen, Epoxiden, Polyestern oder Siliziumverbindun-
gen. Der Lack wird in flissiger Form aufgebracht. Die
Lacke kénnen auf beliebige Weise aufgebracht werden,
bevorzugt durch Walzen, aber auch durch Gielen oder
Rakeln. Bevorzugt ist die Oberflache der Lackschicht
nach dem Ausharten des flissigen Lacks als hochglan-
zende, insbesondere spiegelglanzende oder spiegelnde
Oberflache (mit einem Glanzgrad von 90 GE oder mehr)
oder als supermatte Oberflache (mit einem Glanzgrad
von maximal 15 GE) oder auch als Anti-Fingerprint-Ober-
flache ausgebildet. Die Glanzgrade werden bestimmt
nach DIN EN ISO 2813, gemessen je nach Glanzgrad
der Oberflache mit einem Messwinkel von 20° (hochglan-
zend), 60° (glanzend bis seidenmatt) oder 85° (matt).
[0011] Durch das Aufbringen des Lacks entsteht ein
verbesserter Schichtstoff mit einer hochwertigen Ober-
flache. Die Materialstérke des verbesserten Schicht-
stoffs betragt zwischen 0,2 mm und 2 mm, typisch zwi-
schen 0,5 mm und 1,5 mm. Dieser Schichtstoff kann trotz
der aufgetragenen Lackschicht noch gerollt werden. Da-
mit ist der erfindungsgemaf lackierte Schichtstoff auch
fur die Endlos-Verarbeitung geeignet.

[0012] Der Lack, der erfindungsgemaf auf die Ober-
seite des Schichtstoffs aufgetragen wird, haftet gut auf
dem ausgeharteten Kunstharz, insbesondere auf einer
Aminoplastoberflache. Trotzdem ist nicht ausgeschlos-
sen, dass eine Haftvermittlerschicht auf das Kunstharz
aufgebracht wird, um die Lackschicht besonders fest an
das Kunstharz anzubinden. Als Haftvermittler kdnnen z.
B. Silanverbindungen eingesetzt werden.

[0013] Das Papier des Schichtstoffs, das mit Kunst-
harz impragniert wird, besteht in der Regel aus Cellulo-
sefasern. Es kann allgemein aus naturlichen und synthe-
tischen Fasern aufgebaut sein. Typische geeignete Fa-
sern sind aulRer Cellulosefasern auch Mineralfasern,
Glasfasern, Viskosefasern, Kohlenstofffasern, Metallfa-
sern, aber auch Fasern aus Kunststoff, insbesondere
Aramidfasern. Ein Papier kann auch aus einer Mischung
von Fasern, insbesondere einer Mischung von nattrli-
chen und synthetischen Fasern aufgebaut sein. Die Fa-
sern werden unter technischen, aber auch unter wirt-
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schaftlichen Gesichtspunkten ausgewahlt. So sind Cel-
lulosefasern preiswert und in der Regel von ausreichen-
der Festigkeit. Andere Fasern sind von hoherer Festig-
keit, z. B. Aramidfasern, sind leitfahiger (Kohlenstoff- und
Metallfasern) oder sie sind noch transparenter als Cel-
lulosefasern (Kunststofffasern, Glasfasern, Mineralfa-
sern), so dass auch bei Einsatz héherer Fasermengen
ein transparentes Erscheinungsbild verbleibt. Das Pa-
pier weist bevorzugt ein Blattgewicht von 10 g/m2 bis 360
g/m2 auf, wobei angestrebt wird, ein méglichst leichtes
Papier, z. B. 20 g/mZ2 bis 40 g/m2, zu wahlen, um Material
zu sparen.

[0014] Der Schichtstoff kann eine einzige Papierbahn
aufweisen, die mit Kunstharz getrankt ist. Meist wird der
Schichtstoff jedoch zwei oder mehr Papierbahnen auf-
weisen. Allgemein wird meist ein Tragerpapier einge-
setzt, dass eine moglichst hohe Festigkeit aufweisen soll.
Ein Dekorpapier soll bei méglichst geringem Materialein-
satz dennoch entweder eingefarbt werden k&nnen
und/oder bedruckt werden kénnen. Ein Overlaypapier
soll méglichst transparent sein, ein in manchen Féllen
verwendetes Underlaypapier mdglichst materialspa-
rend. Gemal einer weiter bevorzugten Ausfiihrung weist
das Dekorpapier an seiner Oberseite ein Dekor auf, das
meist als Farbdruck ausgefihrt ist. Das Dekor kann ein
Phantasiedekor sein oder es kann eine Holz- oder Stein-
oberflache nachahmen. Das Dekor kann z. B. aus einer
Grundierung und einer oder mehr Farbauftragen beste-
hen, die abschnittsweise auf die Grundierung aufgetra-
gen sind und deren Farbe von der Farbe der Grundierung
abweicht.

