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EP 3 455 280 B9
Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Impragnierharz-Zusammensetzung sowie eine Harzbeschichtung. Ein weiterer Ge-
genstand der Erfindung ist ein Impragnat enthaltend die Impragnierharz-Zusammensetzung. Ferner betrifft die Erfindung
ein Laminat enthaltend eine Harzbeschichtung sowie Verfahren zu deren Herstellung. Ferner betrifft die Erfindung auch
die Verwendung der Impragnierharz-Zusammensetzung in der Holzwerkstoff-, Impragnat- und/oder Laminatherstellung
oder die Verwendung der Harzbeschichtung in der Holzwerkstoff und/oder Laminatherstellung.

[0002] Impragnierharze werden vor allem fiir Laminate und/oder Impragnate in der holz- und papierverarbeitenden
Industrie verwendet. "Impragnierharz”, wie hier verwendet, ist dabei gleichbedeutend mit dem vom Fachmann ebenfalls
benutzten Ausdruck "Trankharz". Impragnierharze dienen zum Impragnieren, Tranken und/oder Beschichten von Tra-
germaterialien wie beispielsweise von Dekorpapieren oder Holzwerkstoffen bei der Laminatherstellung. Impragnierharze
kénnen von dem Tragermaterial ganz oder teilweise aufgesogen und/oder in Form einer Schicht auf oder in diesem
vorliegen. Ein Beispiel fir ersteres ist ein impragniertes Overlaypapier, ein Beispiel fir letzteres ist ein sogenanntes
Flussig-Overlay.

[0003] Impragnierharze finden vor allem in der Laminatherstellung Anwendung. Laminate, wie sie beispielsweise als
FuRbodenpaneele oder in der Mobelherstellung verwendet werden, weisen Ublicherweise einen schichtweisen Aufbau
auf, wobei die oberste Schicht meist aus einer Schicht, die ein Impragnierharz enthalt, besteht. Typischerweise werden
fur diese obersten Laminatschichten Impragnate, wie Overlay- oder Dekorpapiere, die mit einem Impragnierharz impra-
gniert sind verwendet. Die oberste Schicht kann eine eigens aufgetragene Schicht Impragnierharz, beispielsweise in
Form eines sogenannten Flissig-Overlays, sein. Overlaypapier und Flissig-Overlay Schichten dienen dem Schutz der
Oberflache vor auReren Einflissen wie Abnutzung und Verkratzung. Neben diesen mechanischen Eigenschaften mis-
sen Impragnierharze, dadurch dass sie als oberflachlichste Schicht aufgetragen werden, hochsten optischen Anforde-
rungen, vor allem die Transparenz betreffend, gentigen. Oftmals befindet sich vom Endbenutzer aus betrachtet unterhalb
des Impragnierharzes das eigentliche Dekor des Laminats, welches uneingeschrankt sichtbar, gleichméafig und farbecht
erscheinen soll.

[0004] Die wirtschaftlich bedeutendsten Impragnierharze sind Aminoplastharze und dort insbesondere die Melamin-
Formaldehyd-Harze. Aminoplastharze sind sehr vielseitige Kunststoffe, die in den unterschiedlichsten Zusammenset-
zungen und Formen eingesetzt werden. Dem in der holz- und papierverarbeitenden Industrie tdtigen Fachmann sind
Aminoplastharze neben dem Impragnieren, Tranken und/oder Beschichten von Oberflachen vor allem auch als Leime,
z.B. fur die Spanplattenherstellung, allgemein bekannt Wiederum géanzlich andere Aminoplastharze kommen bei der
Herstellung von Formkdrpern aus Hartplastik, beispielsweise Melamin-Kochgeschirr, zum Einsatz. Aminoplastharze
bzw. Aminoplaste werden in "Ullmanns Enzyklopadie der technischen Chemie", 4. Auflage, 1974, im Kapitel "Amino-
plaste" in Band 7 oder in "Holzwerkstoffe und Leime" von Dunky und Niemz, 1. Auflage, 2002, in Band I, Teil Il, Kapitel
1 beschrieben. Unter dem Begriff Aminoplaste versteht man allgemein Kondensationsprodukte, die durch Umsetzung
einer Carbonylverbindung, in der Praxis meist Formaldehyd, mit einer Amino-, Imino- oder Amidgruppen enthaltenden
Komponente erhalten werden.

[0005] Bei den in der holz- und papierverarbeitenden Industrie als Impragnierharz verwendeten Aminoplastharzen
handelt es sich haufig um Aminoplast-Vorkondensate, deren Methylolgruppen unverethert oder mit Alkoholen teilweise
verethert sind. Wirtschaftlich am bedeutendsten sind in diesem Zusammenhang Harnstoff-Melamin-Formaldehyd-Harze
sowie Melamin-Formaldehyd-Harze. Insbesondere bei den oben erwahnten, als oberste Schicht in der Laminatherstel-
lung verwendeten Impragnierharzen kommen wegen der hohen mechanischen und optischen Anforderungen vornehm-
lich Melamin-Formaldehyd-Harze zum Einsatz.

[0006] Melamin-Formaldehyd-Harze sowie deren Herstellung bzw. Kondensation oder Aushartung sowie Modifizierun-
gen sind dem Fachmann allgemein bekannt und in "Holzwerkstoffe und Leime" von Dunky und Niemz, 1. Auflage, 2002,
in Band I, Teil I, Kapitel 1 beschrieben. Melamin-Formaldehyd-Harze werden aus Melamin und Formaldehyd unter
Verwendung von Hartern hergestellt. Als Zwischenprodukt werden Hydroxymethylolmelamine (Hexamethylolverbind-
ungen) durch Addition von Formaldehyd an Melamin in Suspensionen oder wassriger Losung gewonnen. Je nach Menge
an Formaldehyd bilden sich Tri- bis hin zu Hexa-Hydroxymethylolmelamine. Diese Reaktionsschritte sind schematisch
in dem folgenden Reaktionsschema 1 dargestellt:
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Schema 1

[0007] Diese Vorstufen sind lagerfahig und werden - wie auch weiter fortgeschrittene Kondensationsstufen (siehe
unten) - vom Fachmann auch als "Vorkondensate" bezeichnet.

[0008] Unter Druck und/oder erhéhter Temperatur erfolgt ausgehend von den Vorkondensaten eine weitere (oder
auch bereits die vollstandige) Kondensation bzw. Aushartung des Aminoplasts. Diese kann abhangig von Druck und/oder
Temperatur stufenweise erfolgen, so dass sich eine weitere Vorkondensatmischung bilden kann, die dann sowohl obige
Hydroxymethylolmelamine also auch bereits (teil)-ausgehartetes Melamin-Formaldehyd-Harz enthalt. Die Kondensati-
onsreaktionen fiihren zur Verknlpfung der Monomere iber Ether- und Methylengruppen. Bei vollstandiger Kondensation
bzw. Aushartung bildet sich ein engmaschig tiber Methylengruppen vernetzter Kunststoff. In Schema 2 ist beispielhaft
ein vernetztes Melamin-Formaldehyd-Harz dargestellt, wobei die gestrichelten Linien die Fortsetzung des Makromolekiils
andeuten.
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Schema 2

[0009] Aminoplaste werden in der Regel im wassrigen Medium hergestellt.

[0010] An Laminate, egal ob im FuRboden- oder Mébelbereich, und an die zu ihrer Herstellung verwendeten Impra-
gnierharze werden hohe Anforderungen gestellt. Diese sind beispielsweise in der DIN EN 13329 wiedergeben. Laminate
missen daher nicht nur gute Eigenschaften hinsichtlich ihrer Weiterverarbeitung aufweisen, sondern miissen aufgrund
ihrer starken Beanspruchung, vor allem als FulRboden, an ihrer Oberseite eine hervorragende Kratz- und Abriebfestigkeit
aufweisen. Diese ist beispielsweise in DIN EN 13329 festgelegt und kann mittels eines modifizierten Martindale Tests,
einem genormten Prifverfahren zur Bestimmung der Mikrokratzbestandigkeit bei Laminatbdden (DIN EN I1SO
12947:04/1999 bzw. IHD W-445, Version Mai 2007), bestimmt werden. Um die Oberflachenbestandigkeit von Laminat
und/oder Holzwerkstoffen zu erhéhen, ist es bekannt, die Dekor- und/oder Overlaypapiere bzw. die Oberflache des
Holzwerkstoffs noch mit einer eigens aufgetragenen Schicht, beispielsweise in Form eines sogenannten transparenten
Flussig-Overlays oder Overlayfilms, zu beschichten.
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[0011] Weitere Anforderungen an die oberste Schicht des Laminats, die Ublicherweise Impragnierharz enthalt oder
hieraus besteht, sind die oben bereits beschriebenen optischen Eigenschaften, wie hohe Transparenz, Licht- und Farb-
echtheit, optische Giite sowie gewollte optische Effekte wie Glanz oder Mattheit der Oberflache.

[0012] Die gleichzeitige Erfullung dieser mechanischen (z.B. Harte, Abriebfestigkeit, Kratzfestigkeit und/oder Abnut-
zungsbestandigkeit) und optischen Anforderungen ist bei der Wahl des Impragnierharzes eine grof3e Herausforderung.
In der Praxis werden diese noch am besten von auf Melamin-Formaldehyd-Harz basierenden Impragnierharz-Zusam-
mensetzungen erzielt, die als weitere Komponenten Netzmittel, Trennmittel und Harter enthalten.

[0013] DieseArthochqualitative Impragnierharz-Zusammensetzungen, enthaltend Melamin-Formaldehyd-Harz, Netz-
mittel, Trennmittel und Harter, weiter zu verbessern, ist Gegenstand der vorliegenden Erfindung. Derartige Impragnier-
harz-Zusammensetzungen werden nachfolgend auch "gattungsgemafRe Impragnierharz-Zusammensetzungen" ge-
nannt.

[0014] Gattungsgemale Impragnierharz-Zusammensetzungen, wie sie vornehmlich bei der Laminat- oder Impragna-
therstellung eingesetzt werden, unterscheiden sich folglich in ihrer chemischen Zusammensetzung sowie ihren Eigen-
schaften und Anforderungen deutlich von anderen Aminoplastharzen, wie sie unter anderem in Leimen, Farben oder
Hartplastik-Polymermischung, beispielsweise Melaminplastik fiir Kochgeschirr, eingesetzt werden.

[0015] Gattungsgemale Impragnierharz-Zusammensetzungen, wie hier verwendet, weisen immer als zwingende Be-
standteile Melamin-Formaldehyd-Harz, Netzmittel, Trennmittel und Harter auf. Hierdurch unterscheiden sich die gat-
tungsgemafien Impragnierharz-Zusammensetzungen schon rein chemisch von Melaminharzplastik und auch amino-
plastbasierenden Leimen, welche keine Kombination aus Netzmittel, Trennmittel und Harter enthalten. Die typischen
Melaminharz-basierten Leime oder Melaminharz-Plastikwerkstoffe weisen auch nicht die fur die bei der Laminat- oder
Impragnatherstellung zum Einsatz kommenden Impragnierharze erforderlichen mechanischen und optischen Eigen-
schaften auf.

[0016] Im Stand der Technik lag der Fokus bei gattungsgemaRen Impragnierharz-Zusammensetzungen bislang auf
der Optimierung der optischen und mechanischen Oberflacheneigenschaften. Eine Oberflacheneigenschaft, die bei
Impragnierharzen bislang zum einen keine groRe Rolle gespielt hat, fiir die der Stand der Technik aber auch keine
zufriedenstellende Lésung bereitstellt, sind antimikrobielle Eigenschaften.

[0017] Grundsatzlich besteht jedoch eine hohe Nachfrage an Oberflachen mit antimikrobiellen Eigenschaften. Dies
gilt sowohl fir Laminate, die im FuBboden-und/oder Mébelbereich eingesetzt werden als auch fiir solche, die in Bereichen
eingesetzt werden, an die hohere hygienische Anforderungen gestellt werden. Speziell fir stark beanspruchte Oberfla-
chen mit erhéhten hygienischen Anforderungen, z.B. im medizinischen und 6ffentlichen Bereich, aber auch in Labora-
torien, Kiichen sowie im Sanitar- und Wohnbereich sind antimikrobielle Oberflachen im Hinblick auf die Gesundheit und
Lebensqualitat der Benutzer wiinschenswert und kénnen helfen, Kontaminationen und Infektionen zu vermeiden. Dies
trifft auch fir besondere Feuchtigkeit ausgesetzten Oberflachen, z.B. in Dach-, Keller- oder Wandbereichen, zu.
[0018] Vor diesem Hintergrund ist es erstrebenswert, verbesserte Impragnierharz-Zusammensetzungen und daraus
hergestellte Impragnierharz-Schichten, Impragnate und Laminate, bereitzustellen, deren Oberflichen eine erhéhte Be-
sténdigkeit gegeniliber Mikroorganismen aufweisen, ohne dass es hierdurch zu einer Beeintrachtigung der im Stand der
Technik bereits erzielbaren hervorragenden optischen und mechanischen Eigenschaften kame.

[0019] Zur Vermeidung bzw. Verringerung von mikrobiellem Befall wurde im Stand der Technik grundsatzlich bereits
der Versuch unternommen verschiedene Substanzen mit antimikrobieller, biozider bzw. fungizider Wirkung bei der
Laminatherstellung einzusetzen. Chemikalien, die den Befall durch holzzerstérende und -verfarbende Pilze oder Insekten
verhindern (vorbeugender Holzschutz) bzw. im Falle eines bereits eingetretenen Befalls Schadorganismen abtbéten
(bekéampfender Holzschutz) sollen, enthalten in der Regel stets Biozide als wirksame Bestandteile. Biozide sind in der
Biozid-Verordnung (EU) Nr. 528/2012 klassifiziert.

[0020] So sind aus dem Stand der Technik vereinzelte Biozide und Additive zur antimikrobiellen Ausstattung von
Aminoplastharzen im Allgemeinen bekannt. Fiir die antimikrobielle Ausstattung speziell von gattungsgeméafen Impra-
gnierharz-Zusammensetzungen, die neben Melamin-Formaldehyd-Harz noch mindestens Netzmittel, Trennmittel und
Harter enthalten, und die oben genannten mechanischen und optischen Eigenschaften zufriedenstellend erfiillen, gibt
es im Stand der Technik jedoch keine Losungen oder Hinweise.

[0021] Die JP 08073702 A beschreibt beispielsweise antibakterielle Melaminharze, die eine Mischung von Aluminium-,
Magnesium-und Siliziumoxiden sowie elementares Silber und Zink als antibakteriellen Wirkstoff enthalten. Damitkonnten
antibakterielle Eigenschaften fir bis zu 48 Stunden erreicht werden. Der Nachteil dieser Lsung ist die nur kurz andau-
ernde antibakterielle Eigenschaft und die grof3e Anzahl an notwendigen antibakteriellen Einzelkomponenten. Je mehr
Einzelkomponenten einem Melaminharz zugegeben werden, umso schwieriger ist es, alle Bestandteile der Harzflotte
mengenmalig optimal und ohne Beeintrachtigung hinsichtlich der gewiinschten mechanischen und optischen Eigen-
schaften aufeinander abzustimmen.

[0022] Die WO 03/009827 A1 beschreibt Melaminharze, die eine Mischung aus einem Diphenyletherderivat und Or-
thophenylphenol als antimikrobielle Komponenten enthalten. Nachteilig an diesen Additiven ist, dass sie leicht von der
Harzoberflaiche ausgewaschen werden, so dass die antibakterielle Wirkung mit der Zeit abnimmt und Chemikalien an
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die Umwelt abgegeben werden.

[0023] Die US 6248342 B1 beschreibt antibakterielle Laminate, in deren melaminharzgetrankter Oberflache eine
anorganische, ein Metallion enthaltende antibakterielle Komponente eingearbeitet ist. Als antibakterielle Komponente
werden bevorzugt Zeolite verwendet, welche Metallionen wie beispielsweise Ag, Cu, Zn, Hg, Sn, Pb, Bi, Cd, Cr oder
Mischungen davon enthalten. Durch lonenaustauschprozesse gelangen die Metallionen an die Laminatoberflache und
ermoglichen so die antibakterielle Wirkung. Nachteilig hieran ist, dass die Metallionen in Oxide, Hydroxide oder sonstige
Salze umgewandelt werden kénnen und sich dann in dieser Form an der Laminatoberflache absetzen, wo sie die
antibakterielle Wirkung abschwéachen. Aus gesundheitlicher Sicht ist auch der Einsatz der oben genannten Schwerme-
talle bedenklich.

[0024] Aufgrund der oben beschriebenen Nachteile kdnnen viele antimikrobielle Additive bzw. Holzschutzmittel, die
biozide Substanzen enthalten, nicht optimal im Innenausbau verwendet werden. Weiterhin kénnen die Biozide aufgrund
ihrer potentiellen Emission durch Verdunstung, Abrieb oder durch anderweitige Freisetzung die Gesundheit von Men-
schen und deren Umwelt beeintrachtigen. Oftmals verlieren Biozide aber auch durch allmahlichen (natirlichen) Abbau
ihre Wirkung. Die wasserldslichen oder wasserbasierten Biozid-enthaltenden Holzschutzmittel kénnen beispielsweise
mit der Zeit ausgewaschen werden, wodurch einerseits die antimikrobielle Eigenschaft der Oberflaiche nachlasst und
andererseits eine erhdhte Umweltbelastung auftreten kann.

[0025] Nachteilig an den bislang vorgeschlagenen Bioziden ist ferner, dass diese zum einen stark gesundheitsschad-
lich sind und sich zum andern schlecht in die bei der Faserplattenherstellung verwendeten Harze integrieren lassen
und/oder mit diesen inkompatibel sind.

[0026] Der vorliegenden Erfindung ist eine umfangreiche Forschungstatigkeit vorausgegangen, bei der zahlreiche als
antimikrobielle Additive in Frage kommende Stoffe in gattungsgemafen Impragnierharz-Zusammensetzungen getestet
wurden. Hierbei sahen sich die Erfinder vor gravierende Probleme gestellt. Viele Additive verloren nach Aushartung des
Impragnierharzes ihre antimikrobiellen Eigenschaften. Dies lief3 sich zum einen durch Verlust der antimikrobiellen Struk-
tureinheiten durch Abreaktion wahrend der Kondensationsreaktion des Harzes erklaren. Andere Additive erwiesen sich
jedoch auch einfach nicht als geniigend temperaturbestandig, um den bei der Impragnat- und Laminatherstellung auf-
tretenden hohen Press- und Trocknungstemperaturen standzuhalten. Einige Additive waren mit den tblichen Kompo-
nenten der gattungsgemafen Impragnierharze inkompatibel oder stérten die Kondensationsreaktion, sodass eine Ver-
schlechterung der mechanischen und/oder der optischen Eigenschaften des Impragnierharzes die Folge war. Bei der
Mehrzahl der getesteten Additive kam es nicht zu einer Verankerung in der Melamin-Formaldehydmatrix, wodurch die
Additive in den fertigen Produkten mittels wassriger Flissigkeiten oder der in gadngigen Reinigungsmitteln vorhandenen
organischen Losungsmittel auswaschbar waren, was mit einer Abnahme der antimikrobiellen Oberflacheneigenschaften
Uber die Zeit einherging.

[0027] Weiterhin gilt es im Sinne einer nachhaltigen Rohstoffnutzung, einen antimikrobiellen Wirkstoff zu finden, der
sich nicht negativ auf die Qualitat recyclingfahiger Materialien auswirkt. Die regelmaRig in transparenter Ausfihrung
vorliegenden Impragnierharzhaltigen Beschichtungen unterliegen zudem haufig direkter Sonneneinstrahlung. Ein ge-
eigneter antimikrobieller Wirkstoff muss daher Giber eine ausreichende UV-Stabilitat verfligen und darf zu keiner farblichen
Beeintrachtigung fihren.

[0028] SchliefBlich kommen bei der Verarbeitung marktiblicher gattungsgemafier Impragnierharz-Zusammensetzun-
gen, je nach Produktanforderung, eine Vielzahl weiterer Additive zum Einsatz. Mit diesen muss der antimikrobielle
Wirkstoff ebenfalls vollstandig kompatibel sein, um eine Verschlechterung der Impragnierharzeigenschaften zu vermei-
den.

[0029] Um das Problem der Auswaschbarkeit zu adressieren, wurden auch andere Additive, bei denen es zu einer
Einpolymerisation in die Melamin-Formaldehydmatrix kam, getestet. Diese verloren hierdurch jedoch vielfach ihre an-
timikrobiellen Eigenschaften und/oder beeintrachtigten die Netzwerkstruktur der Melamin-Formaldehydmatrix, was mit
einer Verschlechterung der mechanischen und/oder der optischen Eigenschaften des Impragnierharzes einherging.
[0030] Eswurdenindiesem Zusammenhanginsbesondere auch antimikrobielle Substanzen mit funktionalen Gruppen
getestet, welche in der Lage sind, in die Melamin-Formaldehydmatrix gattungsgemafer Impragnierharz-Zusammenset-
zungen einzupolymerisieren. Gegenuber derartigen Mischkondensationsprodukten bestanden jedoch zu recht erheblich
Bedenken. So stellt eine derartige antimikrobielle Funktionalisierung dekorativer Melaminharzbeschichtung an den ein-
zusetzenden antimikrobiellen Wirkstoff sehr hohe Anforderungen. Es gilt hier besonders, die extremen Verarbeitungs-
temperaturen der Trocknungs- und Pressaggregate zu liberstehen und andererseits die gewlinschten und fein ausba-
lancierten mechanischen und optischen Eigenschaften der Impragnierharze nicht nachteilig zu verandern. Weiterhin
muss der antimikrobielle Wirkstoff mit dem Impragnierharz mischbar sein, d.h. vorzugsweise wasserldslich sein, in das
Vorkondensat einkondensierbar sein und darf die anfangliche und abschlieRende Vernetzung der Melamin-Formalde-
hydmatrix nicht storen.

[0031] InderVergangenheit wurden mit Mischkondensationsprodukten, wie beispielsweise Co-Kondensaten aus Me-
lamin-Formaldehyd-Impragnierharzen mit Harnstoff, schlechte Erfahrungen gemacht. Selbst eine Co-Polymerisation
mit Harnstoff, fiihrt zu einer unerwiinschten Triibung und Verschlechterung der mechanischen Eigenschaften des Im-
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pragnierharzes. Dies ist insofern bemerkenswert, als dass Harnstoff und Melamin strukturverwandt sind und zwischen
diesen beiden Stoffen noch am ehesten eine Kompatibilitat zu erwarten gewesen ware. Dennoch genligten diese Harn-
stoff-Melamin-Formaldehyd Mischkondensationsprodukte nicht den hohen Anforderungen, die an Imprégnierharze ge-
stellt werden.

[0032] Die Co-Polymerisation mit Harnstoff scheint zu einem inhomogeneren Harz zu fiihren, welches, wenn es aus-
gehartet ist, weicher als reine Melamin-Formaldehydharze ist. Weiterhin zeigten diese Mischkondensationsprodukte
auch nicht die gewlinschte Transparenz. Ohne an eine wissenschaftliche Theorie gebunden sein zu wollen, scheint sich
die Eintriibung dadurch erklaren zu lassen, dass sich durch die Einpolymerisation des Harnstoffs "Stérstellen” in der
sonst gleichmaRigen Melamin-Formaldehydmatrix zu bilden scheinen, die einer homogenen Kondensation und damit
Aushartung bzw. Vernetzung des Harzes entgegenstehen. An diesen "Stérstellen" ist das Harz wahrscheinlich nicht
mehr dazu in der Lage, sich optimal weiter zu vernetzen und damit gleichmaRig auszuharten. Insgesamt ist festzuhalten,
dass es den Harnstoff-Melamin-Formaldehyd-Harzen an der geforderten Kombination aus mechanischer Festigkeit,
d.h. Abriebfestigkeit und Kratzbestandigkeit, und der hochtransparenten und optisch ansprechenden Erscheinung man-
gelt. Aus diesem Grund werden beispielsweise bei der Laminatherstellung, zumindest fir die oberste Schicht, die hdchs-
ten Anforderungen geniigen muss, heute immer noch reine Melamin-Formaldehyd-Harze in den gattungsgemafien
Impragnierharz-Zusammensetzungen eingesetzt.

[0033] Vordiesem Hintergrund bestanden gegentiber einpolymerisierbaren antimikrobiellen Additiven bereits Beden-
ken, die sich in praktischen Versuchen dann auch bestétigt haben. Ahnlich wie bei der Mischpolymerisation mit Harnstoff
war es bei den getesteten einpolymerisierbaren antimikrobiellen Substanzen nicht mdéglich, antimikrobielle Oberflachen
zu erzeugen ohne dass es zu EinbuRen hinsichtlich der Transparenz und mechanischen Eigenschaften kam.

[0034] Beider Suche nach einem antimikrobiellen Impragnierharz bestand somit das Dilemma, dass der antimikrobielle
Wirkstoff auf der einen Seite Uber einen langen Zeitraum aktiv bleiben und dafiir Gber eine ausreichende Fixierung in
der Oberflache verfiigen sollte, dabei aber wiederum seine antimikrobiellen Eigenschaften nicht verlieren und die me-
chanischen und optischen Eigenschaften gattungsgemafer Impragnierharz-Zusammensetzungen nicht stéren darf.
Eine kovalente Einbindung innerhalb der Formaldehyd-Melaminharzmatrix ist aufgrund der oben diskutierten Probleme
daher genauso wiinschenswert wie problematisch, v.a. im Hinblick auf die Erhaltung der mechanischen und optischen
Eigenschaften des Impragnierharzes.

[0035] Zusammenfassend kann festgehalten werden, dass gattungsgemaRe Impragnierharz-Zusammensetzungen
ein vielfaltiges Anforderungsprofil mit teilweise gegenlaufigen Eigenschaften aufweisen, was bei der Suche nach einem
geeigneten antimikrobiellen Wirkstoff zur Verwendung in diesen Impragnierharz-Zusammensetzungen eine echte He-
rausforderung darstellt. Eine Giberzeugende LOsung fiir eine antimikrobielle Impragnierharz-Zusammensetzung, die sich
in der Praxis bei der Herstellung von Laminaten auch durchgesetzt hatte, ist bislang jedenfalls noch nicht vorgeschlagen
worden.

[0036] Ausgehend von dem vorstehend erlauterten Stand der Technik und dessen Nachteilen bestand eine Aufgabe
der Erfindung darin, eine Impragnierharz-Zusammensetzung mit erhdhter Bestandigkeit gegen Mikroorganismen be-
reitzustellen, ohne eine instabile, auswaschbare oder risikobehaftete Substanz verwenden zu missen und ohne dass
es zu einer Beeintrachtigung der mechanischen und optischen Eigenschaften der aus der Impragnierharz-Zusammen-
setzung erhaltenen Oberflachen kommt. Ein weiterer Aspekt der der Erfindung zugrunde liegenden Aufgabe bestand
darin, umweltfreundliche und gesundheitlich unbedenkliche Produkte bereitzustellen, deren Oberflachen sich durch eine
langanhaltende Bestandigkeit gegen Mikroorganismen auszeichnen.

[0037] Ferner war es eine Aufgabe der Erfindung, eine Impragnierharz-Zusammensetzung aufzuzeigen, durch die
ein ausreichender Schutz vor Mikroorganismen mit geringem Aufwand, insbesondere durch geringen Eintrag von Fremd-
stoffen in die Impragnierharz-Zusammensetzung und/oder die daraus erhaltlichen Oberflachen und geringer bis keiner
Erhéhung der Herstellungskosten erreicht wird. Gleichzeitig sollte gewahrleistet werden, dass die hohen Anforderungen
an gattungsgemafe Impragnierharz-Zusammensetzungen hinsichtlich der mechanischen Bestandigkeit sowie optischen
Eigenschaften der daraus erhaltlichen Oberflachen weiterhin erfiillt werden.

[0038] Diese Aufgabe wird erfindungsgeman durch die Impragnierharz-Zusammensetzung nach Anspruch 1, die Harz-
beschichtung nach Anspruch 6, das Impragnat nach Anspruch 9, das Laminat nach Anspruch 12, das Verfahren nach
Anspruch 15 sowie die Verwendung gemaf Anspruch 17 geldst. Besondere Ausgestaltungen der Erfindung sind in den
abhangigen Anspriichen wiedergegeben.

[0039] Die erfindungsgemafe Impragnierharz-Zusammensetzung enthalt

a) ein Melamin-Formaldehyd-Harz,

b) ein nichtionisches Netzmittel,

c) ein nichtionisches Trennmittel,

d) einen Harter, und

e) Polyhexamethylenguanidin (PHMG).
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[0040] Die Worter "ein", "eine" oder "einen", wie hier oder an anderer Stelle verwendet, sind im Sinne von "mindestens
ein", "mindestens eine" oder "mindestens einen" zu verstehen.

[0041] Uberraschenderweise wurde gefunden, dass die erfindungsgeméRe Imprégnierharz-Zusammensetzung die
aus dem Stand der Technik bekannten Probleme Gberwindet. Aus der erfindungsgemafRen Impragnierharz-Zusammen-
setzung erhaltliche Oberflachen wirken langanhaltend antimikrobiell und geniigen gleichzeitig den strengen Anforde-
rungen an die mechanische Festigkeit sowie die Transparenz und das optischen Erscheinungsbild, obwohl die Impra-
gnierharz-Zusammensetzung zusatzlich Polyhexamethylenguanidin (PHMG) enthalt.

[0042] Polyhexamethylenguanidin (PHMG) ist eine polymere Guanidin-Verbindung.

[0043] Wie eingangs erlautert wurden im Vorfeld der Erfindung in Versuchen unterschiedlichste Impragnierharz-Zu-
sammensetzung hergestellt und hinsichtlich ihrer mechanischen, optischen und auch antimikrobiellen Eigenschaften
untersucht. Als antimikrobielle Substanzen wurden hierbei unter anderem Molybdéan-Verbindungen, Silber-lonen sowie
Zinkoxid in reines Melamin-Formaldehydharz mit den Gblichen Additiven, wie Harter sowie ionischen Netz- und Trenn-
mittel, eingebracht. Dennoch zeigten diese Additive keine zufriedenstellenden Ergebnisse. Besonders die vorbezeich-
neten Metallionen wie Zink, Silber und Molybdan erfuhren durch die Bildung unldslicher Verbindungen eine irreversible
Inhibierung der antimikrobiellen Wirkung. Weitere Wirkstoffe setzten zur Entfaltung der antimikrobiellen Wirkung bzw.
der Verarbeitung die Prasenz ausreichender Mengen von Wasser voraus, welches unter Gblichen Einsatzbedingungen
nicht vorhanden ist. Somit zeigte sich eine Wirkung dieser Biozide alleinig unter Prifbedingungen, wie sie beispielsweise
unter Anwendung der japanischen Normprifung JIS Z 2801 vorliegen.

[0044] Auch das alleinige Untermischen polymerer Guanidin-Verbindungen, wie z.B. Polyhexamethylenguanidin
(PHMG), zu einer Impragnierharz-Zusammensetzung, die als Impragnierharz Melamin-Formaldehydharz und die Ubli-
chen Harter sowie ionischen Netz- und Trennmittel enthielt, fiihrte nicht zu den gewtlinschten Ergebnissen. Diese Im-
pragnierharz-Zusammensetzungen zeigten nach Aushartung nur eine geringe bis gar keine antimikrobielle Aktivitat.
Weiterhin wurden auch die strengen Anforderungen an die mechanische Festigkeit und optische Erscheinung nicht erfillt.
[0045] Uberraschenderweise wurde herausgefunden, dass erst die erfindungsgemaRe Impragnierharz-Zusammen-
setzung, die eine Kombination von Polyhexamethylenguanidin (PHMG) mit nichtionischen Netz- und Trennmitteln vor-
sieht, die anvisierte antimikrobielle Aktivitat iber einen langeren Zeitraum aufwies und gleichzeitig die erforderlichen
mechanischen und optischen Eigenschaften nicht beeintrachtigt wurden. Die spezielle Kombination der Komponenten
a) bis e) der erfindungsgeméafien Impragnierharz-Zusammensetzung ermdglicht damit erst die hervorragende Wirkung.
Versuche haben ergeben, dass schon durch geringe Abweichungen von der erfindungsgemafen Impragnierharz-Zu-
sammensetzung die guten antimikrobiellen Eigenschaften ganz oder teilweise verloren gehen und/oder die mechani-
schen und optischen Eigenschaften negativ beeinflusst werden.

[0046] Dabei war es Uberraschend, dass durch den Einsatz von Polyhexamethylenguanidin (PHMG) die oben aufge-
fuhrten, aus dem Stand der Technik bekannten Probleme in Kombination mit der Verwendung von nichtionischen anstatt
ionischen Netz- und Trennmitteln weitestgehend vermieden oder reduziert werden kénnen.

[0047] Die Anwendung von Polyhexamethylenguanidin (PHMG) im Bereich von gattungsgemaRen Impragnierharz-
Zusammensetzungen mit den oben beschrieben hohen mechanischen und optischen Anforderungen ist bisher nicht
bekannt Lediglich im Bereich der zu Imprégnierharzen génzlich unterschiedlichen Melamin-Hartplastik Anwendungen
sowie den zu Melamin-Formaldehyd-Harzen entfernt verwandten Phenolharzen wurde vereinzelt die Beimischung, je-
doch nicht die Einpolymerisation von festen, polymere Guanidin-Verbindung enthaltenden Pulvern vorgeschlagen.
[0048] So beschreibt die WO 2010/106002 A1 ein mikrobiozid wirkendes pulverformiges Polymergemisch, welches
ein erstes Polymer als Matrix aufweist, in welche ein zweites Polymer eingebracht ist, wobei das zweite Polymer ein
polymeres Guanidin- oder Biguanidinderivat ist. Die WO 2010/106002 A1 schlagt als erstes Polymer eine Vielzahl von
Polymeren vor, v.a. Thermoplaste, die in den Beispielen als fertige Kunststoffe aufgeschmolzen und mit der polymeren
Guanidin-Verbindung in Extrudern vermengt werden. Lediglich in dem die Seiten 3 und 4 tiberbriickenden Absatz werden
Phenoplaste und Aminoplaste, wie Melamin-Harze und Harnstoff-Harze, als mégliche Matrixpolymere genannt. Konkret
wird jedoch nur die Einarbeitung des polymeren Guanidins in ein Phenolharz-Vorkondensat ("Novolak") beschrieben.
Dem Fachmann ist klar, dass es hierbei nicht zu einem Einpolymerisieren der polymeren Guanidin-Verbindung in die
Phenolharz-Matrix kommt.

[0049] Dem Fachmann ist beispielsweise von Mischungen aus Phenoplasten und Melamin bekannt, dass es bei
Phenoplasten nicht zu einer Einpolymerisation von Aminogruppenhaltigen Komponenten, wie sie im Melamin oder auch
in den polymeren Guanidin-Verbindungen enthalten sind, kommt. Es ist daher davon auszugehen, dass bei der in WO
2010/106002 A1 beschriebenen Ausfiihrungsform Phenoplast und polymeres Guanidin nebeneinander in einfacher
Mischung, nicht jedoch als Co-Kondensat, vorliegen. Als Anwendung schlagt die WO 2010/106002 A1 vor, dieses Pulver
beispielsweise Dispersionsfarben zuzumischen oder als Flillstoff (sogenannter Zuschlagstoff) in der Papierindustrie
einzusetzen. Eine Anwendung als Impragnierharz oder in der Holzwerkstoff-, Laminat- oder Impragnat-Herstellung wird
nicht vorgeschlagen.

[0050] Die WO 2010/106002 A1 verweist explizit darauf, dass Bestandteile, die in Beschichtungsmaterialen, Farben
und Lacken vorhanden sind zu einer Abschwéachung bis Inaktivierung der antimikrobiellen Wirkung der polymeren
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Guanidine fihren kdnnen, weshalb die Mischung des polymeren Guanidins mit dem Matrixpolymer, wie beispielsweise
einem Thermoplast oder Phenoplast, und dessen Einsatz als Pulver eine wichtige Voraussetzung fiir die Weiterverar-
beitung, das Einsatzgebiet und den Erhalt der antimikrobiellen Eigenschaften seien. Die Schrift zeigt so zwar eine
Moglichkeit auf, die Inkompatibilitdt der polymeren Guanidin-Verbindungen mit Beschichtungsmaterialen, Farben und
Lacken zu reduzieren, dennoch sind derartige Polymerpulver zur Einarbeitung in ein gattungsgemafes Impragnierharz,
welches den oben dargelegten strengen Anforderungen gentigen soll, véllig ungeeignet.