[0015] Das Kunstharz oderdie Mischungen von Kunst-
harzen kénnen Hartstoff-Partikel enthalten, z. B. um die
Kratzfestigkeit der Oberflache zu verbessern. Das Papier
bzw. das Kunstharz kann auch leitfahige Elemente, z. B.
Fasern oder Partikel, enthalten, die die Leitfahigkeit der
Beschichtung verbessern. Wird ein Overlay eingesetzt,
so sind Hartstoffpartikel, meist Korund, aber auch Salze
dem Kunstharz zugesetzt, mit dem das Overlay imprag-
niert wird. Leitfahige Partikel oder Fasern kénnen auch
dem Kunstharz zugesetzt sein, mitdem das Tragerpapier
oder das Dekorpapier bzw. das Underlay impragniert
werden.

[0016] Das erfindungsgemafle Papier ist mit einem
Kunstharz impragniert. Typische, geeignete Kunstharze
sind Melaminharz, Harnstoff-Formaldehydharz und Phe-
nol-Formaldehydharz. Es kénnen aber auch Polyure-
than-Dispersionen, Wasserglas oder Silanverbindungen
eingesetzt werden, die im Zusammenhang mit dieser Er-
findung auch als Kunstharze bezeichnet werden. Auch
Mischungen dieser Harze kénnen eingesetzt werden. Es
ist ebenfalls moéglich, die zu impréagnierende Papierbahn
zuerst mit z. B. Harnstoff-Formaldehydharz zu imprag-
nieren und anschlieend ein- oder beidseitig ein anderes
Kunstharz, z. B. Melaminharz aufzutragen. Das Kunst-
harz oder die Mischung von Kunstharzen kénnen in einer
Menge eingesetzt werden, dass die Oberflache des Pa-
piers Fasern und Kunstharz aufweist. Es ist aber auch
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moglich, dass das Papier bzw. die Fasern des Papiers
vollstandig in Papier eingebettet sind, so dass die Ober-
flache des kunstharzimpragnierten Papiers vollstandig
aus Kunstharz besteht. Typisch betragt der Einsatz von
Kunstharz ca. 80Gew.-% bis 100 Gew.-% des Blattge-
wichts des eingesetzten Papiers.

[0017] Der erfindungsgemafe Schichtstoff kann als
kontinuierliche Bahn mittels einer Doppelbandpresse
(CPL) oder bogenweise in einer Etagenpresse (HPL)
hergestellt werden. Beide Verfahren sind industriell tib-
lich und bekannt. Der Schichtstoff, sowohl CPL als auch
HPL, ist mit einem Kunstharz impragniert, der ausgehar-
tet ist. Damit unterscheidet sich das erfindungsgemafe
Papier von dem Papier, das zum Laminieren von Holz-
werkstoffoberflachen eingesetzt wird, und bei dem das
Kunstharz lediglich getrocknet, nicht aber ausgehartet
ist. Der fertige Schichtstoff weist eine ebene, dichte und
harte Oberflache auf, die ohne weitere Beschichtung auf
Holzwerkstoffe aufgebracht werden kann. Die Oberfla-
che des Schichtstoffs ist ohne weiteres gleichzusetzen
mit einer geschliffenen lackierten Oberflache, die fiir eine
hochglanzende Lackierung vorberetiet ist, ohne dass je-
doch aufwandige Schleifvorgange durchzufiihren sind.
Die Erfindung betrifft eine weitere Behandlung eines sol-
chen Schichtstoffs, insbesondere eine Veredlung, die ei-
ne noch hochwertiger anmutende Oberflache schafft.
[0018] Der Schichtstoff ist nach einer vorteilhaften
Weiterbildung auf der Oberflache eines plattenférmigen
Holzwerkstoffs fixiert. Typische Holzwerkstoffe sind
Spanplatten, Faserplatten, Sperrholzplatten, Tischler-
platten, aber auch Massivholzplatten. Insbesondere plat-
tenférmige Holzwerkstoffe, die im Mdbelbau oder hoch-
wertigen Innenausbau eingesetzt werden, kdnnen mit
dem erfindungsgemaRen Schichtstoff beschichtet wer-
den. Da das Kunstharz bereits ausgehartet ist, wird der
Schichtstoff durch Verkleben auf der Holzwerkstoffober-
flache befestigt. Als Klebstoff kann ein Schmelzkleber,
z. B. ein Polyurethanklebstoff oder ein Polyvinylacetat-
klebstoff eingesetzt werden. Der Klebstoff kann entwe-
der auf die Holzwerkstoffoberflache aufgetragen werden
oder der Klebstoff kann auf die Unterseite des kunstharz-
impragnierten Papiers aufgebracht sein. Das Aufkleben
oder Kaschieren von Schichtstoffen auf die Oberflache
von Plattenférmigen Holzwerkstoffen ist Stand der Tech-
nik.