[0051] Bei Eintrag eines solchen Polymerpulvers sind Beeintrachtigungen der mechanischen Eigenschaften und vor
allem eine inakzeptable Triibung des Impragnierharzes zu erwarten. Daneben flhrt die Beimischung eines derartigen
Polymerpulvers auch zu einer Stérung der Kondensation bzw. Aushartung des Impragnierharzes, so dass eine deutlich
"weichere" und damit eine nicht ausreichend widerstandsfahige Beschichtung erhalten werden wiirde.

[0052] Vor dem Hintergrund der WO 2010/106002 A1 und dem allgemeinen Fachwissen zu polymeren Guanidin-
Verbindungen war es Uberraschend, dass in der erfindungsgemaflen Impragnierharz-Zusammensetzung Polyhexame-
thylenguanidin (PHMG) auch ohne das gemaR WO 2010/106002 A1 erforderliche Matrixpolymer zu hervorragenden
Ergebnissen fiihrt, wenn es mit nichtionischen Netz- und Trennmitteln kombiniert wird.

[0053] Polymere Guanidin-Verbindungen, insbesondere Polyhexamethylenguanidin (PHMG), sind bislang hauptsach-
lich als desinfizierend wirkende Zusatzkomponenten zur Desinfektion der Haut- oder Schleimhaut-, in der Wundanti-
septik, in Handedesinfektionsmitteln, zur reinen Oberflachendesinfektion, beispielsweise durch Auftragen und Abwi-
schen einer Guanidin-haltigen L6sung, im medizinischem Bereich zur Bekdmpfung von Bakterien oder zur Wasserdes-
infektion, beispielsweise in Schwimmbadern, in Erscheinung getreten.

[0054] In der Desinfektionsmittel-Liste des VAH (mhp Verlag 2015), welche alle von der Desinfektionsmittel-Kommis-
sion zertifizierten Praparate enthalt, ist zu Guanidinderivaten folgendes ausgefiihrt "Guanidine werden aufgrund ihres
schmalen Wirkungsspektrums [...] bei glinstigen humantoxikologischen Eigenschaften bevorzugt fiir die Schleimhaut-
und Wundantiseptik eingesetzt Aufgrund ihrer Remanenzwirkung sind sie als Zusatzkomponenten in Hautantiseptika
und Héndedesinfektionsmitteln anzutreffen, oder sie werden in Kombination mit anderen Wirkstoffen eingesetzt."”
[0055] Vor diesem Hintergrund sowie den oben beschriebenen Problematiken war es fiir den Fachmann nicht nahe-
liegend, dass Polyhexamethylenguanidin (PHMG) problemlos in eine Impragnierharz-Zusammensetzung eingearbeitet
werden kann ohne deren mechanische Eigenschaften und Vernetzungsfahigkeit zu stéren und gleichzeitig eine ausrei-
chende antimikrobielle Wirkung gegentiiber Mikroorganismen entfaltet. Insbesondere gilt dies fiir Mikroorganismen, die
typischerweise cellulose- oder holzenthaltende Produkte (Laminate oder Impragnate in FuRbodenbelagen, Oberflachen
oder Mdbeln) befallen. Die zu bekdmpfenden Mikroorganismen in der Haut- oder Wasserdesinfektion unterscheiden
sich grundlegend in ihrem Spektrum von denen, die typischerweise cellulose- oder holzenthaltende Produkte befallen.
Bei der Humananwendung und der medizinischen Oberflachendesinfektion stehen vor allem Bakterien im Vordergrund.
Bei den Mikroorganismen, die Holz bzw. cellulose- oder holzenthaltende Produkte (Laminate oder Impragnate in
FuRbodenbelagen, Oberflachen oder M&beln) typischerweise befallen, handelt es sich vor allem um Pilze.

[0056] Uberdies war es fiir den Fachmann nicht absehbar, dass Polyhexamethylenguanidin (PHMG) mit den in der
Herstellung und bei der Verwendung von Impragnierharz-Zusammensetzungen, bei der Laminat- und/oder Impragna-
therstellung herrschenden Prozessbedingungen sowie den darin eingesetzten Chemikalien kompatibel sein wirden.
Letztere Problematik wurde oben bereits diskutiert. In praktischen Versuchen zeigtedas erfindungsgemafR eingesetzte
Polyhexamethylenguanidin (PHMG) Gberraschenderweise eine ausreichende Temperaturbesténdig gegeniiber den in
der Herstellung und bei der Verwendung von Impragnierharz-Zusammensetzungen, bei der Laminat- und/oder Impra-
gnatherstellung herrschenden Lagerbedingungen, Trocknungs- und/oder Presstemperaturen.

[0057] Der erfindungsgemale Einsatz von Polyhexamethylenguanidin (PHMG) hat ferner auch den Vorteil, dass
dieses eine sehr geringe Toxizitat aufweist und sich in praktischen Versuchen auch keine Ausbildung von Resistenzen
gegenuber den Mikroorganismen gezeigt hat. Weiterhin kann durch den Einsatz von Polyhexamethylenguanidin (PHMG)
ein umweltfreundliches und/oder unbedenkliches Produkt erhalten werden, da dieses weder ein Schwermetall enthalt,
noch ein Biozid im Sinne der Biozidverordnung ist.

[0058] Uberraschenderweise wurde zudem festgestellt, dass die antimikrobielle Wirkung von Polyhexamethylengua-
nidin (PHMG) wahrscheinlich auf einem rein physikalischen Wirkprinzip kationischer Oberflachen basiert. Solche phy-
sikalischen Wirkprinzipien fallen jedoch nicht unter die Biozid-Verordnung (EU) Nr. 528/2012. Diese definiert in Artikel
3 Absatz 1 a) Biozidprodukte als "jeglichen Stoff oder jegliches Gemisch in der Form, in der er/es zum Verwender
gelangt, und der/das aus einem oder mehreren Wirkstoffen besteht, diese enthalt oder erzeugt, der/das dazu bestimmt
ist, auf andere Art als durch blof3e physikalische oder mechanische Einwirkung Schadorganismen zu zerstéren, abzu-
schrecken, unschéadlich zu machen, ihre Wirkung zu verhindern oder sie in anderer Weise zu bekdmpfen".

[0059] Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemafen Impragnierharz-Zusammensetzung ist, dass sie auf einfache und
kostengiinstige Weise hergestellt werden kann. Ferner zeigt diese eine gute Lagerstabilitdt. Dies gilt auch fur die aus
der erfindungsgemaRen Impragnierharz-Zusammensetzung erhaltlichen Verarbeitungsprodukte.

[0060] Unter dem Begriff "Verarbeitungsprodukte”, wie hier verwendet, werden insbesondere die weiter unten be-
schriebene erfindungsgemale Melamin-Formaldehyd-Harzschicht sowie das erfindungsgemafe Laminat und/oder Im-
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pragnat verstanden, welche die erfindungsgemafe Impragnierharz-Zusammensetzung in teil- oder auskondensierter
Form enthalten bzw. unter Einsatz dieser hergestellt wurden. Diese Verarbeitungsprodukte enthalten vorzugsweise die
folgenden Komponenten:

g) ein Co-Kondensat aus Melamin-Formaldehyd-Harz und einer polymeren Guanidin-Verbindung,
b) ein nichtionisches Netzmittel,

c) ein nichtionisches Trennmittel, und

d) einen Harter.

[0061] Wenn hier oder an anderer Stelle von "Kondensation", "kondensiert" oder "Kondensat" die Rede ist, dann ist
damit Kondensation, wie iblicherweise im Fachgebiet der Chemie verwendet, gemeint. Unter Kondensationsreaktion
wird in der Chemie eine Reaktion verstanden, bei der sich mindestens zwei Molekiile unter Abspaltung von Wasser -
alternativ auch Ammoniak, Kohlenstoffdioxid, Chlorwasserstoff, ein Alkanol oder ein anderer niedermolekularer Stoff -
kovalent miteinander verbinden. Die "Kondensation" im Zusammenhang mit Harzen wird von dem in der holz- oder
papierverarbeitenden Industrie tatigen Fachmann auch als sogenanntes "Ausharten" bezeichnet. Die Kondensation
bzw. das Ausharten kann stufenweise bzw. teilweise erfolgen. Die Kondensation bzw. das Ausharten des Aminoplast-
harzes erfolgt typischerweise unter Einfluss eines Harters, erhdhter Temperatur und/oder Druck. Beispiele hierfiir sind
Trocknungsprozesse und/oder das Verpressen zu einem Laminat. Durch Anwesenheit und/oder Freisetzung eines
Harters kann auch ein weiteres Kondensieren bzw. Ausharten des Harzes beiLagerung oder bei der spateren Anwendung
oder Fertigstellung des Endprodukts erfolgen.

[0062] Die Lagerstabilitat ist vor allem bei der Impragnatherstellung von entscheidender Bedeutung. Typischerweise
werden Impragnate separat hergestellt, aufgerollt und bis zu zwei Monate gelagert, bevor diese verarbeitet werden.
Praktische Versuche haben ergeben, dass auch nach langerer Lagerzeit die anvisierten antimikrobiellen, mechanischen
und optischen Eigenschaften der erfindungsgeméafien Impragnierharz-Zusammensetzung erhalten bleiben und die auf-
getragene Impragnierharz-Zusammensetzung auch weiterhin gute Verklebungseigenschaften in der Weiterverarbeitung
aufwies.

[0063] Die Impragnierharz-Zusammensetzung ist Gblicherweise flissig, liegt also als Flissigkeit vor. Diese kann feste
Bestandteile in Form beispielsweise einer Suspension enthalten. Vorzugsweise ist die Impragnierharz-Zusammenset-
zung auf wassriger Basis. Die Impragnierharz-Zusammensetzung kann als LOsung oder Suspension eingesetzt werden.
Bevorzugt wird diese als wassrige Losung eingesetzt. In dieser Form I&sst sich die Impragnierharz-Zusammensetzung
ohne grof3e Anpassungen in die Ublichen Prozessablaufe und Bedingungen bei der Impragnat- und/oder Laminather-
stellung einbinden und verarbeiten. Gemal einer Ausfiihrungsform liegen die Komponenten a) bis e) in der erfindungs-
gemalen Impragnierharz-Zusammensetzung in wassriger Losung vor. Das heil’t, die erfindungsgemale Impragnier-
harz-Zusammensetzung kann neben diesen Komponenten a) bis e€) auch weitere nicht-16sliche Bestandteile enthalten.
[0064] In weiteren Versuchen zu der Impragnierharz-Zusammensetzung sowie ihrer Verarbeitungsprodukte, zeich-
neten sich diese durch ihre gute UV-Bestandigkeit aus.

[0065] Dies lasst auf eine gute Bestandigkeit der Impragnierharz-Zusammensetzung sowie ihrer Verarbeitungspro-
dukten schliefRen.

[0066] Weiterhin zeigen die erfindungsgemale Impragnierharz-Zusammensetzung sowie die daraus erhaltlichen Ver-
arbeitungsprodukte eine anhaltende antimikrobielle Wirkung.

[0067] "Antimikrobiell", wie hier verwendet, bedeutet, dass die Gesamtanzahl der Mikroorganismen auf der betreffen-
den Oberflache Uber einen gewissen Zeitraum konstant oder abnehmend ist. Unter antimikrobiell wird insbesondere
auch bakterizid, bakteriostatisch, fungizid und/oder fungistatisch verstanden. "Mikroorganismen" sind typischerweise
mikroskopisch kleine Lebewesen (Organismen), die als Einzelwesen nicht mit bloRem Auge erkennbar sind. Sie bilden
im System der Lebewesen keine einheitliche Gruppe. Zu den Mikroorganismen zahlen Bakterien, Pilze, mikroskopische
Algen sowie Protozoen (z. B. Pantoffeltierchen und der Malaria-Erreger Plasmodium) sowie Viren.

[0068] Wenn hier oder an anderer Stelle von "Bakterien" die Rede ist, dann ist damit das gesamte Reich der "Bacteria"
gemeint Hierzu gehoren beispielsweise Staphylokokken, Escherichia coli, Pseudomonas aeruginosa, Acinetobacter,
Enterokokken, andere Erreger nosokomialer Infektionen und/oder holzzerstérende Bakterien.

[0069] Wenn hier oder an anderer Stelle von "Pilz" oder "Pilzbefall" die Rede ist, dann ist mit "Pilz" die breite Definition
fur das Reich der "Fungi" aus der biologischen Taxonomie gemeint. Dies schlie3t neben Einzellern wie Backerhefe auch
Vielzeller wie Schimmelpilze oder Standerpilze mit ein. Unter "Pilz" sind hier vor allem auch holzzerstérende und/oder
holzverfarbende Pilze bzw. der Befall durch diese gemeint. Diese holzzerstérenden und/oder holzverfarbenden Pilze
schadigen das Holz typischerweise durch beispielsweise Braunfaule, WeilRfaule, Moderfaule, Schimmel, Bldue oder
Rotstreifigkeit Gemaf einer Ausfiihrungsform handelt es sich bei den Pilzen um Schimmelpilze und/oder Blauepilze.
Die Pilze kénnen weiterhin ausgewahlt sein aus den Basomyceten, Ascomyceten und Deutomyceten.

[0070] Unter "Erhdhung der Bestandigkeit gegenliber Mikroorganismen" wie hier verwendet, ist eine Verringerung
des Mikroorganismenbefalls im Vergleich zu einer nichtantimikrobiell wirkenden Referenz gemeint. Diese Bestandigkeit
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von Oberflachen gegeniiber mikrobiellem Befall kann beispielsweise in Anlehnung an die Norm EN ISO 846:1997
"Bestimmung der Einwirkung von Mikroorganismen auf Kunststoffe" ermittelt werden. Im Rahmen der Versuche wurde
die antimikrobielle Wirksamkeit mittels der Testkeime S. aureus und E. coli Uberprift und eine Keimreduktionen bis zu
5 log-Stufen innerhalb von 3 Stunden erreicht.

[0071] Uberraschenderweise zeigen sich trotz der guten Wasserldslichkeit des antimikrobiell wirkenden Polyhexame-
thylenguanidins keine Auswaschproblematik und damit einhergehende Wirkverluste. Das Polyhexamethylenguanidin
(PHMG) scheint daher in der Impragnierharz-Zusammensetzung bzw. in den spateren Verarbeitungsprodukten ausrei-
chend fixiert zu sein. Ohne an eine bestimmte wissenschaftliche Theorie gebunden sein zu wollen, riihrt diese Fixierung
vermutlich daher, dass das Polyhexamethylenguanidin (PHMG) in das Melamin-Formaldehyd-Harz einkondensiert,
wodurch ein Co-Kondensat aus Melamin-Formaldehyd-Harz und Polyhexamethylenguanidin (PHMG) erhalten wird.
[0072] Da die ganz oder teilweise ausgehéartete bzw. kondensierte Impragnierharz-Zusammensetzung in den Verar-
beitungsprodukten die gewiinschten mechanischen und optischen Eigenschaften aufweist, ist davon auszugehen, dass
sich dieses Co-Kondensat ohne Erzeugung von Storstellen problemlos weiter vernetzen kann. Es erfolgt somit eine
kovalente Einbindung von Polyhexamethylenguanidin (PHMG) in das Melamin-Formaldehyd-Harz.

[0073] Einderartiges Co-Kondensatvon Melamin-Formaldehyd-Harz mit Polyhexamethylenhydrochlorid (PHMG*HCI)
ist vereinfachtin Schema 3 dargestellt. Die gestrichelten Linien bzw. die mit dem Suffix "n" versehenen eckigen Klammern
zeigen dabei die Fortsetzung des Makromolekiils an.

[0074] Die hervorragenden mechanischen und optischen Eigenschaften der erfindungsgemaen Impragnierharz-Zu-
sammensetzung und den daraus erhaltlichen Verarbeitungsprodukten waren Giberraschend, da - wie eingangs erlautert
- eine Co-Polymerisation, beispielsweise selbst mit dem strukturverwandten Harnstoff, in der Vergangenheit zu inho-
mogenen Harzen fihrte, die den hohen Anforderungen an Impragnierharze nicht gentigten. Daher war es umso uber-
raschender, dass Polyhexamethylenguanidin (PHMG), das auch eine Teil-Harnstoff-Struktur aufweist, keine "Storstellen”
bildet, die einer homogenen Kondensation und damit Aushartung bzw. Vernetzung des Harzes entgegenstehen. Der
Fachmann hatte vielmehr mit einer Verschlechterung der Eigenschaften des Impragnierharzes bzw. der Impragnierharz-
Zusammensetzung gerechnet. Vor dem Hintergrund der eingangs erlauterten schlechten Erfahrung selbst mit Melamin-
Formaldehyd-Harnstoff Co-Kondensaten waren die guten mechanischen und optischen Eigenschaften der erfindungs-
gemal erhaltlichen Co-Kondensate aus Melamin-Formaldehyd-Harz und Polyhexamethylenguanidin (PHMG) Uberra-
schend.

[0075] Wenn hier oder an anderer Stelle von "Impragnierharz-Zusammensetzung" die Rede ist, dann ist damit eine
Mischung aus einem Impragnierharz (Komponente a)) und mindestens den Komponenten b) bis e) gemeint. Damit ist
die Impragnierharz-Zusammensetzung von dem Impragnierharz zu unterscheiden. Das in der erfindungsgemafien Im-
pragnierharz-Zusammensetzung eingesetzte Impragnierharz ist ein Melamin-Formaldehyd-Harz. Melamin-Formalde-
hyd-Harze sowie deren Herstellung bzw. Kondensation oder Aushartung sowie Modifizierungen sind dem Fachmann
allgemein bekannt und wurden eingangs bereits beschrieben.

[0076] “Impragnierharz", wie hier verwendet, ist gleichbedeutend mit dem vom Fachmann ebenfalls verwendeten
Begriff "Trankharz". "Impragnierharz-Zusammensetzung", wie hier verwendet, ist gleichbedeutend mit den vom Fach-
mann ebenfalls verwendeten Begriffen "Impragnierharz-Flotte", "Trankharz-Zusammensetzung" oder "Tréankharz - Flot-
te".

[0077] Als Komponente a) enthalt die erfindungsgeméafie Impragnierharz-Zusammensetzung ein Melamin-Formalde-
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hyd-Harz. Wenn hier oder an anderer Stelle von Impragnierharz die Rede ist, dann ist damit das Melamin-Formaldehyd-
Harz gemeint. Fir das erfindungsgemal einzusetzende Melamin-Formaldehyd-Harz gilt das bereits einleitend zu aus
dem Stand der Technik bekannten Melamin-Formaldehyd-Harzen Gesagte.

[0078] Vorzugsweise ist das Melamin-Formaldehyd-Harz ein Kondensat mit einem Molverhaltnis von Formaldehyd
zuMelaminvon 1:1,2 bis 1:1,7. Weiterhin weist das erfindungsgemaf einsetzbare Melamin-Formaldehyd-Harz bevorzugt
einen pH-Wertim Bereich von 8 bis 11, bevorzugt von 9 bis 11 und besonders bevorzugt von 9,3 bis 10 auf. Vorteilhafter
Weise weist das erfindungsgemal einsetzbare Melamin-Formaldehyd-Harz eine Dichte bei 20 °C im Bereich von 1,1
bis 1,5 g/ml, bevorzugt von 1,15 bis 1,45 g/ml und besonders bevorzugt von 1,2 bis 1,4 g/ml, gemessen im Ardometer-
verfahren auf. Vorteilhaft ist ferner, wenn das erfindungsgeman einsetzbare Melamin-Formaldehyd-Harz eine dynami-
sche Viskositat bei 20°C von 50 bis 150 mPa-s, bevorzugt 70 bis 130 mPa-s, gemessen nach Rotationsviskosimetrie
mit Kegel-Platte-Geometrie, aufweist.

[0079] Der Tribungspunkt des erfindungsgemaR einsetzbaren Melamin-Formaldehyd-Harzes liegt bevorzugt im Be-
reich von 35 bis 65 °C, bevorzugt bei 35 bis 50 °C, insbesondere bei 40 bis 45 °C. Zur Messung des Triibungspunktes
wird eine Probe des Umsetzungsprozesses soweit mit Wasser verdiinnt, dass der Gehalt an Melamin-Formaldehyd-
Kondensat, das bei der Umsetzung entstanden ist und gegebenenfalls noch vorhandenes monomeres Melamin und
Formaldehyd enthalt, 6,75 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Impragnierharz-Zusammensetzung, betragt.
Die Menge an Melamin-Formaldehyd-Kondensat, Melamin und Formaldehyd I&sst sich aus der Menge der Einsatzstoffe
errechnen, wobei das in dem Melamin-Formaldehyd-Kondensat gebundene Melamin und Formaldehyd auch als mo-
nomeres Melamin und Formaldehyd gerechnet wird. Dieser errechnete Gehalt stimmt mit dem nach der in der DIN 12
605 beschriebenen Methode ermittelten Wert des Feststoffgehalts dann lberein, wenn man diesem noch ca. 2 %
hinzurechnet. Die so vorbereitete Probenldsung wird bis zur Bildung einer klaren L6sung erwarmt und anschlielend mit
einer Geschwindigkeit von ca. 10°C pro Minute abgekuhlt. Der Triibungspunkt ist die Temperatur bei der eine Triibung
entsteht, die mit bloBem Auge bei Durchsicht durch ein Probegefal mit einer Schichtdicke von 1 cm sichtbar ist.
[0080] Der Feststoffgehalt des Melamin-Formaldehyd-Harzes liegt vorzugsweise von 50 bis 70 Gew.-%, bevorzugter
58 bis 65 Gew.-% und insbesondere bevorzugt 60 bis 63 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht des Melamin-
Formaldehyd-Harzes.

[0081] GemaR einer Ausfihrungsform ist das Melamin-Formaldehyd-Harz das einzige Impragnierharz, welches in der
erfindungsgemaRen Impragnierharz-Zusammensetzung enthalten ist

[0082] GemalR einer bevorzugten Ausfihrungsform enthalt die Impragnierharz-Zusammensetzung das Melamin-
Formaldehyd-Harz in einer Menge von 25 bis 60 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der Impragnierharz-Zusam-
mensetzung.

[0083] Als Komponente b) enthalt die erfindungsgemafe Impragnierharz-Zusammensetzung ein nichtionisches Netz-
mittel. Uberraschenderweise wurde festgestellt, dass durch den Einsatz eines nichtionischen Netzmittels die oben auf-
gefluihrten, aus dem Stand der Technik bekannten Probleme weitestgehend vermieden oder reduziert werden kénnen,
aber dennoch die hohen, an Impragnierharze gestellten Anforderungen erfiillt werden kénnen. Die erfindungsgemaf
eingesetzten nichtionischen Netzmittel weisen eine gute Kompatibilitadt mit der Impragnierharz-Zusammensetzung und
dem darin enthaltenen Polyhexamethylenguanidin (PHMG) auf.

[0084] Praktische Versuche haben gezeigt, dass durch Verwendung der Ublicherweise in Impragnierharz-Zusammen-
setzungen eingesetzten ionischen Netzmittel, sich der erfindungsgemaRe Erfolg nicht einstellt. Verarbeitungsprodukte,
die aus Impragnierharz-Zusammensetzungen hergestellt wurden, die polymere Guanidin-Verbindungen, wie z.B. Poly-
hexamethylenguanidin (PHMG), und ionische Netzmittel enthielten, wiesen zwar gute mechanische und optische Ei-
genschaften auf, jedoch war - trotz der Anwesenheit der polymeren Guanidin-Verbindung, wie z.B. Polyhexamethylen-
guanidin (PHMG) - entweder keine oder eine nur unzureichende antimikrobielle Wirkung zu beobachten.

[0085] Netzmittel sind dem Fachmann bekannt und - in ionischer Form - tbliche Bestandteile gattungsgemafer Im-
pragnierharz-Zusammensetzungen. Unter Netzmittel versteht der Fachmann grenzflachenaktive Substanzen, die die
Benetzbarkeit von Feststoffen durch Flissigkeiten verbessern. Netzmittel setzen die Oberflachenspannung von Flis-
sigkeiten und die Grenzflachenspannung zwischen Flissigkeit und Feststoffen herab. Grundsatzlich bestehen Netzmittel
aus einem unpolaren (hydrophoben) und einem polaren (hydrophilen) Teil. Als unpolarer Teil kann z.B. eine Alkylgruppe
dienen. Der polare Teil kann verschieden aufgebaut sein und bestimmt die Klassifizierung des Netzmittels in nichtioni-
sche, anionische, kationische und amphotere Netzmittel. Nichtionische Netzmittel kbnnen als unpolare Gruppe einen
Alkylrest (C4,-C4g) und als polare Gruppen eine Hydroxylgruppe und/oder eine Ethergruppe aufweisen. Anionische
Netzmittel weisen mindestens eine negativ geladene funktionale Gruppe auf. Die polare Gruppe kann dabei eine negativ
geladene funktionale Gruppe, insbesondere -COO-(Carboxylat), -SO5" (Sulfonat) oder -SO42- (Sulfat) sein. Kationische
Netzmittel kdnnen als polare Gruppe beispielsweise eine quartdre Ammonium-Gruppe (R4N*) aufweisen.

[0086] Netzmittel weisen typischerweise einen HLB-Wert von ca. 6,5 bis ca. 9,5 auf. Hierbei steht HLB fiir "hydrophilic-
lipophilic balance", ein fir den Fachmann gelaufiger Fachbegriff (s. z.B. "Pharmazeutische Technologie", Voigt, Deut-
scher Apotheker Verlag Stuttgart, 2000, S. 348 ff). Vorzugsweise weist das nichtionische Netzmittel einen HLB nach
Griffin von 10 bis 18 auf.
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[0087] Das erfindungsgemaR einsetzbare Netzmittel ist ein nichtionisches Netzmittel. Bevorzugte nichtionische Netz-
mittel sind ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus Polyalkylenglycolether, Alkylpolyglucosiden und Nonylphenole-
thoxylaten und Fettalkoholethoxylaten und deren Mischungen. Besonders bevorzugt sind Polyalkylenglycolether und
insbesondere bevorzugt sind Fettalkoholethoxylate (FAEO).

[0088] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform weist die Impragnierharz-Zusammensetzung das nichtionische Netz-
mittel in einer Menge von 0,1 bis 3 Gew.-%, bevorzugt von 0,2 bis 1,0 Gew.-% und insbesondere bevorzugt von 0,2 bis
0,4 Gew.-%, bezogen auf den Festharzanteil des Melamin-Formaldehyd-Harzes, auf.

[0089] Als Komponente c)enthaltdie erfindungsgemafe Impragnierharz-Zusammensetzung ein nichtionisches Trenn-
mittel. Uberraschenderweise wurde festgestellt, dass durch den Einsatz eines nichtionischen Trennmittels die oben
aufgeflihrten, aus dem Stand der Technik bekannten Probleme weitestgehend vermieden oder reduziert werden kénnen,
aber dennoch die hohen Anforderungen an Impragnierharze erfiillt werden kdnnen. Die erfindungsgeman eingesetzten
nichtionischen Trennmittel weisen eine gute Kompatibilitdt mit der Impragnierharz-Zusammensetzung und dem darin
enthaltenen Polyhexamethylenguanidin (PHMG) auf.

[0090] Unter Trennmittel werden allgemein feste oder fliissige Stoffe verstanden, die die Adh&sionskrafte zwischen
zwei aneinandergrenzenden Oberflachen (beispielsweise Formteil/Form) verringern, d. h. ihr Verkleben verhindern,
indem sie zwischen beiden Oberflachen einen leicht trennbaren Film bilden (Adhéasivmittel). Die allgemeinen Eigen-
schaften von Trennmitteln sind chemische Indifferenz, gutes Spreitungs-Vermégen, ein dem Verarbeitungsprozess
angepasster Schmelzpunkt, geringe Fliichtigkeit und bei Fliissigkeiten geringe Loslichkeit in der zu trennenden Substanz.
Trennmittel werden beispielsweise in Form von Dispersionen (Emulsionen oder Suspensionen), Sprays, Pasten, Pulvern
angewendet. Einen Sonderfall stellen die sogenannten internen Trennmittel dar, welche in das zu entformende Gut
eingemischt werden und sich entweder an der Oberflache des zu entformenden Guts anzureichern vermdgen oder eine
schnellere Aushartung der Oberflache des zu entformenden Guts bewirken. Typische Trennmittel sind Silicone (in Form
von Olen, OI-Emulsionen in Wasser, Fetten u. Harzen), Wachse (im Wesentlichen natiirliche u. synthetische Paraffine
mit und ohne funktionelle Gruppen), Metallseifen (Metall-Salze von Fettsduren, wie Calcium-, Blei-, Magnesium-, Alu-
minium-, Zinkstearat), Fette, Polymere (Polyvinylalkohol, Polyester u. Polyolefine), Fluorkohlenstoffe, anorganische
Trennmittel in Form von Pudern (wie Graphit, Talk und Glimmer). Trennmittel kdnnen unterschiedliche Strukturen auf-
weisen und koénnen daher in anionische, kationische und nichtionische Trennmittel unterteilt werden.

[0091] In gattungsgeméaRen Impragnierharz-Zusammensetzungen werden vom Fachmann ublicherweise vor allem
ionische Trennmittel eingesetzt. Hierzu zahlen Fettsaurealkylsulfonate, Fettsdurealkylphosphate. Diese ionischen
Trennmittel haben den Vorteil, dass sie synthetisch gut zuganglich sind und damit wirtschaftlich giinstig.

[0092] Praktische Versuche haben gezeigt, dass durch Verwendung der Ublicherweise in Impragnierharz-Zusammen-
setzungen eingesetzten ionischen Trennmittel sich der erfindungsgemaRe Erfolg nicht einstellt. Verarbeitungsprodukte,
die aus Impréagnierharz-Zusammensetzungen hergestellt wurden, die polymere Guanidin-Verbindungen, wie z.B. Poly-
hexamethylenguanidin (PHMG), und ionische Trennmittel enthielten, wiesen zwar gute mechanische und optische Ei-
genschaften auf, jedoch war - trotz der Anwesenheit der polymeren Guanidin-Verbindung, wie z.B. Polyhexamethylen-
guanidin (PHMG) - entweder keine oder eine nur unzureichende antimikrobielle Wirkung zu beobachten.

[0093] Bevorzugte nichtionische Trennmittel sind ausgewahlt aus der Gruppe, bestehend aus Fettsaureglyceriden,
ethoxylierten Fettalkoholen und héhere Fettsdurephosphatestern und deren Mischungen. Besonders bevorzugt sind
Fettsaureglyceride und insbesondere bevorzugt sind ethoxylierte Fettalkohole.

[0094] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Impragnierharz-Zusammensetzung das nichtionische Trenn-
mittel in einer Menge von 0,1 bis 1,0 Gew.-%, bevorzugt von 0,2 bis 0,5 Gew.-% und insbesondere bevorzugt von 0,2
bis 0,4 Gew.-%, bezogen auf den Festharzanteil des Melamin-Formaldehyd-Harzes, auf.

[0095] Als Komponente d) enthalt die erfindungsgemale Impragnierharz-Zusammensetzung einen Harter. Harter
werden bei den Impragnierharzen zur Férderung der Kondensation bzw. der Aushartung eingesetzt. Harter, welche in
gattungsgemaRen Impragnierharz-Zusammensetzungen eingesetzt werden, setzen typischerweise in Gegenwart von
Wasser und/oder bei Warmeeinwirkung mindestens eine Saure frei. Besonders bevorzugt setzt der erfindungsgemaf
einzusetzende Harter in Gegenwart von Wasser und/oder bei Warmeeinwirkung eine Saure frei. Auf diese Weise kann
gezielt gesteuert werden, unter welchen Bedingungen der Harter die Saure freisetzt. Dies erlaubt eine gute Kontrolle
Uber das Verfahren. Typischerweise wird eine Bronsted-Saure freigesetzt. Bronsted-Sauren sind dem Fachmann allge-
mein bekannt. Beispiele und Eigenschaften von Bronsted-Sauren sind beispielsweise im "Basiswissen der Chemie", C.
Mortimer, Thieme, 7. Auflage, 2001 auf den Seiten 281 bis 290 beschrieben. Ferner kann als Harter auch eine Bronsted-
Saure eingesetzt werden.

[0096] Erfindungsgemal einsetzbare Harter sind beispielsweise para-Toluolsulfonsaure, Morpholin, para-Toluolsul-
fonsaure-Morpholinsalze, Alkylaminsalze, Ammonium-Salze, Morpholin-p-Toluolsulfonat, Ethanolamin-Hydrochlorid
und deren Mischungen.

[0097] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Impragnierharz-Zusammensetzung den Harter in einer Menge
von 0,1 bis 1,0 Gew.-%, bevorzugt von 0,3 bis 0,8 Gew.-% und insbesondere bevorzugt von 0,5 bis 0,6 Gew.-%, bezogen
auf den Festharzanteil des Melamin-Formaldehyd-Harzes, auf.
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[0098] Praktische Versuche haben gezeigt, dass obwohl es bei den Komponenten Netzmittel und Trennmittel in der
erfindungsgemaRen Impragnierharz-Zusammensetzung wichtig ist, nichtionische Vertreter einzusetzen, die Gblichen
Saure-freisetzenden Harter ohne QualitatseinbulRen verwendet werden kdnnen.

[0099] Als Komponente e) enthalt die erfindungsgemaRe Impragnierharz-Zusammensetzung Polyhexamethylengua-
nidin (PHMG).

[0100] Polyhexamethylenguanidin (PHMG) ist eine polymere Guanidin-Verbindung, insbesondere eine polymere Mo-
no-Guanidin-Verbindung, und weist als Strukturelement nur Mono-Guanidin-Gruppen auf, welche nachfolgend beispiel-
haft dargestellt ist.

NH

[0101] Guanidine sind Iminoharnstoffe bzw. Carbamidine. Sie besitzen eine Harnstoff-Teilstruktur. Guanidine bzw.
polymere Guanidin-Verbindungen sind dem Fachmann allgemein bekannt. Die Eigenschaften und Darstellung von
Guanidinen bzw. polymeren Guanidin-Verbindungen sind beispielsweis in "Ullmanns Enzyklopadie der technischen
Chemie -Band 12", Verlag Chemie, GmbH, 1976, Seiten 411-419 beschrieben. Die Darstellung von Polyhexamethyl-
enguanidin (PHMG) ist beispielsweise in der WO 1999/054291 A1 beschrieben.

[0102] Die in Polyhexamethylenguanidin (PHMG)enthaltenen Guanidingruppen kdnnen auch in geladener Form vor-
liegen, insbesondere als Kationen in einem Salz mit Gegenanion.

[0103] Polyhexamethylenguanidin (PHMG) weist die Strukturformel () auf.

i\lH
N N
H H

M

[0104] PHMG istkommerziell erhaltlich. PHMG ist beispielsweise unter der CAS-Nr. 57028-96-3 (PHMG-Hydrochlorid)
erhaltlich.

[0105] Wenn hier oder an anderer Stelle von Polyhexamethylenguanidin (PHMG) die Rede ist, dann sind damit auch
jegliche Salze oder sonstigen Derivate davon gemeint. Besonders vorteilhaft ist, wenn Polyhexamethylenguanidin
(PHMG) in einer wasserloslichen Form vorliegt, z.B. als Salz. Praktische Versuche haben gezeigt, dass dies ein gutes
Einarbeiten bzw. Einkondensieren des Polyhexamethylenguanidin (PHMG) in die Melamin-Formaldehyd-Struktur er-
moglicht.

[0106] Die Salze von Polyhexamethylenguanidin (PHMG) zeigen ferner eine geringere korrosive Wirkung, sodass die
beider Herstellung der Impragnierharz-Zusammensetzung und den daraus erhéltlichen Harzbeschichtungen, Laminaten
oder Impragnaten eingesetzten metallischen Gerate geschont werden und sich auch das Anwendungsspektrum ver-
bessert. Unabhangig von der geringeren Korrosivitat erhdht sich durch die bevorzugten lonen die Umwelt-vertraglichkeit
des Produktes bzw. seiner Abbauprodukte.