[0019] Dererfindungsgeméafie Schichtstoff bietet zahl-
reiche Vorteile. Zum einen kann ein vorhandenes und
technisch ausgereiftes Produkt auf einfache Weise ver-
edelt werden. Zum anderen kann die gesamte Bandbrei-
te der Dekore mit weiter verbesserten, insbesondere
hochglanzenden, spiegelgldnzenden oder supermatten
Oberflachen angeboten werden, alternativ auch mit Anti-
Fingerprint-Oberflachen angeboten werden. Aulerdem
wird ein im Vergleich zu Polymerfolien besseres Produkt
verfiigbar gemacht, weil der erfindungsgemafe Schicht-
stoff eine hdhere Biegefestigkeit und Harte aufweist. Da-
durch kann der erfindungsgemafe Schichtstoff zum ei-
nen einfacher verarbeitet werden, weil sowohl einzelne
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Bdgen des Schichtstoffs als auch ein gerollter Schicht-
stoff besser zu verlegen und zu positionieren sind als
eine biegsame, weiche Folie. Der steifere, hartere
Schichtstoff gemaR der Erfindung kann zudem Uneben-
heiten in der Oberflache des Holzwerkstoffs besser aus-
gleichen, ohne dass dies zu einem Verformen der Ober-
seite des Schichtstoffs fiihrt, so dass insbesondere bei
sehr hochwertigen glanzenden, insbesondere hochglan-
zenden und spiegelglanzenden Oberflaichen Uneben-
heiten auf der Oberflache des zu beschichtenden Holz-
werkstoffs nicht den optisch hochwertigen Eindruck der
Schichtstoff-Oberflache verderben und zu Ausschuss
fuhren. SchlieBlich ist die Oberflache auch des lackierten
Schichtstoffs widerstandsfahiger als die Oberflache ei-
ner lackierten Polymerfolie. Mit dem erfindungsgemaf
lackierten Schichtstoff ist es insbesondere auf sehr ein-
fache Weise maéglich, nicht nur hochglédnzende sondern
auch spiegelglanzende Oberflachen zu erzeugen. Spie-
gelgléanzende Oberflachen reflektieren ein vor der Ober-
flache befindliches Objekt besonders prazise und kontu-
renscharf. Zum Erzeugen spiegelglanzender Oberfla-
chen ist es vermutlich erforderlich, die Lackschicht auf
einem besonders ebenen Untergrund aufzubringen, der
mit einem Schichtstoff, insbesondere mit einem Schicht-
stoff mit gldnzender oder hochglanzender Oberflache,
produktionsbedingt auf einfache Weise herstellbar ist.
[0020] Die Erfindung betrifft weiter ein Verfahren zum
Herstellen eines Schichtstoffs zum Beschichten eines
plattenférmiges Holzwerkstoffes mit den Schritten: Auf-
bringen von Kunstharz auf eine Papierbahn, Ausharten
des Kunstharzes, Aufbringen eines Lacks, Bearbeiten
der Lackoberflache und Aushéarten des Lacks.

[0021] Das Aufbringen von Kunstharz auf eine Papier-
bahn (das Beharzen) flhrt zum Impragnieren der Papier-
bahn, weil das ublicherweise flissige Kunstharz die Pa-
pierbahn durchdringt. Das Kunstharz, das die Papier-
bahn impragniert, wird dann ausgehartet, das heil’t, es
wird, z. B. unter dem Einfluss von Temperatur und/oder
Druck, z. B. in einer Doppelbandpresse oder in einer Eta-
genpresse eine chemische Reaktion ausgeldst, durch
die das Kunstharz zu einer inerten, nicht mehr reaktiven
Masse ausreagiert. Dem Ausharten kann ein Trocknen
des Kunstharzes vorgeschaltet sein. Das ausgehartete,
mit Kunstharz impragnierte Papier weist eine deutlich ho-
here Steifigkeit auf als die nichtimpragnierte Papierbahn
und auch eine hohere Steifigkeit als eine Folie, die zum
Kaschieren von Plattenférmigen Holzwerkstoffen einge-
setzt wird. Trotzdem Iasst sich die Schichtstoffbahn ohne
weiteres Aufrollen. Sie ist also fir Endlos-Veredelungs-
und - Fertigungsverfahren gut geeignet.

[0022] Auf den Schichtstoff wird dann flissiger Lack
aufgetragen. Der Lack wird vorteilhaft auf die gesamte
Oberflache der Papierbahn aufgetragen. Die mit Lack
beschichtete Seite der Papierbahnwird als Oberseite be-
zeichnet. Die Lackschicht wird aus flissigem Lack mit
moglichst gleichmaRiger Schichtdicke auf den Schicht-
stoff aufgetragen. Optional kann in einem Zwischen-
schritt ein Egalisieren der Lackschicht erfolgen.
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[0023] Die Lackoberflaiche wird bearbeitet, vorzugs-
weise bevor sie ausgehartet ist. Das Bearbeiten erfolgt
im einfachsten Fall durch einen Strukturgeber, meist eine
glatte oder eine strukturierte Materialbahn, aber auch
durch eine glatte oder strukturierte Walze. Anders als
beim vorstehend beschriebenen Egalisieren der Lack-
schicht wird beim Bearbeiten der Lackoberflache gezielt
die Oberflache, also die Grenzflache der Lackschicht zur
Umgebung gestaltet. Sie wird z. B. mdglichst weitgehend
geglattet durch eine glatte Materialbahn oder Walze oder
sie wird alternativ mit einer strukturierten Materialbahn
oder Walze mit einer matten, ggf. supermatten Oberfla-
che oder mit einer Anti-Fingerprint-Oberflache versehen.
Die Materialbahn schlieBt die Oberflache der Lack-
schicht gegenuiber der Umgebung ab; sie halt also auch
Sauerstofffern. Das Bearbeiten der Oberflache der Lack-
schichtkann in dieser Ausfiihrung als Inert-Verfahren be-
zeichnet werden, weil es unter Sauerstoffabschluss ge-
schieht. Der Lack wird nach dem Auftragen, insbeson-
dere wahrend bzw. unmittelbar nach dem Bearbeiten
ausgehartet, vorzugsweise durch an sich bekannte UV-
Bestrahlung oder durch Elektronenstrahlhartung.
[0024] Bevorzugt erfolgt das Ausharten der Lack-
schicht wahrend des Bearbeitens der Lackoberflache.
So kann das Aushéarten der Lackschicht bevorzugt wah-
rend des Einwirkens der Materialbahn oder der Walze
erfolgen, beispielsweise kann nach einer ersten Alterna-
tive eine Aushartevorrichtung, typisch eine an sich be-
kannte UV-Licht oder Elektronenstrahlungseinheit, ge-
genlber oder unmittelbar nach der Materialbahn oder
der Walze angeordnet sein. Wenn das Bearbeiten der
Lackoberflache mit einem transparenten Schichtstoff er-
folgt, kann die Aushéartevorrichtung also auf derselben
Seite angeordnet sein wie der Schichtstoff. Ansonsten
ist die Aushartevorrichtung nach einer zweiten Alterna-
tive auf der gegentiberliegenden Seite des Schichtstoffs
angeordnet. In diesem Fall ist die Materialbahn zweck-
maRig transparent. Eine Materialbahn aus einem Poly-
mer, ggf. als faserverstarkte Polymerbahn zum Bearbei-
ten von Lackoberflachen istz. B. in der EP 2 146 805 B1
offenbart.