[0107] Vorzugsweise liegt das Polyhexamethylenguanidin (PHMG) als Salz, insbesondere als wasserldsliches Salz
vor.

[0108] Das Salz von Polyhexamethylenguanidin (PHMG) kann ausgewahlt sein aus der Gruppe, bestehend aus Hy-
drochlorid, Chlorid, Hydroxid, Phosphat, Fluorid, Bromid, Jodid, Formiat, Acetat, Diphosphat, Sulfat, Sulfid, Sulfit, Nitrat,
Thiocyanat, Thiosulfat, Carbonat, Maleat, Fumarat, Tartrat, Mesylat, Glukonat und Toluolsulfonat, wobei Hydrochlorid,
Chlorid, Hydroxid, Phosphat, Hydrogenphosphat, Formiat, Citrat, Diphosphat, Acetat und Carbonat bevorzugt sind.
Besonders bevorzugt ist Formiat, Hydrochlorid und/oder Chlorid. Insbesondere bevorzugt ist, wenn als Polyhexame-
thylenguanidin (PHMG)PHMG-Hydrochlorid (PHMG*HCI) eingesetzt wird.

[0109] Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemaR einsetzbaren Polyhexamethylenguanidin (PHMG)ist, dass sich sein
Einsatz auf einfache Weise in Ubliche Verfahren der Impragnat- und/oder Laminatherstellung integrieren Iasst. Die
Wasserldslichkeit von Polyhexamethylenguanidin (PHMG) ist von besonderem Vorteil. Flissigkeiten allgemein, insbe-
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sondere wassrige Losungen oder Suspensionen lassen sich gut in die tiblichen Verfahrensschritte und Anlagen, die bei
der Impragnat- und/oder Laminatherstellung Einsatz finden, integrieren. Es sind keine aufwandigen Zwischenschritte
oder Verfahrensunterbrechungen erforderlich. Aufgrund der Wasserl6slichkeit von Polyhexamethylenguanidin (PHMG)
bzw. seiner Salze missen keine organischen Lésungsmittel in die erfindungsgemafie Impragnierharz-Zusammenset-
zung eingebracht werden. Derartige Losungsmittel stellen zum einen eine Brandgefahr und zum anderen eine zusatz-
liche, potentiell gesundheitsschadliche Emissionsquelle dar.

[0110] Weiterhin wurde gefunden, dass schon geringe Konzentrationen des erfindungsgeman einzusetzenden Poly-
hexamethylenguanidin (PHMG)in der Impragnierharz-Zusammensetzung ausreichen, um in den daraus erhaltlichen
Verarbeitungsprodukten, beispielsweise in einer Harzbeschichtung, einem Laminat oder Impragnat, die gewlinschte
Bestandigkeit gegentiber Mikroorganismen zu erreichen.

[0111] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Impragnierharz-Zusammensetzung Polyhexamethylenguani-
din (PHMG)in einer Menge von 0,01 bis 10 Gew.-%, bevorzugt von 1,0 bis 5,0 Gew.-% und insbesondere bevorzugt
von 1,0 bis 3,0 Gew.-%, bezogen auf den Festharzanteil des Melamin-Formaldehyd-Harzes, auf.

[0112] Neben den oben beschriebenen Komponenten a) bis e) kann die erfindungsgemaRe Impréagnierharz-Zusam-
mensetzung weitere Zusatzstoffe enthalten.

[0113] Soenthéltdie Impragnierharz-Zusammensetzung gemaf einer bevorzugten Ausfihrungsform einen oder meh-
rere mehrwertige Alkohole. Besonders bevorzugt sind C2- bis C12-Diole wie beispielsweise Diethylenglykol, Propylen-
glykol, Butandiol-1,4, Butylenglykol, Pentandiol, Propantriol und/oder Hexandiol, insbesondere Diethylenglykol. Die
mehrwertigen Alkohole werden bevorzugt in einer Menge von 0,5 bis 10 Gew.-%, bevorzugt 1 bis 5 Gew.-% und insbe-
sondere bevorzugt 3,5 bis 5 Gew.-%, bezogen auf den Festharzanteil des Melamin-Formaldehyd-Harzes, eingesetzt.
Die vorgenannten Alkohole erfiillen insbesondere die Funktion eines Weichmachers.

[0114] Ferner kann die Impragnierharz-Zusammensetzung Weichmacher enthalten. Bevorzugte Weichmacher sind
ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus e-Caprolactam, Paratoluolsulfonamid und deren Mischungen. Bevorzugt
wird der Weichmacher in einer Menge von 0,1 bis 10 Gew.-%, bevorzugt 0,5 bis 3 Gew.-% und insbesondere bevorzugt
0,5 bis 2,5 Gew.-%, bezogen auf den Festharzanteil des Melamin-Formaldehyd-Harzes, eingesetzt.

[0115] Es wurde auch gefunden, dass sich vorteilhafte Ergebnisse einstellen, je geringer der Anteil von anionischen
Netzmitteln und/oder anionischen Trennmitteln in der Impragnierharz-Zusammensetzung ist. Praktische Versuche haben
ergeben, dass die Ublicherweise in Impragnierharz-Zusammensetzungen eingesetzten anionischen Netzmittel und/oder
anionischen Trennmittel in Verbindung mit den ibrigen Komponenten a), d) und e), insbesondere der polymeren Gua-
nidin-Verbindung e), zu schlechteren Ergebnissen hinsichtlich antimikrobieller Aktivitat, mechanischen und/oder opti-
schen Eigenschaften flihren. Daher ist es gemaR einer Ausfiihrungsform der Erfindung vorgesehen, deren Einsatz zu
minimieren oder diese gar nicht erst einzusetzen.

[0116] In einer bevorzugten Ausfliihrungsform weist die Impragnierharz-Zusammensetzung héchstens 0,05 Gew.-%
anionische Netzmittel, insbesondere héchstens 0,01 Gew.-% anionische Netzmittel, bezogen auf den Festharzanteil
des Melamin-Formaldehyd-Harzes, und/oder héchstens 0,05 Gew.-% anionische Trennmittel, insbesondere hdchstens
0,01 Gew.-% anionische Trennmittel, bezogen auf den Festharzanteil des Melamin-Formaldehyd-Harzes, auf. Vorzugs-
weise weist die Impragnierharz-Zusammensetzung kein anionisches Netzmittel und/oder anionisches Trennmittel auf.
Anders ausgedriickt enthaltdie erfindungsgemale Impragnierharz-Zusammensetzung vorzugsweise als Netzmittel aus-
schlieBlich nichtionische Netzmittel und/oder als Trennmittel ausschlieBlich nichtionische Trennmittel.

[0117] Ineinerweiteren Ausfliihrungsform kann die Impragnierharz-Zusammensetzung ferner als weitere Komponente
f) eine quaterndre Ammonium-Verbindung enthalten. Vorzugsweise ist die quaternare Ammonium-Verbindung ausge-
wahlt aus der Gruppe, bestehend aus Didecyldimethylammoniumchlorid (DDAC), Dimethyloctadecyl![3-(trimethoxysi-
lyl)propyllammonium, Dimethyltetradecyl[3-(trimethoxysilyl)propyllammoniumchlorid, Alkyl (C45_4g)dimethylbenzylam-
moniumchlorid (ADBAC(C5.1g)), Alkyl(C45.1g)dimethylbenzylammoniumchlorid (ADBAC/BKC(C4,.46)), Didecyldime-
thylammoniumchlorid (DDAC(Cg_4g)), Alkyl(C45.14)dimethylbenzylammoniumchlorid (ADBAC(C45.44)) und Al-
kyl(C42.14)ethylbenzylammonium chlorid (ADEBAC(C45.14)), Dialkyl(Cg_1g)dimethylammoniumchlorid, Alkyl(C45.14)di-
methyl(ethylbenzyl)ammoniumchlorid.

[0118] Die quaternare Ammonium-Verbindung kann dabei in einer Menge von 0,01 bis 3 Gew.-%, bevorzugt 0,1 bis
2 Gew.-%und insbesondere bevorzugt 0,5 bis 1 Gew.-%, bezogen auf den Festharzanteil des Melamin-Formaldehyd-
Harzes, in der Impragnierharz-Zusammensetzung enthalten sein.

[0119] Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung der erfindungsgemafien Impragnierharz-Zusam-
mensetzung. Die Impragnierharz-Zusammensetzung wird durch Mischen der Komponenten a) bis e) erhalten. Die Im-
pragnierharz-Zusammensetzung kann durch géngige Verfahren hergestellt werden.

[0120] In einer Ausfiihrungsform des Verfahrens wird das Melamin-Formaldehyd-Harz als Vorkondensat in einem
wassrigen Medium mit Melamin und Formaldehydldsung umgesetzt Das Polyhexamethylenguanidin (PHMG) kann vor,
wahrend oder nach der Umsetzung des Melamins mit dem Formaldehyd hinzugefligt werden. Vorzugsweise wird das
Polyhexamethylenguanidin (PHMG) gemeinsam mit dem Weichmacher hinzugefligt. Vorteilhafterweise liegt der pH-
Wert der wassrigen Kondensationsphase im Bereich von 8,2 bis 9,7, bevorzugt 8,4 bis 9,4, insbesondere 8,8 bis 9,3.
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Der Temperaturbereich liegt bevorzugt bei 80 bis 120°C und besonders bevorzugt bei 95 bis 103 °C. Das Molverhéltnis
von Melamin zu Wasser betragt bevorzugt 0,1 bis 3,0, bevorzugter 0,1 bis 2,8 und besonders bevorzugt 0,1 bis 2,5. Zur
Einstellung dieser Bereiche kann gegebenenfalls Wasser durch Destillation bei Normaldruck entfernt werden. Melamin
wird Ublicherweise in fester Form eingesetzt. Formaldehyd kommt tblicherweise in Form konzentrierter wassriger L6-
sungen, beispielsweise als 30 bis 60 Gew.-%-ige wassrige Losung, bevorzugt als 40 bis 45 Gew.-%-ige Lésung, zum
Einsatz. Vorteilhafterweise wird die Kondensationsreaktion so lange durchgefiihrt, bis die Impragnierharz-Zusammen-
setzung einen Tribungspunkt von 40 bis 45 °C aufweist.

[0121] Es kénnen auch die oben genannten Stoffe zugefiigt werden. Im Ubrigen gilt das oben zu den Komponenten
a) bis e) bzw. fur die oben genannten Stoffe das jeweils dazu bereits Gesagte.

[0122] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist eine Harzbeschichtung erhaltlich durch Kondensation der erfin-
dungsgemafien Impragnierharz-Zusammensetzung.

[0123] Wenn hier von "Harzbeschichtung" die Rede ist, so ist damit die ganz oder teilweise ausgehartete, d.h. kon-
densierte, erfindungsgemaRe Impragnierharz-Zusammensetzung gemeint. Beziiglich der Bestandteile und Eigenschaf-
ten der Harzbeschichtung gilt daher das bereits zur erfindungsgemafRen Impragnierharz-Zusammensetzung Gesagte.
[0124] Es wurde gefunden, dass die erfindungsgeméafle Harzbeschichtung den hohen Qualitatsanforderungen an
Oberflachen in der Laminatherstellung gentigt. Insbesondere zeigen die erfindungsgeméafien Harzbeschichtungen eine
fast vollstandige Transparenz und/oder die Erhaltung des hohen Glanzes des Laminats nach Aufbringung und Aushar-
tung der erfindungsgemafen Impragnierharz-Zusammensetzung. Ferner haben praktische Versuche gezeigt, dass die
erfindungsgemaRe Harzbeschichtung eine normkonforme Mikrokratzbestandigkeit aufweist. Diese wurde mittels eines
modifizierten Martindale Tests, einem genormtem Prifverfahren zur Bestimmung der Mikrokratzbestandigkeit bei La-
minatbdden (DIN EN 1ISO 12947:04/1999 bzw. IHD W-445, Version Mai 2007), bestimmt.

[0125] Die erfindungsgemale Harzbeschichtung enthalt bevorzugt das Melamin-Formaldehyd-Harz und Polyhexa-
methylenguanidin (PHMG), deren Co-Kondensat und/oder oben beschriebene Impragnierharz-Zusammensetzung. Zu
diesen Komponenten gilt das oben bereits Gesagte.

[0126] Die Kondensation bzw. das Ausharten der erfindungsgemaflen Impragnierharz-Zusammensetzung zu der
Harzbeschichtung kann unter Einwirkung des in der Impragnierharz-Zusammensetzung enthaltenen Harters, erhéhter
Temperatur und/oder Druck stattfinden. Dies kann beispielsweise bei der Vortrocknung eines Impragnats, Overlays
und/oder bei dem Verpressen zu einem Laminat der Fall sein. Es ist auch denkbar, dass ein weiterer Kondensations-
prozess wahrend der Lagerung des Impragnats, Overlays und/oder eines Laminats erfolgt. Dies kann beispielsweise
durch weitere Anwesenheit oder nachtragliche Freisetzung eines Harters bei dem gelagerten oder bereits verbauten
Impragnat, Overlay und/oder Laminat geschehen. Im Ubrigen gilt das zur Kondensation bzw. Ausharten bereits weiter
oben Gesagte.

[0127] Da das Polyhexamethylenguanidin (PHMG) wahrend des Aushéartens in die Melamin-Formaldehyd Matrix ein-
polymerisiert, ist die Harzbeschichtung gemaR einer Ausfihrungsform dadurch gekennzeichnet, dass sie ein Co-Kon-
densat aus dem Melamin-Formaldehyd-Harz (Komponente a)) und Polyhexamethylenguanidin (PHMG) (Komponente
e)) enthalt. Fir die Harzbeschichtung sowie fiir die Komponenten a) bis e) gilt jeweils das bereits Gesagte. Die Harz-
beschichtung kann die oben beschrieben zusatzlichen Substanzen bzw. Additive enthalten.

[0128] Die Harzbeschichtung kann im Wesentlichen ganz oder teilweise aus dem Co-Kondensat bestehen. Die Harz-
beschichtung wird vorzugsweise durch Kondensation bzw. Aushéarten erhalten. Insbesondere wird die Harzbeschichtung
durch ganze oder teilweise Kondensation bzw. Ausharten der erfindungsgemafen Impragnierharz-Zusammensetzung
erhalten.

[0129] Die Harzbeschichtung kann beispielsweise als Beschichtung, insbesondere als Melamin-Formaldehyd-Lack
oder als sogenanntes Flissig-Overlay vorliegen. Die Harzbeschichtung kann als Teil eines Laminats vorliegen. Die
Harzbeschichtung kann aber auch selbst ein Tragermaterial enthalten. In dieser Ausflihrungsform kann die Harzbe-
schichtung beispielsweise als Teil eines Laminats vorliegen.

[0130] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform enthalt die Harzbeschichtung die folgenden Komponenten:

g) ein Co-Kondensat aus Melamin-Formaldehyd-Harz und Polyhexamethylenguanidin (PHMG),
b) ein nichtionisches Netzmittel,

c) ein nichtionisches Trennmittel, und

d) einen Harter.

[0131] In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform ist die Komponente g) ein Co-Kondensat aus dem Melamin-
Formaldehyd-Harz und PHMG-HCI.

[0132] In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Harzbeschichtung eine Dicke von 0,01 bis 2 mm,
bevorzugt von 0,05 bis 1 mm und insbesondere bevorzugt von 0,1 bis 0,3 mm auf.

[0133] Die erfindungsgemafie Impragnierharz-Zusammensetzung und Harzbeschichtung lassen sich in der Holzwerk-
stoff-, Impragnat- und/oder Laminatherstellung verwenden.
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[0134] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Impragnat, enthaltend
i) die erfindungsgemafe Impragnierharz-Zusammensetzung
ii) ein Impragnattragermaterial.

[0135] Unter "Impragnat", wie hier verwendet, wird ein lagerfahiges Erzeugnis verstanden, welches insbesondere ein
saugfahiges Impragnattragermaterial, das mit der erfindungsgemafen Impragnierharz-Zusammensetzung beschichtet,
impragniert oder getrankt wurde, enthalt. Hierbei befindet sich typischerweise auf der duflersten Schicht bzw. der Ober-
flache des Impragnats eine mindestens teilweise molekulare Schicht der (teil-)ausgeharteten Impragnierharz-Zusam-
mensetzung. Das Impragnat kann aber auch bewusst ganz oder teilweise mit dem Impragnierharz getrankt, beschichtet
oder impragniert sein.

[0136] Uberraschenderweise wurde gefunden, dass das erfindungsgemaRe Impragnat eine hervorragende Stabilitat
gegenuber duBeren Einflissen aufweist, und gleichzeitig die geforderten Qualitdtsmerkmale sowie die antimikrobielle
Wirksamkeit beibehalt.

[0137] Vorteilhaft ist auch die hervorragende Lagestabilitdt des Impragnats. Das Impragnat zeigte wahrend und nach
der Lagerung keine QualitatseinbuRRen. Dies ist ein wichtiger Aspekt u.a. bei der Laminatherstellung, da Impragnate
typischerweise vor der Weiterverarbeitung zu z.B. Laminaten separat hergestellt und iGiber Wochen zwischengelagert
werden. Daher missen solche Impragnate nicht nur auch nach Wochen weiter verarbeitbar sein, sondernim vorliegenden
Fall auch ihre antimikrobiellen Eigenschaften beibehalten. Da in vorherigen Versuchen mit anderen antimikrobiellen
Substanzen mehrfach gefunden wurde, dass diese teilweise schon bei der Herstellung und auch bei der Weitervera-
beitung ihre antimikrobielle Wirkung verloren, war es tiberraschend, dass das erfindungsgemafe Impragnat zum einen
nach Lagerung problemlos weiterverarbeitet werden und zum anderen auch nach der Lagerung und/oder Weiterverar-
beitung zufriedenstellende antimikrobielle Eigenschaften aufwies.

[0138] Das erfindungsgemalle Impragnat weist mindestens eine Schicht i) auf mindestens einer seiner Hauptseiten
auf, die ganz oder teilweise aus der Impragnierharz-Zusammensetzung besteht oder diese enthalt. Wenn hier oder
anderer Stelle von "Hauptseiten" oder "beiden Hauptseiten" bzw. "einer der Hauptseiten" die Rede ist, dann sind damit
die Ober- und Unterseite bzw. mindestens die Ober- und/oder die Unterseite des Impragnattrdgermaterials, des Impra-
gnats oder des Laminats gemeint. Wenn hier oder anderer Stelle von "Oberseite" die Rede ist, dann ist damit die im
spateren Produkt nach AulRen liegende Seite gemeint. Entsprechend ist die "Unterseite" die der Oberseite gegenuber-
liegende Seite. Beispielsweise bedeutet dies fiir die Verarbeitung eines fertigen Impragnats in der Laminatherstellung,
dass die Oberseite die, bezogen auf den Innenausbau, nach Innen gerichtete Seite ist, wohingegen die Unterseite zu
dem Laminattragermaterial zeigt.

[0139] Typischerweise wird das Impragnat dadurch erhalten, dass ein Impragnattragermaterial mit der erfindungsge-
maflen Impragnierharz-Zusammensetzung getrankt, beschichtet und/oder impragniert wurde bevor sie unter Druck
und/oder Temperatur zum Impragnat getrocknet oder vorgetrocknet wurde. Die Impragnierharz-Zusammensetzung kann
durch Spriihen, Tauchen oder Walzen auf das Impragnattragermaterial auf mindestens eine der Hauptseiten des Im-
pragnattragermaterials aufgetragen werden. Es ist bei dem erfindungsgemaRen Impragnat vorgesehen, dass das Auf-
bringen der Impragnierharz-Zusammensetzung direkt auf das Impragnattragermaterial erfolgt. Es erfolgt keine vorherige
Beschichtung mit einem Impragnier- oder Trankharz. Das Impragnieren bzw. Tranken oder Beschichten kann auch
mehrfach vorgenommen werden, wobei optional nach jedem Beschichtungs-, Impragnierungs- und/oder Trankungs-
schritt die Schicht i) ganz oder teilweise getrocknet werden kann. Bei der sich an die Impragnierung, Trankung und/oder
Beschichtung anschlieRende Druck- und/oder Temperatureinwirkung kann ein ganz oder teilweises Ausharten bzw.
Kondensieren der Impragnierharz-Zusammensetzung stattfinden, wodurch sich die erfindungsgemaRe Harzbeschich-
tung ganz oder teilweise ausbilden kann. Typischerweise werden die erfindungsgemalen Impragnate mit der Imprag-
nierharz-Zubereitung impragniert und/oder getrankt, sodass mindestens eine der Hauptseiten des Impragnattragerma-
terials oder beide Hauptseiten des Impragnattrdgermaterials zumindest eine molekulare Schicht der Impragnierharz-
Zusammensetzung bzw., wenn diese aushartet, die Harzbeschichtung aufweisen. Ferner weist das Impragnat mindes-
tens nach der Beschichtung, Trankung und/oder Impragnierung eine molekulare Schicht der Impragnierharz-Zusam-
mensetzung bzw., wenn diese aushartet, der Harzbeschichtung auf seiner Oberseite auf. Auch bei einem Impragnat,
welches mit der Impragnierharz-Zusammensetzung durchtrankt wurde, liegt trotz Durchtrankung des Impragnattrager-
materials mit der erfindungsgemafen Impragnierharz-Zusammensetzung bzw. der daraus erhaltlichen Harzbeschich-
tung eine zumindest molekulare Schicht Impragnierharz-Zusammensetzung bzw. der daraus erhaltlichen Harzbeschich-
tung auf einer der Hauptseiten des Impragnattrdgermaterials vor. GemaR einer Ausfiihrungsform des erfindungsgema-
Ren Impragnats weist das Impragnat mindestens auf einer seiner Hauptseiten eine Schicht der erfindungsgemalen
Impragnierharz-Zusammensetzung oder die erfindungsgemaflen Harzbeschichtung auf. Insbesondere befindet sich
diese Schicht i) mindestens auf der Oberseite des Impragnattragermaterials bzw. des Impragnats. In einer ganz bevor-
zugten Ausfihrungsform ist die Schicht i) des erfindungsgeméafen Impragnats ein Flissig-Overlay, das ganz oder
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teilweise aus der Impragnierharz-Zusammensetzung besteht oder diese enthalt.

[0140] In einer weiteren Ausfiihrungsform weist das Impragnat die Impragnierharz-Zusammensetzung in einer Menge
von 30 bis 600 Gew.-%, 350 bis 550 Gew.-% oder 100 bis 180 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Trockengewicht des
Impragnats, auf.

[0141] Ineineranderen Ausfiihrungsform weist das Impragnat die Impragnierharz-Zusammensetzung in einer Menge
von 10 g/m2 bis 250 g/m2, bevorzugt 50 g/m2 bis 150 g/mZ2 und insbesondere bevorzugt 80 g/m2 bis 120 g/m2, bezogen
auf eine der beiden Oberflachen des Impragnats, auf.

[0142] Nach den Impragnierungs-, Beschichtungs- und/oder Trocknungsschritten und bevor dieses gelagert oder
weiterverarbeitet wird, wird das Impragnat auf eine definierte Restfeuchte eingestellt. GemaR einer Ausfihrungsform
der Erfindung weist das Impragnat eine Restfeuchte von bevorzugt 2 bis 8 Gew.-%, besonders bevorzugt 4 bis 6 Gew.-
% auf.

[0143] Das erfindungsgemafie Impragnat umfasst ein Impragnattragermaterial. Das Impragnattragermaterial enthalt
vorzugsweise cellulosehaltiges und/oder lignocellulosehaltiges Material.

[0144] Wenn hier oder anderer Stelle von "cellulosehaltigen Material" und/oder "lignocellulosehaltigen Material" die
Rede ist, dann wird darunter jede Art von Material verstanden, das Cellulose und/oder Lignocellulose enthalt. Lignocel-
lulose im Sinne der Erfindung enthalt Lignin sowie Cellulose und/oder Hemicellulose. "Cellulose" ist ein unverzweigtes
Polysaccharid, das aus mehreren hundert bis zehntausend Cellobiose-Einheiten besteht. Diese Cellobiose-Einheiten
bestehen wiederum aus zwei Molekiilen Glucose, die uber eine $-1,4-glykosidische Bindung verkniipft sind. "Hemicel-
lulose" ist eine Sammelbezeichnung fiir verschiedene Bestandteile pflanzlicher Zellwande. Bei den Hemicellulosen
handelt sich um verzweigte Polysaccharide mit einer geringeren Kettenlange - tiblicherweise weniger als 500 Zucker-
einheiten - welche aus verschiedenen Zucker-Monomeren aufgebaut sind. Hemicellulose ist im Wesentlichen aus ver-
schiedenen Zucker-Monomeren, wie beispielsweise Glucose, Xylose, Arabinose, Galactose und Mannose, aufgebaut,
wobei die Zucker Acetyl- sowie Methylsubstituierte Gruppen aufweisen kénnen. Sie besitzen eine zuféllige, amorphe
Struktur und sind gut hydrolysierbar. Xylose bzw. Arabinose bestehen zum liberwiegenden Teil aus Zucker-Monomeren
mit fiinf Kohlenstoffatomen (Pentosen). Mannose bzw. Galactose bestehen hauptsachlich aus Zucker-Monomeren mit
sechs Kohlenstoffatomen (Hexosen). "Lignine" sind amorphe, unregelmaRig verzweigte aromatische Makromolekiile,
welche in der Natur als Bestandteil von Zellwdnden vorkommen und dort die Verholzung (Lignifizierung) der Zelle
bewirken. Sie sind aus substituierten Phenylpropanol-Einheiten aufgebaut, zeigen einen lipophilen Charakter und sind
bei Zimmertemperatur in neutralen Lésemitteln, wie beispielsweise Wasser, unldslich. Vorlaufersubstanzen von Lignin
sind beispielsweise p-Coumaryl-Alkohol, Coniferyl-Alkohol und Sinapyl-Alkohol. Die Molmassen von Lignin liegen bli-
cherweise zwischen 10000 und 20000 g/mol.

[0145] Das cellulosehaltiges und/oder lignocellulosehaltiges Material kdnnen Partikel, Fasern oder Material sein, die
dieses enthalten. Die lignocellulosehaltigen Fasern sind vorzugsweise Holzfasern. Diese Holzfasern kdnnen durch
Zerfaserung von Holzpartikeln, Holzfasern, Hackschnitzel oder feinteiligem Holzmaterial hergestellt werden. Bevorzugte
Holzarten fiir die Herstellung einer durch das erfindungsgemaRe Verfahren erhaltlichen Faserplatte sind beispielsweise
Nadelhdlzer, insbesondere Kiefer- und/oder Fichtenholz. Die cellulosehaltigen Materialen kdnnen Holz sein, aus Holz
oder cellulosehaltigen Pflanzen stammen.

[0146] Das Impragnattragermaterial des erfindungsgemaflen Impragnats ist bevorzugt ausgewahlt aus der Gruppe
bestehend aus Papier, Vlies, Glasvlies, Faservlies, Gewirke, Dekorpapier, Overlaypapier, Karton, Regeneratpapier,
Kernkarton, Pappe und Halbzellstoffen.

[0147] Unter "Papier" wird ein flachiger Werkstoff mit zwei Hauptseiten, d.h. einer Oberseite und einer Unterseite, die
von den vier Seitenkanten abzugrenzen sind, verstanden, der im Wesentlichen aus cellulosehaltigen Fasern meist
pflanzlicher Herkunft besteht und durch Entwasserung einer Fasersuspension auf einem Sieb gebildet wird. Das dabei
entstehende Faservlies wird verdichtet und getrocknet. Papier wird in der Regel aus Zellstoff oder aus Holzstoff (aus
Holzschliff) oder auch aus Altpapier hergestellt. Ein "Halbzellstoff’ ist ein Rohstoff fiir die Papierherstellung, der aus Holz
hergestellt wird und vor allem aus Cellulose und Anteilen von Lignin besteht. Er stellt eine Zwischenstufe zwischen
Zellstoff und Holzstoff dar. Je nach flachenbezogener Masse (sogenanntes Flachengewicht) und Eigenschaften wird
zwischen Papier (7 g/m2 bis 225 g/m2), Karton (150 g/m2 bis 600 g/m2) oder Pappe (ab 225 g/m2) unterschieden. Diese
Unterscheidung kann nach DIN 6730 vorgenommen werden. Insbesondere sind Papiere, Pappe und/oder Karton saug-
fahige Impragnattragermaterialien. Diese sind vorzugsweise in der Lage, bis zum 7-fachen ihres Trockengewichts der
Impragnierharz-Zusammensetzung aufzunehmen. Ein Dekorpapier ist ein bedrucktes oder gefarbtes Spezialpapier, das
zur dekorativen Beschichtung von Holzwerkstoffen verwendet werden kann. Ein Overlaypapier ist in der Regel ein
mindestens teilweise bis ganzlich transparentes (diinnes) Papier, welches beispielsweise bei einem Laminatpaneel den
Blick auf das darunter liegende Dekorpapier oder Impragnattragermaterial ermdéglicht. Overlay und/oder Dekorpapiere
werden in der Praxis haufig in Form von Impragnaten als fertiges einzelnes oder miteinander kombiniertes Produkt
bereitgestellt.

[0148] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein Laminat, enthaltend
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iii. mindestens ein Laminattragermaterial, und
iv. die erfindungsgemaRe Harzbeschichtung

[0149] "Laminat", wie hier verwendet, bezeichnet ein Erzeugnis, das mindestens zwei flachig miteinander verbundene
Schichten umfasst. Diese mindestens zwei Schichten kdnnen aus gleichen oder unterschiedlichen Materialien bestehen.
In der Regel besteht eine dieser Schichten aus einem Laminattrdgermaterial iii) auf welches das die erfindungsgemafie
Harzbeschichtung iv) als zweite Schicht aufgebracht worden ist.

[0150] Laminate werden vielseitig im Hausbau, insbesondere im Innenausbau, sowie im Mdbelbau eingesetzt, bei-
spielsweise als Wandelement fir den AuRen- oder Innenbereich, als LaminatfuRbdden oder flir Vorder- und Riickfronten
von Mobeln. Die dafiir eingesetzten Laminate sind in der Regel aus mindestens zwei Schichten bestehende, quader-
férmige Flachprodukte, welche durch sechs Oberflachen definiert sind: Vier Kantenflachen sowie eine Ober- und Un-
terseite, wobei die Oberseite und die Unterseite hier zusammen und in Abgrenzung zu den Kantenflachen als "Haupt-
seiten" oder "Oberflachen des Laminats" bezeichnet werden. Mit der Oberseite ist die beim Innenausbau nach Innen
gerichtete Seite gemeint. Bei Laminaten, die als FuBbodenpanelen verwendet werden, bedeutet damit "Oberseite" die
Seite, die vom Benutzer nach Verbau der Laminatpaneele betreten und betrachtet wird. Damit grenzt sich die "Oberseite"
von der "Unterseite" ab, welche beim Innenausbau auf dem Unterbau oder Boden liegt.

[0151] An die Deckschicht von Laminaten werden hohe Anforderungen hinsichtlich der optischen oder die Optik
beeinflussenden Eigenschaften gestellt. Hierzu zéhlen beispielsweise Abriebfestigkeit, Harte, Transparenz, Glanz, Farb-
echtheit und Lichtbestandigkeit. Die oberste Schicht von Laminaten ("Deckschicht") ist vielfach so ausgestaltet, dass
sie einen Blick auf das darunter liegende Dekorpapier (wenn vorhanden) oder Laminattragermaterial ermdglicht, also
hochtransparent ist, aber dennoch ausreichend hart und abriebfest ist. Uberraschenderweise geniigt das erfindungs-
gemale Laminatdiesen Anforderungen. In praktischen Versuchen hat sich gezeigt, dass das erfindungsgemafie Laminat
eine hervorragende Bestandigkeit und langhaltende antimikrobielle Wirkung aufweist. Dies war tUberraschend, da nicht
vorherzusehen war, dass sich trotz des Einpolymerisierens der polymeren Guanidin-Verbindung zum einen eine be-
sténdige, kratzfeste Oberflachenbeschichtung ausbildet, und zum anderen die antimikrobielle Wirkung erhalten bleibt.
Ferner wurde auch gefunden, dass wenn das erfindungsgemafle Laminat im Mdbelbau oder als FulRbodenbelag ein-
gesetzt wird, es den hohen alltédglichen Beanspruchungen standhalt. Insbesondere weist die oberste Schicht des La-
minats eine hohe Mikrokratzbestandigkeit auf und behalt trotz der alltdglichen Beanspruchungen seine sehr hohe Trans-
parenz und Lichtechtheit bei, so dass der gewiinschte Blick auf das darunterliegende Dekor- oder Laminattragermaterial
freigehalten wird.

[0152] Die erfindungsgemafen Laminate weisen einen schichtweisen Aufbau auf, wobei bezogen auf den Innenaus-
bau, tblicherweise die oberste Schicht aus dem erfindungsgeméafien Impragnat hergestellt ist. Hierbei bildet die Schicht
i) des Impragnats die oberste Schicht des Laminats. Diese oberste Schicht wird hier auch als "Deckschicht" bezeichnet
Diese Deckschicht hat die Funktion, der hohen duRBeren Beanspruchung standzuhalten und trotzdem durch sehr hohe
Transparenz und Lichtechtheit den Blick auf das darunterliegende Dekor- oder Laminattragermaterial freizugeben. Da
das Laminat aus u.a dem erfindungsgemafen Impragnat herstellt ist oder die erfindungsgemaRe Harzbeschichtung
aufweist, enthalt die Deckschicht eine Beschichtung, die aus der erfindungsgemalen Impragnierharz-Zusammenset-
zung herstellt ist oder die erfindungsgeméafie Harzbeschichtung aufweist oder ganz daraus besteht. Insbesondere kann
es sich bei der Deckschicht um die Harzbeschichtung in Form eines Flissig-Overlays oder in Form eines Melamin-
Formaldehyd Lacks handeln. Unter der Deckschicht kann insbesondere ein Dekorpapier vorhanden sein, welches eben-
falls die ganz- oder teilweise ausgehértete erfindungsgemafe Impragnierharz-Zusammensetzung enthalten kann.
[0153] Alsweitere Schichtweisen erfindungsgemafie Laminate ein Laminattragermaterialiii) auf, auf dessen Oberseite
das erfindungsgemafe Impragnat aufgebracht ist. Als weitere Schicht kdnnen erfindungsgemale Laminate, insbeson-
dere unterseitig zum Laminattrdgermaterial, einen sogenannten Gegenzug bzw. Gegenzugsschicht aufweisen. Der
Gegenzug bzw. die Gegenzugschichtist dazu da, dass sich das Laminat bei Belastung durch die auftretenden Biegekrafte
nicht verformt. Der Gegenzug bzw. die Gegenzugschicht kann beispielsweise in Form eines Papiers oder einer Kunst-
stoffschicht vorliegen.

[0154] Das erfindungsgemafle Laminat umfasst mindestens ein Laminattragermaterial. Das Laminattragermaterial
enthalt vorzugsweise cellulosehaltiges und/oder lignocellulosehaltiges Material.

[0155] Das mindestens eine Laminattragermaterial kann hierbei ausgewahlt sein aus der Gruppe bestehend aus
Papier, Pappe, Dekorpapier, Karton, Kernkarton, Halbzellstoffe, Vlies, Faservlies, Gewirke, Holz, Holzwerkstoffe und
Vollholzplatten. Denkbar und Ublich ist ferner, dass das Laminattrdgermaterial Kombinationen mehrerer der vorgenann-
ten Materialien enthalt.

[0156] GemaR einer Ausfiihrungsform handelt es sich bei dem Laminattrdgermaterial um eine Holzwerkstoffplatte.
Das Laminattrdgermaterial kann ein Holzwerkstoff sein. Bevorzugte Holzwerkstoffe sind Holzspanwerkstoffe oder Fa-
serplatten. Wenn hier oder an anderer Stelle von "Platte" die Rede ist, dann ist damit ein quaderférmiges Flachprodukt
gemeint, welches durch sechs Oberflachen definiert ist: Vier Kantenflachen sowie eine Ober- und Unterseite, wobei die
Oberseite und die Unterseite hier zusammen und in Abgrenzung zu den Kantenflachen als "Hauptseiten" oder "Ober-
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flachen der Platte" bezeichnet werden. Als Laminattragermaterial kdnnen aber auch ein oder mehrere Impragnate bzw.
mit Impragnierharz impragnierte, getrankte oder beschichtete Papierbahnen in erfindungsgemafen Laminaten einge-
setzt werden.