[0025] Die Materialbahn kann glatt oder strukturiert
sein. Sie ist vorzugsweise transparent. Sie bestehtin der
Regel aus einer Polymerfolie, ggf. ist sie durch Fasern
verstarkt. Eine Materialbahn kann fiir eine einmalige Ver-
wendung vorgesehen sein, sei kann aber auch mehrfach
verwendbar sein. Die Materialbahn wird in der Regel als
Endlos-Materialbahn z. B. von einer Rolle verfliigbar sein,
es ist aber auch mdéglich, die Materialbahn in Bégen zur
Verfiigung zu stellen. Durch das Auflegen und ggf. Auf-
driicken der Materialbahn auf die Oberflache der flussi-
gen Lackschicht wird diese Oberflache bearbeitet. Sie
wird entweder durch eine glatte Materialbahn geglattet
und in diesem geglatteten Zustand ausgehartet oder die
Materialbahn bringt eine auf der Oberflache der Materi-
albahn aufgebrachte Struktur als Negativstruktur in die
Oberflache der zundchst noch fliissigen Lackschicht ein,
wobei sich diese Struktur der Materialbahn dann durch
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das Ausharten des flissigen Lacks zu einer festen Lack-
schicht als abgeformte und fixierte Oberflache zeigt. Die
bearbeitete, ausgehartete Oberflache des Lacks zeigt al-
so ein Negativ der Oberflache der Materialbahn. Im Rah-
men der Erfindung kann die Materialbahn vorteilhaft als
Einweg-Materialbahn auf derLackschichtverbleiben und
so als Schutz vor Beschadigungen der Lackschicht wah-
rend der Lagerung und des Transports dienen. Gerade
bei hochgldnzenden oder spiegelglanzenden Oberfla-
chen erweist sich diese MaRnahme als besonders wert-
voll. Da die Materialbahn ohnehin zum Bearbeiten der
Oberflache auf die Lackschicht aufgebracht wird, wird
mit dieser MalRinahme ohne weitere Kosten oder techni-
schen Mittel ein Zusatznutzen erschlossen.

[0026] Das Aufbringen einer Lackschicht auf einen
Schichtstoff bewirkt, dass eine besondere Tiefenwirkung
der lackierten Oberflache erreicht wird. Das Kunstharz,
insbesondere, wenn es nach dem Impragnieren des Pa-
piers z.B. durch die Pressen geglattet und damit in der
Regel auch verdichtet wird, bietet der Lackschicht einen
Untergrund, der sich optisch als Fortsetzung der Lack-
schicht prasentiert und so eine besondere Tiefenwirkung
der Lackschicht vermittelt. Dies verleiht insbesondere
Hochglanz-Lackoberflachen eine hochwertige Anmu-
tung. Zudem ermoglicht die ebene Oberflache des
Schichtstoffs, die durch das Pressen des Schichtstoffs
beim Ausharten erfolgt, die Herstellung von spiegelnden
Oberflachen, die, in etwa vergleichbar der Prazision ei-
nes Spiegels vor der Oberflache befindliche Objekte kon-
turenscharf abbilden, also einen auch nach Reflexion
weitgehend parallelen Strahlengang gewahrleisten.
[0027] Gegenlber bekannten Lackoberflachen fiir
Holzwerkstoffe bendtigt die erfindungsgeméafiie Lésung
wenige Materialien und ist damit umweltfreundlich. Sie
kann mit bekannten Herstellungsanlagen vorbereitet
werden und sie ist preiswert, obwohl die Oberflache eine
sehr hochwertige Anmutung hat.