[0157] Unter dem Begriff "Holzwerkstoff werden erfindungsgemal verschiedenste Werkstoffe verstanden, die aus
Holz bestehen oder Holz enthalten. Beispiele fiir Holzwerkstoffe im Sinne der Erfindung sind Holzplatten, Laminate,
Bodenbelage, Arbeitsplatten, Tischplatten, Paletten und/oder Holzformteile, insbesondere Verbundwerkstoffe aus
einzelnen Holzpartikeln. Solche Holzpartikel bzw. Strukturelemente kénnen jegliche Zerkleinerungsprodukte von Cel-
lulose enthaltenden Materialien sein, wie beispielsweise Holzpartikel, insbesondere Holzspane, feinteiliges Holzmaterial,
Holzstrands, Holzfasern, Hackschnitzel und/oder Holzfurniere. Holzwerkstoffe im Sinne dieser Erfindung sind insbeson-
dere solche auf Vollholzbasis, Furnierwerkstoffe, Spanwerkstoffe, Faserwerkstoffe, Faserplatten oder andere Verbun-
dwerkstoffe. Eine allgemeine Ubersicht {iber die Produktgruppe der Holzwerkstoffe findet sich beispielsweise
in "Taschenbuch der Holztechnik", A. Wagenflhr, F. Scholz, Carl Hanser Verlag, 2. Auflage, 2012 auf den Seiten 128
bis 130.

[0158] In einer Ausfiihrungsform kann es sich bei dem Laminattragermaterial um eine Holzfaserplatte handeln. Un-
terschiedliche Typen von Faserplatten sind dem Fachmann bekannt. Diese sind beispielsweise im "Taschenbuch der
Holztechnik" von A. Wagenfiihr und F. Scholz, Hanser Verlag, 2012, auf den Seiten 146 bis 149 beschrieben. Holzspan-
werkstoffe (Spanplatten im weiteren Sinne) bezeichnet eine Produktgruppe im Bereich der Holzwerkstoffe, die aus
Holzpartikeln und einem Bindemittel mittels Warme und Druck hergestellt werden. Beispiele hierfur sind Spanplatten,
Flachpressplatten, Einschichtplatten, Mehrschichtplatten, leichte Flachpressplatten, Strangpressplatten, Strangpress-
réhrenplatten (ET - Extruded Tubular), Strangpressvollplatten (ES - Extruded Solid), kunststoffbeschichtete dekorative
Flachpressplatten (MFB - Melamin Faced Board), Spanholzformteile oder Grobspanplatten (OSB - Oriented Strand
Board). Die Einteilung der Spanplatten kann nach DIN EN 312 erfolgen, wobei sich die Spanplatten in Festigkeit und
Feuchtebestandigkeit unterscheiden kénnen. OSB kénnen gemal ihrer Verwendung nach EN 300 eingeteilt werden.
Solche Holzspanwerkstoffe kdnnen beispielsweise zu Laminaten, Bodenbelagen, Arbeitsplatten, Tischplatten, Paletten
und/oder Holzformteilen weiterverarbeitet werden. Holzspanwerkstoffe, ihre Herstellung und Anforderungen an diese
sind auch in "Taschenbuch der Holztechnik", A. Wagenfuhr, F. Scholz, Carl Hanser Verlag, 2. Auflage, 2012 auf den
Seiten 143 bis 146 beschrieben.

[0159] In einer anderen Ausfiihrungsform kann das Laminattragermaterial auch eine Holzfaserplatte, wie beispiels-
weise eine mitteldichte (MDF) oder hochdichte (HDF) Faserplatte sein. Im Gegensatz zu den Holzspanwerkstoffen wird
zur Herstellung der Faserplatten das verwendete Holz bis hin zur Holzfaser, Faserbiindeln oder Faserbruchstiicken
aufgeschlossen. Der strukturelle Zusammenhalt der Faserplatten beruht im Wesentlichen auf der Verfilzung der Holz-
fasern und ihren holzeigenen Bindekraften, es kdnnen aber auch Klebstoffe als Bindemittel eingesetzt werden. Die
Faser wird aus verholztem Pflanzenmaterial erzeugt. Dies erfolgt durch Hacken des Rohmaterials, anschlieRendes
Dampfen, Kochen und chemisches und/oder mechanisches AufschlieRen bis hin zur Einzelfaser, Faserblindel oder
Faserbruchstiicken. Bei dem Herstellungsverfahren unterscheidet der Fachmann zwischen dem Nassverfahren (Sedi-
mentieren der Fasern aus einer wassrigen Fasersuspension zum Vlies) und dem Trockenverfahren (trockene Fasern
werden mechanisch oder pneumatisch zu einem Vlies verdichtet). Werden die Holzfaserplatten im Nassverfahren her-
gestellt, unterscheidet man porése, mittelharte und harte Faserplatten. Werden die Holzfaserplatten im Trockenverfahren
hergestellt, unterscheidet man mitteldichte und hochdichte Faserplatten, auBerdem gehdren in diese Gruppe auch
gipsgebundenen Faserplatten. Die entstandenen Matten werden anschlieRend verpresst. Das Verpressen, wie hier
verwendet, erfolgt Gblicherweise durch Heilverpressen der Schichten zum Laminat, bei dem die noch nicht vollstédndig
ausgehartete erfindungsgeméafie Zusammensetzung dann weiter kondensiert bzw. aushartet. Besonders bevorzugt ist
die fir das Laminat eingesetzte Faserplatte eine DHF, LDF-, MDF-, oder HDF-Platte. Unter DHF-Platte versteht der
Fachmann eine diffusionsoffene und feuchtebesténdige Holzfaserplatte. Unter LDF-, MDF- und HDF-Platte versteht der
Fachmann eine Holzfaserplatte niedriger ("Low Density"), mittlerer ("Medium Density") und hoher ("High Density") Dichte.
Holzfaserplatten im LDF-Bereich besitzen eine Dichte von 250 bis 450 kg/m3, im MDF-Bereich von 550 bis 750 kg/m3
und im HDF-Bereich von 800 bis 1000 kg/m3.

[0160] In einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform ist die Faserplatte eine DHF-Platte. Vorzugsweise entspricht
die erfindungsgeméafie DHF-Platte der Norm EN 14964:2007-01.

[0161] In einer Ausfilhrungsform der Erfindung betrégt die Rohdichte der Faserplatte 500 bis 700 kg/m3, bevorzugt
550 bis 650 kg/m3 und insbesondere bevorzugt 580 bis 625 kg/m3. Die Rohdichte kann gemaR EN 323:93-08 bestimmt
werden.

[0162] In einer weiteren Ausfihrungsform weist die Faserplatte eine Dicke von 8 bis 30 mm, bevorzugt von 10 bis 22
mm und insbesondere bevorzugt von 12 bis 20 mm auf.

[0163] In einer Ausfiihrungsform der Erfindung betrégt die Rohdichte der Spanplatte 500 bis 780 kg/m3, bevorzugt
550 bis 650 kg/m3 und insbesondere bevorzugt 580 bis 625 kg/m3. Die Rohdichte kann gemaR EN 323:93-08 bestimmt
werden.

[0164] In einer weiteren Ausfiihrungsform weist die Faserplatte eine Dicke von 8 bis 40 mm, bevorzugt von 10 bis 32
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mm und insbesondere bevorzugt von 12 bis 25 mm auf.

[0165] In einer weiteren Ausfliihrungsform weist die Faser- oder Spanplatte bzw. das spatere Laminat mindestens ein
form- oder kraftschlissiges Verbindungselement auf, insbesondere eine Nut und/oder Feder. Dafur kann mindestens
eine der Kantenflachen derart ausgestaltet sein, dass diese mit einer anderen Kantenflache einer anderen Platte ver-
bunden werden kann. Vorzugsweise ist die Verbindung eine Nut-Feder-Verbindung oder Spundung. Besonders bevor-
zugt ist, wenn die Nut, Feder und/oder Spundung rund, oval, konisch oder eckig ausgebildet ist. Vorzugsweise ist die
Verbindung zwischen den Platten formschlissig. Besonders bevorzugt ist die Verbindung formschlissig, senkrecht zur
Plattenebene.

[0166] Dem Fachmann sind solche Nut-Feder-Verbindungen oder Spundungen grundsatzlich bekannt. Unter Nut-
Feder-Verbindung oder Spundung werden Verbindungen verstanden, die an ihren Kantenflachen oder Randern zusam-
mengesteckt oder ineinandergelegt werden kénnen. Bei der Nut-Feder-Verbindung kénnen die beiden zu verbindenden
Platten an den Kantenflachen oder Randern je eine Nut aufweisen, in die als verbindendes drittes Bauteil eine sogenannte
Feder eingesteckt oder eingelegt wird. Es ist aber auch denkbar, dass bei den zusammenzusteckenden Platten die eine
Kantenflache oder Rand mindestens eine Nut und die andere Kantenflache oder Rand mindestens eine Feder aufweist.
In einer besonderen Ausfiihrungsform weist die Faserplatte an mindestens einer Kantenflache eine Nut und an mindes-
tens einer anderen Kantenflache eine Feder auf. Bei der Spundung kann eine Feder in halber Breite an den Rand eines
der beiden zu verbindenden Bauteile eingearbeitet sein.

[0167] In einer weiteren Ausfliihrungsform ist das Laminat ein Holzwerkstoff, der direkt mit der Harzbeschichtung
beschichtetist. In einer anderen Ausfiihrungsformist das Laminat ein Holzwerkstoff, der mit mindestens einem Impragnat
verpresst ist. Insbesondere kann das Impragnat ein impragniertes Dekorpapier sein. Alternativ oder zusatzlich kdnnen
die genannten Ausfiihrungsformen auch eine separat aufgetragene Auenschicht aufweisen (sogenannte Overlay- oder
Finish-Schicht), welche die erfindungsgemafe Harzbeschichtung enthalt.

[0168] GemaR einer anderen Ausfihrungsform der Erfindung ist das Laminat ein Schichtstoff, der aus u.a dem erfin-
dungsgemafien Impragnat und einer und bevorzugt mehrerer, mit Impragnierharz, insbesondere mit der Impragnierharz-
Zusammensetzung, getrankten Papierschichten, hergestellt ist, die unter Hochdruck zusammengefltigt wurden. Ein sol-
cher Schichtstoff, der aus mehreren, insbesondere mit der Impragnierharz-Zusammensetzung, getrankte Papierschich-
ten hergestellt wurde und eine Dicke von 2 mm oder mehr aufweist, wird hier als Kompaktplatte bezeichnet. Alternativ
oder zusatzlich kann der Schichtstoff auch eine separat aufgetragene AuRenschicht aufweisen (sogenannte Overlay-
oder Finish-Schicht), welche die erfindungsgemale Harzbeschichtung enthalt. Zu den Schichstoffen im Sinne dieser
Erfindung zéhlen neben den Kompaktplatten insbesondere auch HPL ("High Pressure Laminate") und CPL ("Continuous
Pressing Laminates") Schichtstoffe.

[0169] GemaR einer weiteren Ausflihrungsform des erfindungsgeméafien Laminats handelt es sich um ein Laminat-
bodenpaneel, welches z.B. im FulRbodenbereich eingesetzt wird, und welches auf der Oberseite die erfindungsgemafe
Harzbeschichtung aufweist. Bevorzugt umfasst dieses Laminatpaneel als Laminattrdgermaterial eine Holzwerkstoffplat-
te, insbesondere eine Holzfaserplatte, auf die ein erfindungsgemaRes Impragnat bei der Herstellung wurde aufgebracht
wurde. Fir das Laminattragermaterial und das Impragnat gilt das bereits oben Gesagte. Bevorzugt ist die Holzwerk-
stoffplatte eine Span-, MDF- oder HDF-Platte. Bevorzugt ist das Impragnat ein impragniertes Dekorpapier. Laminate in
Form eines FuRbodenpaneels kdnnen insbesondere den folgenden Schichtaufbau aufweisen (die Reihenfolge ergibt
sich aus einer Betrachtung ausgehend von der Oberseite): 1. die erfindungsgeméafie Harzbeschichtung, insbesondere
in Form eines Melamin-Formaldehyd Lacks oder Flissigoverlays oder , 2. Optionales Dekorpapier, 3. Optionales Un-
derlay, 4. Tragermaterial (bspw. eine Tragerplatte), 5. Optionaler Gegenzug und 6. optionale Verlegeunterlage.
[0170] In dieser Ausfiihrungsform als FulRbodenpaneel ist, bezogen auf die typischen Laminatbédenpaneele, das
Dekorpapier typischerweise die optisch wahrgenommene Oberflache, auf der z.B. Motive aufgedruckt sein kénnen. Auf
diesem Dekorpapier befindet sich die transparente Harzbeschichtung. Es ist jedoch auch mdglich, direkt das Laminat-
tragermaterial oder darauf liegende Schichten zu bedrucken und auf diese die Harzbeschichtung aufzutragen. Erfin-
dungsgemafle Laminate kdnnen optional ein Underlay (z.B. ein sogenanntes Kraftpapier) aufweisen. Vorzugsweise
befindet sich dieses unterhalb der Dekorpapierlage. Ein Underlay wird z.B. in der Regel bei Laminatbédenpaneelen
hoher Beanspruchungsklassen verwendet. Die Beanspruchungsklassen der LaminatfuRbdden werden beispielsweise
in der EN 13329 geregelt. Laminatbdden der niedrigeren Beanspruchungsklassen nutzen in der Regel kein Underlay.
Underlays kénnen ebenfalls mit der erfindungsgemafen Impragnierharz-Zusammensetzung impragniert, getrankt oder
beschichtet sein. Gemal dieser Ausfihrungsform der Erfindung weisen die Laminate auch auf ihrer Unterseite eine
erhohte Widerstandsfahigkeit sowie antimikrobielle Eigenschaften auf.

[0171] So weist beispielsweise ein typisches, als FuBbodenpaneel zum Einsatz kommendes Laminat mindestens die
folgenden Schichten auf: Gegenzugpapier, (Trager-)Holzwerkstoffplatte, Dekorpapier und mit einem Impragnierharz
impragniertes Overlaypapier und/oder eine oberflachliche Harzbeschichtung.

[0172] Die Verlegeunterlage kann insbesondere eine elastische Verlegeunterlage sein. Diese kann unter den Gegen-
zug bzw. die Gegenzugschicht und/oder unterseitig zum Laminattrdgermaterial aufgebracht sein. In Frage kommen hier
beispielsweise Korkschichten zum Geh- und/oder Trittschallschutz, sowie Unterlagsmatten aus Polystyrol, Polyethylen,
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Polypropylen, Polyurethanschaumen oder Cellulosefasern.

[0173] Die Herstellung solcher Laminatpaneele als FuBbodenbelag oder Laminaten fir den Mébelbau sind dem Fach-
mann allgemein bekannt. Hierbei wird das Dekor- und/oder Overlaypapier meist vorher in einem separaten Schritt mit
dem Impragnierharz impragniert, getrankt oder beschichtet, und anschlieRend getrocknet. In langen Bahnen aufgerollt
ist dieses Impragnat als Vorprodukt lagerfahig. AnschlieRend wird auf die Oberseite des Laminattragermaterials, ins-
besondere der (Trager-)Holzwerkstoffplatte, das Dekor- und/oder Overlaypapier enthaltende Impragnat aufgelegt. Fur
diesen Arbeitsschritt werden meistens Laser zum Ausrichten der Impragnate genutzt, damit beim spateren Verlegen
keine Abweichungen im Dekorbild auftreten. Es ist aber auch denkbar, dass das Laminattrdgermaterial, insbesondere
die (Trager-)Holzwerkstoffplatte, anstatt mit einem Dekor- und/oder Overlaypapier nur mit einem Flissig-Overlay be-
schichtet wird. Meistens gleichzeitig mit dem Aufbringen des das Dekor- und/oder Overlaypapier enthaltenden Impra-
gnats wird ein Gegenzug bzw. eine Gegenzugschicht auf der Unterseite des des Laminattragermaterials, insbesondere
der (Trager-)Holzwerkstoffplatte, aufgebracht. Optional kdnnen bei der Herstellung von beispielsweise FulRbodenpa-
neelen oder Laminaten fiir die Mdbelherstellung in einem weiteren Arbeitsgang in die Kanten der Laminatpaneele Nut
und Feder bzw. mit mehreren Fraskopfen Profile eingefrast werden, welche zum spateren Verbinden der einzelnen
FuRbodenpaneele oder Mobelteile genutzt werden kénnen.

[0174] BeilLaminaten fir die M&belherstellung kann das Laminattragermaterial, insbesondere die Holzwerkstoffplatte
oder die Vollholzplatte oder der Schichtstoff, auf seinen Hauptseiten und optional auch an seinen Kanten mit einer
erfindungsgemaRen Harzbeschichtung beschichtet werden. In diesen Ausfiihrungsformen kann es sich bei der erfin-
dungsgemafien Harzbeschichtung insbesondere um eine Meiamin-Formaldehyd-Lackschicht handeln. Wie weiter oben
beschrieben, kann die erfindungsgemale Zusammensetzung bzw. die daraus erhéltliche Harzbeschichtung auch als
antimikrobiell wirkende Lackschicht fungieren. Hierzu kann die erfindungsgemafle Zusammensetzung bzw. die erfin-
dungsgemalie Harzbeschichtung dem Fachmann aus der Melamin-Formaldehyd-Lackherstellung bekannte Zusatzstof-
fe enthalten. Insbesondere kann die erfindungsgemafie Zusammensetzung bzw. die erfindungsgeméafie Harzbeschich-
tung Farbpigmente enthalten.

[0175] Gegenstand der Erfindung ist ferner ein Verfahren zur Herstellung eines Laminats, umfassend die folgenden
Schritte

i. Aufbringen eines erfindungsgemaRen Impragnats auf ein Laminattrégermaterial, und
ii. Verpressen der Komponenten aus Schritt i.