[0028] Details der Erfindung werden an Hand von Fi-
guren erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Darstellung einer CPL-Pro-
duktionsanlage mit einer Vorrichtung zum La-
ckieren und Bearbeiten der Lackschicht

Fig. 2 einen Schichtstoff mit Lackschicht

[0029] Fig. 1 zeigt eine kontinuierliche Anlage 1, bei

der der Schichtstoff 2 in unmittelbar aufeinander folgen-
den Arbeitsgadngen erst durch Impragnieren mit flissi-
gem Kunstharz 3 und anschlieRendem Aushérten ent-
steht und anschlieRend einseitig mit einer Lackschicht 4
versehen wird. Dieselben Verfahrensschritte kénnen
auch in separaten Anlagen erfolgen, zuerst das Imprag-
nieren mit Kunstharz 3 und das Ausharten des Kunst-
harzes, also das Herstellen des an sich bekannten
Schichtstoffs, hier eines CPL, aber alternativ genauso
eines High Pressure Laminates (HPL) und dann, ge-
trennt von diesem, das erfindungswesentliche Aufbrin-
gen, Bearbeiten und Ausharten der Lackschicht 4.
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[0030] Die Anlage, die in Fig. 1 gezeigt ist, zeigt von
links nach rechts in Produktionsrichtung eine Rolle 5 mit
Rohpapier 6 mit einem Blattgewicht von 80 g/m2, das
abgerollt und Uber eine Rolle 7 durch ein Bad 8 gefuihrt
wird, in dem sich als Kunstharz flissiges Melaminharz 3
befindet. Das Rohpapier 6 nimmt 100% des Blattge-
wichts von 80 g/m2 an Melaminharz auf. Das Rohpapier
6 ist optional mit einem Dekor bedruckt, z. B. mit einem
Holzdekor oder mit einem Phantasiedekor. Das Mela-
minharz 3 dringt in das Rohpapier 6 ein, so dass einen
Schichtstoff 2 entsteht. Dieser Vorgang wird auch als Be-
harzen bezeichnet. Nicht alles Melaminharz kann in dem
Rohpapier 6 aufgenommen werden, so dass auf beiden
Seiten die Oberflache des kunstharzbeschichteten Pa-
piers 2 ausschlieBlich aus Melaminharz 3 besteht. Wird
eine geringere Menge Kunstharz eingesetzt, kann die
Oberflache des kunstharzimpréagnierten Papiers auch
aus einer Mischung aus Fasern und Kunstharz bestehen.
Der Schichtstoff wird in der Doppelbandpresse 9, die mit
dem Obertrum 10 und dem Untertrum 11 schematisch
dargestellt ist, bei 160 °C in ca. 20 Sekunden zu einem
Schichtstoff verpresst. Optional kann die Doppelband-
presse Mittel zum Kiihlen des Schichtstoffs 2 enthalten,
die den ausgeharteten Schichtstoff schneller abkiihlen.
Ebenfalls optional kann zwischen dem Bad 8 und der
Doppelbandpresse 9 eine Trocknungsvorrichtung ange-
ordnet sein, die Uberschissige Flissigkeit aus dem
Kunstharz entfernt. Der Schichtstoff 2 gemaR Fig. 1 ist
transparent.

[0031] Alternativ (hier nicht dargestellt) kann ein mehr-
lagiger Schichtstoff hergestellt werden, bei dem ein 90
g/m2 Kraftpapier (hergestellt aus besonders festem
Kraftzellstoff) mit Phenol-Formaldehydharz (80 % Kunst-
harz bezogen auf ein Blattgewicht des Kraftpapiers von
90 g/m2) impragniert wird und mit einem mit Melamin-
formaldehydharz imprégnierten Underlaypapier von 50
g/m2 (80 % Kunstharz bezogen auf ein Blattgewicht des
Underlaypapiers von 50 g/m?), mit einem mit einer Grun-
dierung und einem aufgedruckten Farbdekor versehe-
nem Dekorpapier von 65 g/m2, das mit Melaminharz im-
pragniert ist (90 % Kunstharz bezogen auf ein Blattge-
wicht des Dekorpapiers von 65 g/m2) und mit einem
Overlaypapier von 15 g/m2, das mit Melaminharz (100
% Kunstharz bezogen auf ein Blattgewicht des Overlay-
papiers von 15 g/m2)impréagniert ist, in einer Walzenan-
ordnung zusammengefihrt werden und entweder als
endloses Band in einer Doppelbandpresse zu einem
mehrlagigen CPL-Schichtstoff verpresst werden oder als
Bdgen in einer Etagenpresse zu einem HPL-Schichtstoff
verpresst werden. Diese Verfahren sind an sich aus dem
Stand der Technik bekannt.

[0032] Der Schichtstoff ist nach dem Verlassen der
Doppelband- oder Etagenpresse nicht nur aulerge-
wohnlich glatt und hart sondern auch besonders eben.
Er kann zudem auch hochgléanzend ausgebildet sein. Es
ist damit ausgezeichnet geeignet, mit einer gleichmagi-
gen Schicht Lack beschichtet zu werden.

[0033] An die Impragnierung mit Kunstharz schliefl3t
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sich, entweder unmittelbar oder als separate Bearbei-
tungseinheit, das Aufbringen einer Lackschicht 4 aufeine
Oberseite des Schichtstoffs 2 an. Bei einem mehrlagigen
Schichtstoff wird die Lackschicht auf die Oberseite auf-
gebracht, die ein Dekorpapier oder ein Overlaypapier
zeigt. Der Schichtstoff 2 wird an einer Walzenanordnung
12 vorbeigefuhrt, die eine flissige Lackschicht von 40
g/m2 auftragt. Da der Schichtstoff 2 sehr glatt und eben
ist, kann die flissige Lackschicht 4 auch sehr gleichma-
Rig und eben auf dessen Oberseite aufgetragen werden.
Aufgetragen wird ein acrylbasierter Lack, der mittels UV-
Licht aushéartet. Haufig finden auch modifizierte Acrylla-
cke Verwendung, beispielsweise mit Urethan-, Epoxy-
oder Siliziumverbindungen modifizierte Acryllacke. Dem
Fachmann ist gelaufig, welche Acryllacke zur Verfligung
stehen und er findet mit wenigen Orientierungsversu-
chen geeignete Lacke.

[0034] Im Anschluss aufdie Walzenanordnung 12 wird
die Oberflache 13 der Lackschicht 4, genauer gesagt,
der noch fliissigen Lackschicht 4 bearbeitet. In der Aus-
fuhrung geman Fig. 1 geschieht dies durch Aufbringen
einer Endlos-Materialbahn 16, die in der Breite des
Schichtstoffs auf die Oberflache 13 der noch flissigen
Lackschicht durch Abrollen von einer Vorratsrolle 14 auf-
gebracht wird. Die Materialbahn 16 liegt nach dem Pas-
sieren einer Andruckrolle 15 blasenfrei auf der Oberfla-
che 13 der Lackschicht 4 auf, so dass die Oberflache 13
der Lackschicht vollig eben und glatt ist, insbesondere
frei von unerwilinschten Markierungen ist. AuRerdem ist
die Oberflache 13 der Lackschicht 4 dadurch nicht dem
Luftsauerstoff ausgesetzt, weshalb dieser Verfahrens-
schritt auch als Inert-Verfahren bezeichnet werden kann.
[0035] Wahrend die Materialbahn 16 auf der Oberfla-
che 13 der Lackschicht 4 aufliegt, wirken durch den trans-
parenten Schichtstoff 2 hindurch UV-Lampen 17 auf die
Lackschicht4 ein und harten diesen aus. Die Lackschicht
4 hartet dabei vom Schichtstoff 2 zur Oberflache 13 der
Lackschicht her aus und wird wahrend des Aushéartens
durch die Materialbahn 16 abgeschlossen, mit der Folge,
dass eine bis zur Oberflache 13, also bis zur Grenzflache
der Lackschicht 4 zur Materialbahn eine gleichmaRige
Vernetzung bzw. Aushartung erfolgt. So entsteht eine
Oberflache 13 mit einem Glanzgrad von 90 GE oder
mehr. Alternativ kénnen die UV-Lampen 17 auch aufder-
selben Seite angeordnet sein wie die Andruckrolle 15.
[0036] Nachdem die Lackschicht 4 ausgehartet ist, ist
der mit der Lackschicht 4 versehene Schichtstoff 2 eben
und mit einer spiegelglanzenden Oberflache 13 verse-
hen.

[0037] Die Endlos-Materialbahn 16 kann nach dem
Ausharten der Lackschicht 4 wahlweise entweder sofort
abgezogen und z. B. wieder verwendet werden. Alterna-
tivkann die Materialbahn 16 auf der ausgeharteten Lack-
schicht 4 verbleiben und die Oberflache 13 der Lack-
schicht 4 schiitzen, bei Bedarf iber das Kaschieren auf
eine Holzwerkstoffplatte hinaus bis zur Verwendung der
mit dem lackierten Schichtstoff kaschierten Holzwerk-
stoffplatte.
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[0038] Fig. 2 zeigt einen Schichtstoff 2 gemaR Fig. 1
mit einer Papierbahn aus Fasern 19, der mit Kunstharz,
hier mit Melaminharz 3 impragniert ist. Das Melaminharz
3 durchdringt die Papierbahn mit den Fasern 19 vollstan-
dig, so dass die Oberflache der Papierbahn auf beiden
Seiten vollstadndig von Melaminharz 3 gebildetist. Anders
ausgedriickt steht das Melaminharz 3 auf beiden Seiten
der Papierbahn Uber. Einseitig auf die Oberseite 20 des
Schichtstoffs 2 ist eine Lackschicht 4 aufgetragen, die
eine aulRerordentlich glatte Oberflache 13 und eine spie-
gelglanzende Oberflache mit einem Glanzgrad von 90
GE oder mehr aufweist. Die Unterseite 21 des Schicht-
stoffs 2 kann optional mit einer Schicht Klebstoff (hier
nicht dargestellt) versehen sein. Wenn der Schichtstoff
2 nicht unverziglich auf eine Holzwerkstoffoberflache
aufgebracht wird, dann empfiehlt es sich, eine solche
Klebstoffschicht mit einem Trennpapier abzudecken. Der
lackierte, ggf. mit einer Klebstoffschicht und einem
Trennpapier versehene Schichtstoff kann aufgerollt wer-
den flr eine spatere Verwendung. Alternativ zum Aufrol-
len kann der lackierte, mit Kunstharz impragnierte
Schichtstoff auch in Bégen geschnitten, gestapelt und
weiter verarbeitet werden.

[0039] Das Aufbringen des erfindungsgemaf lackier-
ten Schichtstoffs 2 auf die Oberflache eines plattenfor-
migen Holzwerkstoffs erfolgt auf die gleiche Weise wie
mit nicht-lackiertem Schichtstoff, vorzugsweise durch
Kleben. Durch die Harte des Schichtstoffs driicken sich
Unebenheiten der Oberflache des Holzwerkstoffs oder
auch Schleifrlickstande (Staubkdérner) nicht wie bei einer
Beschichtung mit einer weichen Folie durch sondern das
Kaschieren lasst eine fehlerfreie Oberflache entstehen
mit weitaus weniger Ausschuss als bei einer Folienka-
schierung. Alternativ benétigt die mit dem erfindungsge-
mafRen Schichtstoff zu kaschierende Holzwerkstoffober-
flache eine einfachere Vorbereitung, weil der Schichtstoff
nach der Erfindung kleinere Unebenheiten wesentlich
besser ausgleicht.

[0040] Eine mit dem vorstehend beschriebenen
Schichtstoff 2 beschichtete Holzwerkstoffoberflache
weist eine spiegelglanzende, alternativ hochglanzende,
supermatte oder mit einer Anti-Fingerprint-Struktur ver-
sehene Oberflache mit besonderer Tiefenwirkung auf,
weil sich Lack und Kunstharz so verbinden, das eine ins-
gesamt besonders transparente Beschichtung auf einem
sehr ebenen Untergrund entsteht, die eine aufRerordent-
lich hochwertige Anmutung aufweist.

[0041] Wird ein transparenter Schichtstoff, z. B. aus
einer einzelnen, diinnen Papierlage, die mit Melaminharz
impragniert ist, mit einer erfindungsgemaf darauf aufge-
brachten Lackschicht eingesetzt, dann kann ein solcher
Schichtstoff auf eine mit einem Dekor versehene, z. B.
bedruckte Holzwerkstoffoberflache aufkaschiert werden.
Durch die groRe Transparenz des lackierten Schicht-
stoffs wirkt das Dekor auf der Holzwerkstoffoberflache
nahezu ohne optische Einschrankung.
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Patentanspriiche

1.

10.

Schichtstoff zum Beschichten eines plattenférmigen
Holzwerkstoffs, aufweisend mindestens eine mit
Kunstharz (3) impragnierte Papierbahn (6) und eine
auf der Papierbahn (6) aufgetragene Lackschicht

(4).

Schichtstoff nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lackschicht (4) mit einem Fla-
chengewicht von mindestens 5 g/m2 bis zu 300 g/m2
aufgetragen ist.

Schichtstoff nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Papierbahn (6) aus einer
der in der folgenden Gruppe aufgefiihrten Fasern
oder einer Mischung solcher Fasern hergestellt ist:
Cellulosefasern, Mineralfasern, Glasfasern, Visko-
sefasern, Kohlenstofffasern, Fasern aus Kunststoff,
insbesondere Aramidfasern.

Schichtstoff nach mindestens einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Papierbahn (6) ein Blatt-
gewicht von 10 g/m2 bis 360 g/m?2 aufweist.

Schichtstoff nach mindestens einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Papierbahn (6) ein Dekor
aufweist.

Schichtstoff nach mindestens einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schichtstoff (2) zwei oder mehr Papierbah-
nen (6) aufweist.

Schichtstoff nach mindestens einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass als Kunstharz (3) Melaminharz, Harnstoff-
Formaldehydharz oder Phenol-Formaldehydharz,
eine Polyurethan-Dispersion, Wasserglas, eine Si-
lanverbindung oder eine Mischung dieser Kunsthar-
ze eingesetzt ist.

Schichtstoff nach mindestens einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass dem Kunstharz (3) Feststoff-Partikel, insbe-
sondere Hartstoff-Partikel zugesetzt sind.

Schichtstoff nach mindestens einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Lackschicht (4) einen Glanzgrad von 90
GE oder mehr oder von 15 GE oder weniger oder
eine Anti-Fingerprint-Struktur aufweist.

Schichtstoff nach mindestens einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Schichtstoff (2) auf einen plattenférmigen
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Holzwerkstoff aufgebracht ist.

Schichtstoff nach mindestens einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Schichtstoff (2) mit der ausgehéarteten
Lackschicht (4) mit einer Materialbahn (16) abge-
deckt ist.

Verfahren zum Herstellen eines Schichtstoffs (2)
zum Beschichten eines plattenférmigen Holzwerk-
stoffs, mit den Schritten:

- Aufbringen von Kunstharz (3) auf eine Papier-
bahn (6)

- Aushérten des Kunstharzes (3)

- Aufbringen eines Lacks (4)

- Bearbeiten der Lackoberflache (17)

- Ausharten des Lacks (4).

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Papierbahn (6) nach dem Auf-
bringen des Kunstharzes (3) und/oder dem Aushar-
ten des Kunstharzes (3) auf die Papierbahn (6) ge-
glattet wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Bearbeiten der Lackober-
flache (17) durch eine glatte oder durch eine struk-
turierte Materialbahn (16) oder durch eine Walze er-
folgt.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14



EP 3 351 682 A1

| "B




EP 3 351 682 A1

ﬂ'l 'y

Fig. 2

10



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 3 351 682 A1

9

Européisches
Patentamt

European
Patent Office

Office européen
des brevets

—

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 18 15 8052

Kategorid Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich, Betrifft KLASSIFIKATION DER
der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG (IPC)
X EP 0 013 267 Al (OESTERR FORSCH 1-14 INV.
SEIBERSDORF [AT]) D21H27/18
9. Juli 1980 (1980-07-09) B44C5/04
* Beispiele 1,11,20 * D21H27/20
* Anspriiche 1-7 * D21H27/26
----- D21H17/46
X WO 2013/167533 Al (SURFACE TECHNOLOGIES 1-14 D21H17/48
GMBH & CO [DE]) D21H17/51
14. November 2013 (2013-11-14) D21H19/20
* Seite 11 * D21H19/72
* Seite 8 *
* Seite 4, Zeile 2 - Zeile 6 *
X WO 03/008708 Al (TECHNOCELL DEKOR GMBH & ([1-14
CO KG [DE]; KUNZ HOLDING GMBH & CO KG
[DE]; SC) 30. Januar 2003 (2003-01-30)
* Anspriiche 1-20 *
* Seite 13, Zeile 5 - Zeile 10 *
X WO 2009/000769 Al (TECHNOCELL DEKOR GMBH &|1-14
CO KG [DE]; WICHER MARTINA [DE]; STANDKE RECHERCHIERTE
MIRKO) 31. Dezember 2008 (2008-12-31) SACHGEBIETE (PO)
* Anspruch 1 * D21H
* Seite 11, Zeile 15 - Zeile 19 *
X WO 2015/058820 Al (SAMTASTIC PRODUCTS GMBH|1-14
[DE]; SCHOELLER TECHNOCELL GMBH & CO KG
[DE]) 30. April 2015 (2015-04-30)
* Seite 16, Zeile 16 - Zeile 21 *
* Anspruch 1 *
* Seite 12, Zeile 9 - Zeile 17 *
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prafer
Miinchen 10. April 2018 Ponsaud, Philippe

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Veréffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Griinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, Gibereinstimmendes

1"



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 351 682 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 18 15 8052

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

10-04-2018

Im Recherchenbericht
angefuhrtes Patentdokument

Datum der
Veroffentlichung

Mitglied(er) der
Patentfamilie

Datum der
Verdffentlichung

EP 0013267

W0 2013167533

WO 03008708

WO 2009000769

Al 09-07-1980 AT 356911
DE 2963202
EP 0013267

Al 14-11-2013 AU 2013258170
BR 112014026478
CA 2866855
CL 2014002930
CN 104245805
CN 106182987
DE 102012207845
EP 2847258
EP 3059276
ES 2613843
ES 2661314
JP 6089097
JP 2015521119
KR 20150008862
MX 348990
PL 2847258
PT 2847258
VA 110890
US 2015068671
WO 2013167533

Al 30-01-2003 AT 505590
BR 0211089
CA 2453105
CN 1527898
Cz 20040058
DE 10134302
EP 1407079
HU 0401892

JP 2004535522
KR 20040035681

PL 366948
SK 202004
US 2004197591
WO 03008708
Al 31-12-2008 AR 067037
AT 544614
BR P10813753
CA 2692288
CN 101743132

DE 102007030102

Al

10-06-1980
12-08-1982
09-07-1980

27-11-2014
27-06-2017
14-11-2013
16-01-2015
24-12-2014
07-12-2016
14-11-2013
18-03-2015
24-08-2016
26-05-2017
28-03-2018
01-03-2017
27-07-2015
23-01-2015
06-07-2017
30-06-2017
03-02-2017
25-02-2016
12-03-2015
14-11-2013

15-04-2011
14-12-2004
30-01-2003
08-09-2004
16-03-2005
12-12-2002
14-04-2004
28-02-2005
25-11-2004
29-04-2004
07-02-2005
03-08-2004
07-10-2004
30-01-2003

30-09-2009
15-02-2012
30-12-2014
31-12-2008
16-06-2010
02-01-2009

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82

12

Seite 1 von 2



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 3 351 682 A1

ANHANG ZUM EUROPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 18 15 8052

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

10-04-2018
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefuhrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
EP 2158096 Al 03-03-2010
ES 2382085 T3 05-06-2012
JP 2010531376 A 24-09-2010
PT 2158096 E 17-05-2012
US 2010183890 Al 22-07-2010
WO 2009000769 Al 31-12-2008
WO 2015058820 Al 30-04-2015 DE 202013009496 U1 14-11-2013
EP 3060398 Al 31-08-2016
US 2016237696 Al 18-08-2016
WO 2015058820 Al 30-04-2015

Fur nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Européaischen Patentamts, Nr.12/82

13

Seite 2 von 2



EP 3 351 682 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlie3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA tibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

«  EP 2146805 B1 [0004] [0024]

In der Beschreibung aufgefiihrte Nicht-Patentliteratur
¢ Von Supermatt bis Hochglanz. JENS FANDREY.

HOB Holzbearbeitung. AGT Verlag Thum GmbH,
2013, 42-46 [0004]

14



	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht
	Aufgeführte Dokumente