[0176] Das Aufbringen eines Impragnats in Schritt i) kann durch die in der holz- und papierverabeitenden Industrie
gangigen Methoden vorgenommen werden. Das Aufbringen des Impragnats kann durch Auflegen des Impragnats auf
das Laminattragermaterial erfolgen.

[0177] Esist auch denkbar, dass sich zwischen dem Impragnat und dem Laminattragermaterial mindestens eine der
bereits oben ndher erlauterten weiteren Schichten befindet. Hierfir gilt das bereits oben Gesagte.

[0178] Das Verpressender Komponenten aus Schritti)in Schrittii) kann durch die in der holz- und papierverabeitenden
Industrie gangigen Methoden vorgenommen werden.

[0179] Hierbei werden typischerweise die zumindest zwei Schichten durch Verpressen unter erhéhtem Druck und/oder
erhohter Temperatur verbunden. Dabei verflissigt sich die Impragnierharz-Zusammensetzung oder die Harzbeschich-
tung kurzzeitig und reagiert sodann im Wege einer Polykondensation zum fertigen und dauerhaft mit der weiteren Schicht
verbundenen Laminat.

[0180] Vor dem Verpressen wird das Impragnat auf eine bestimmte Restfeuchte, bevorzugt auf 2 bis 8 Gew.-%,
besonders bevorzugt auf 4 bis 6 Gew.-% getrocknet.

[0181] Geeignete Temperaturen fir das Verpressen sind Temperaturen von 150 °C bis 250 °C, bevorzugt von 160
°C bis 240 °C, insbesondere bevorzugt von 180 °C bis 230 °C. Bei Temperaturen in diesen Bereichen kann das Verfahren
besonders wirtschaftlich durchgefiihrt werden. Optimale Ergebnisse kénnen erzielt werden, wenn das Verpressen bei
einer Presstemperatur von mindestens etwa 150 °C durchgefiihrt wird.

[0182] Die Pressgeschwindigkeit beim HeiBpressen auf kontinuierlichen Doppelbandpressen betragt vorzugsweise
400 mm/s, bevorzugt 450 mm/s und insbesondere bevorzugt 500 mm/s.

[0183] Aus dkonomischen und verfahrenstechnischen Griinden hat es sich als vorteilhaft erwiesen, wenn beim Ver-
pressen ein spezifischer Pressdruck (aktiver Druck auf der Plattenoberflache) von 50 bis 300 N/cm?2, verwendet wird.
Derartige Driicke stellen eine besonders gute Verklebung der Schichten des Laminats miteinander sicher. Zudem kann
mit einem solchen Pressdruck eine hohe Festigkeit des Laminats erreicht werden.

[0184] In einer Ausfuhrungsform der Erfindung weist das Verfahren den zusatzlichen Schritt iii) Entfetten mindestens
einer der Oberflachen des Laminats auf.

[0185] Bevorzugt handelt es sich bei der Oberflache des Laminats die entfettet wird, um die Oberflache, welche die
erfindungsgemale Harzbeschichtung enthalt.

[0186] Uberraschend wurde gefunden, dass eine Entfettung der Oberflache im Zuge der Herstellung eines erfindungs-
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gemalen Laminats zu einer weiteren Verbesserung der antimikrobiellen Eigenschaften fiihrt.

[0187] Mdglichkeiten zur Entfettung von Oberflachen sind dem Fachmann allgemein bekannt. Dies kann beispielsweise
durch Behandlung mit einem Reinigungsmittel erfolgen, welches hydrophobe Substanzen wie Fette 16sen kann. Das
Reinigungsmittel kann ein organisches Lésungsmittel enthalten oder hieraus bestehen. Insbesondere kdnnen die Ober-
flachen mit einem organischen Losungsmittel in Beriihrung gebracht und dann abgerieben werden.

[0188] Bevorzugte organische Losungsmittel sind ausgewahlt aus der Gruppe bestehend aus Alkoholen, Ethern,
Aldehyden und Ketonen. In der Praxis wurden beispielsweise mit Ethanol, Isopropanol, deren Ether oder Aceton als
Lésungsmittel gute Ergebnisse bei der Entfettung der Oberflache in Schritt iii) erzielt.

[0189] Nachfolgend wird die Erfindung beispielhaft anhand von Ausfiihrungsbeispielen naher beschrieben.

Beispiel 1: Herstellung einer Impragnierharz-Zusammensetzung

[0190] In diesem Beispiel wurde eine Impragnierharz-Zisammensetzung im Sinne der Erfindung wie folgt hergestellt:
Materialien:

[0191]

2780 g Melamin-Formaldehyd-Trankharz 62 % Festharzgehalt
3459 PHMG-HCI 25 % wassrige Lésung

14,59 Harter MH836 Fa. INEOS Melamines

50g9 nichtionisches Netzmittel Deurowet MA 21

259 nichtionisches Trennmittel Deurolease PHE

[0192] Die oben angegebenen Materialien wurden in einem 51-Dreihalskolben bei 25 °C unter Rihren miteinander
vermengt und 15 Minuten innig gemischt.

[0193] Die Zusammensetzung hatte einen Feststoffgehalt von 57,9 Gew.-%, bestimmt nach der Trockenschrankme-
thode (1 g Einwaage 2 h bei 120 °C trocknen) und eine Triibungszeit von 160 s bei 100 °C im siedenden Wasserbad.

Beispiel 2: Herstellung eines Impragnats

[0194] Im Folgenden wurde ein Impragnat mit der Impragnierharz-Zusammensetzung aus Beispiel 1 hergestellt.
[0195] Ein Dekorpapier mit einer Grammatur von 65 g/m2 wurde mit 65 g/m2 der Impréagnierharz-Zusammensetzung
aus Beispiel 1 per Handrakelgerat der Firma CHM GmbH Automatisierungstechnik beharzt. Im Anschluss an die Be-
harzung wurde das Impragnat bei 120 °C im Umluftofen 3 Minuten getrocknet. Die Restfeuchte des Impragnats betrug
6 Gew.-%.

Beispiel 3: Herstellung eines Laminats
[0196] Das Impragnat aus Beispiel 2 wurde auf einer 7.4 mm HDF-Tragerplatte (50x50 cm) bei 192 °C unter einem
Druck von 60 bar innerhalb von 23 s verpresst. Ein Gegenzugpapier wurde unterseitig zur Tragerplatte zur Sicherstellung

der Planlage angebracht.

Beispiel 4: Antimikrobielle Wirkung des Laminats aus Beispiel 3

[0197] Die Uberpriifung der antimikrobiellen Wirksamkeit erfolgt typischerweise anhand von in-vitro Tests. Da jedes
Material von sich aus unterschiedliche Eigenschaften hinsichtlich der Anhaftung von Keimen besitzt, wird die antimikro-
bielle Wirksamkeit immer als Differenz im Vergleich zu einer entsprechenden nicht-antimikrobiellen so genannten Null-
probe gemessen. Verbreitete Testmethoden sind JIS Z 2801 (ISO 22196), ASTM E 2180 und der Certika-Test.

[0198] Zur Prufung der antimikrobiellen Wirksamkeit im vorliegenden Fall wurden Laminatmuster aus Beispiel 3 nach
der Trockeninokulationsmethode (Rodac-Methode) gemaf der Mikrobiologischen Qualitatsstandard 22 der untersucht
und mit einer wirkstofffreien Referenz verglichen.
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Rodac-Methode fiir diverse Oberflachen
Material:
[0199]

- Testoberflaichen

- Testkeim: S. aureus ATCC 6538

- steriles Wasser (Aqua dest.)

- Ethanol 70%, 96%

- reines Aceton

- Einmaltticher

- sterile Tupferstibchen

- Densicheck Plus (Fa. bioMerieux)

-  Drigalskispatel

- Pipetten

- sterile Pipettenspitzen

- Columbia-Agar + 5% Schafsblut Agarplatten (90 mm)
- Columbia-Agar + 5% Schafsblut Abklatschplatten (Fa. Oxoid)

[0200] BD Columbia lll Agar mit 5 % Schafsblut ist ein nahrstoffreiches Mehrzweckmedium zur Isolierung und Kulti-
vierung von nicht anspruchsvollen und anspruchsvollen Mikroorganismen aus klinischen Proben. Die hervorragenden
Wachstumsunterstiitzenden Eigenschaften von Columbia-Agar mit 5% Schafsblut leiten sich aus der Kombination von
zwei Peptonen und Hefeextrakt als Quelle des Vitamin-B-Komplexes ab. Die ebenfalls enthaltene Maisstarke absorbiert
toxische Nebenprodukte der Probe und dient als Energiequelle fiir Organismen mit alpha-Amylase. Das Schafblut dient
dem Nachweis von Hamolysereaktionen und liefert den Faktor X (Ham), der fir das Wachstum zahlreicher pathogener
Spezies erforderlich ist. Auf diesem Medium sind die Kolonien gréRer und das Wachstum ist ausgepragter als auf
anderen Blutagar-Medien. In vielen europaischen Landern ist BD Columbia Ill Agar mit 5 % Schafsblut das meistver-
wendete Erstisolierungsmedium fiir klinische Proben.

[0201] Reagenzien des gebrauchsfahigen Plattenmediums (Zusammensetzung pro Liter destilliertem Wasser, pH 7,3
+0,2)

Pankreatisch abgebautes Casein 12,0 g
Peptisch abgebautes Tiergewebe 5,0 g

Hefeextrakt 309
Rindfleischextrakt 3049
Maisstarke 1049
Natriumchlorid 50¢9
Agar 13,59
Wachstumsfaktoren 409
Defibriniertes Schafsblut 5,0 %

Inokulum:

[0202] Von der Agarplatte wird von einer 24 h S. aureus Kultur mit Hilfe eines sterilen Tupferstadbchens etwas Material
entnommen und eine Suspension in 10 ml sterilem A. dest. hergestellt. Die Dichte der Suspension wird anhand des
Gerates "Densicheck lus" (bioMerieux) auf eine Tribung nach McFarland von 0,5 (entspricht einer Dichte von 1,5 X
1078KBE/ml) eingestellt. Anschliefend wird die Suspension mittels einem 1:1000 Verdinnungsschritt auf 1025 KBE/ml
mit sterilem Aqua dest. verdiinnt (Testinokulum). Die Kontrolle des Inokulums erfolgt durch Ausplattieren von 10 pl und
100 wl Inokulum auf Blutagarplatte (KBE werden hochgerechnet).

Testoberflachen:
[0203] Die Testoberflachen werden jeweils in 2 Abschnitte eingeteilt. Vor Kontamination der Flachen wird ein Abschnitt

jeweils mit sterilem Aqua dest., mit 70% Ethanol behandelt (durch wischen mit Einmaltuch). Anschlielend werden die
Testbereiche mit Kreisen markiert. Auf jeden Abschnitt werden jeweils auf 3 markierten Stellen 10 | des Testinokulums
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pipettiert. Die Tropfen werden anschliefend mit Hilfe eines Drigalskispatels auf der markierten Flache ausplattiert.
Inkubation und Auswertung

[0204] Nach jedem Ausplattieren wird der Drigalskispatel in 96%igem Alkohol eingetaucht und abgeflammt. Nach
Auftrocknung der Suspension bei Raumtemperatur (10 min., im Laminar Flow) erfolgt ein Oberflachenabklatsch der
markierten Stelle mittels Columbia-Schafblut 5%- Agar Abklatschplatte (andriicken der Abklatschplatte fur 5 Sekunden)
sofort nach Auftrocknung (Oh), nach 3h und nach 5h.

[0205] Die Abklatschplatten werden bei 35+ 2°C fir 24h inkubiert (ohne feuchte Kammer) und anschlieBend durch

Auszahlen der Kolonien befundet bzw. eine visuelle Beurteilung des Bewuchses durchgefiihrt.

Tabelle 1: Koloniebildende Einheiten (KBE) S. aureus ATCC 6538 nach 24 h Inkubation bei 352 °C der Proben.
Probenahme erfolgte nach 0 h, 1 h, und 3 h Kontaktzeit des Keimes mit der Testoberflache (St. = Referenz) und
PHMG (Muster aus Beispiel 3). KBE = Koloniebildende Einheiten.

S. aureus KBE/10 pL

Zeit (in Stunden, h) St. (Referenz) PHMG (Muster aus Beispiel 3)
0 Mehr als 104 Weniger als als 103
1 Mehr als 103 109
3 840 90
[0206] Bei dem mit PHMG behandelten Laminat zeigt sich eine sehr deutliche Keimreduktion von anfanglich weniger

als 103 koloniebildenden Einheiten auf nur 90 koloniebildende Einheiten.

Tabelle 2: Koloniebildende Einheiten (KBE) E. coli nach 24 h Inkubation bei 35+2 °C der Proben. Probenahme
erfolgte nach 0 h, 1 h, und 3 h Kontaktzeit des Keimes mit der Testoberflache (St. = Referenz) und PHMG (Muster

aus Beispiel 3). KBE = Koloniebildende Einheiten.

E. coli KBE/10 pL

Zeit (in Stunden, h) St. (Referenz) PHMG (Muster aus Beispiel 3)
0 Mehr als 104 Mehr als 104
1 Mehr als 103 Mehr als 103
3 Mehr als 103 108
[0207] Bei dem mit PHMG behandelten Laminat zeigt sich eine sehr deutliche Keimreduktion von anfanglich mehr als

10# koloniebildenden Einheiten auf nur 108 koloniebildende Einheiten.

Patentanspriiche
1. Impragnierharz-Zusammensetzung enthaltend

a) ein Melamin-Formaldehyd-Harz,

b) ein nichtionisches Netzmittel,

c) ein nichtionisches Trennmittel,

d) einen Harter, und

e) Polyhexamethylenguanidin (PHMG).

2. Impragnierharz-Zusammensetzung nach Anspruch 1, wobei die Impragnierharz-Zusammensetzung héchstens 0,05
Gew.-% anionische Netzmittel und/oder héchstens 0,05 Gew.-% anionische Trennmittel, jeweils bezogen auf den
Festharzanteil des Melamin-Formaldehyd-Harzes, oder wobei die Impragnierharz-Zusammensetzung kein anioni-
sches Netzmittel und/oder kein anionisches Trennmittel enthalt.

3. Impragnierharz-Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
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Polyhexamethylenguanidin (PHMG) als Salz, insbesondere als wasserlosliches Salz vorliegt.
Impragnierharz-Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass

i. das nichtionische Netzmittel ausgewahlt ist aus der Gruppe, bestehend aus Polyalkylenglycolether, Alkylpo-
lyglucosiden und Nonylphenolethoxylaten und Fettalkoholethoxylaten und deren Mischungen;

ii. das nichtionische Trennmittel ausgewahlt ist aus der Gruppe, bestehend aus Fettsaureglyceriden, ethoxy-
lierten Fettalkoholen und héheren Fettsaurephosphatestem und deren Mischungen; und/oder

ii. der Harter ausgewahlt ist aus der Gruppe, bestehend aus para-Toluolsulfonsdure, Morpholin, para-Toluol-
sulfonsdure-Morpholinsalze, Alkylaminsalze, Ammonium-Salze, Morpholin-p-Toluolsulfonat, Ethanolamin-Hy-
drochlorid und deren Mischungen.

Impragnierharz-Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Im-
pragnierharz-Zusammensetzung eine oder mehrere der Komponenten a) bis e) in den folgenden Mengen enthalt:

a) das Melamin-Formaldehyd-Harz in einer Menge von 25 bis 60 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht
der Impragnierharz-Zusammensetzung;

b) das nichtionische Netzmittel in einer Menge von 0,1 bis 3 Gew.-%, bevorzugt von 0,2 bis 1,0 Gew.-% und
insbesondere bevorzugt von 0,2 bis 0,4 Gew.-%, bezogen auf den Festharzanteil des Melamin-Formaldehyd-
Harzes;

c) das nichtionische Trennmittel in einer Menge von 0,1 bis 1,0 Gew.-%, bevorzugt von 0,2 bis 0,5 Gew.-% und
insbesondere bevorzugt von 0,2 bis 0,4 Gew.-%, bezogen auf den Festharzanteil des Melamin-Formaldehyd-
Harzes:

d) den Harter in einer Menge von 0,1 bis 1,0 Gew.-%, bevorzugt von 0,3 bis 0,8 Gew.-% und insbesondere
bevorzugtvon 0,5 bis 0,6 Gew.-%, bezogen auf den Festharzanteil des Melamin-Formaldehyd-Harzes; und/oder
e) Polyhexamethylenguanidin (PHMG) in einer Menge von 0,01 bis 10 Gew.-%, bevorzugt von 1,0 bis 5,0 Gew.-
% und insbesondere bevorzugt von 1,0 bis 3,0 Gew.-%, bezogen auf den Festharzanteil des Melamin-Form-
aldehyd-Harzes.

Harzbeschichtung erhaltlich durch Kondensation einer Impragnierharz-Zusammensetzung nach einem der Anspri-
che 1 bis 5.

Harzbeschichtung nach Anspruch 6 enthaltend ein Co-Kondensat aus dem Melamin-Formaldehyd-Harz und Poly-
hexamethylenguanidin (PHMG).

Harzbeschichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Harzbeschichtung eine Dicke von
0,01 bis 2 mm, bevorzugt von 0,05 bis 1 mm und insbesondere bevorzugt von 0,1 bis 0,3 mm aufweist.

Impragnat, enthaltend

i. eine Impragnierharz-Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, und
ii. mindestens ein Impragnattragermaterial.

Impragnatnach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass das Impragnat die Impragnierharz-Zusammensetzung
nach einem der Anspriiche 1 bis 5 in einer Menge von

i. 30 bis 600 Gew.-%, 350 bis 550 Gew.-% oder 100 bis 180 Gew.-%, jeweils bezogen auf das Trockengewicht
des Impragnats, und/oder
ii. 10 g/m2 bis 250 g/m2, bevorzugt 50 g/m2 bis 150 g/m2 und insbesondere bevorzugt 80 g/m?2 bis 120 g/m?2,
jeweils bezogen auf eine der beiden
Oberflachen des Impragnats, enthalt.
Impragnat nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens eine Impragnattragermaterial
ausgewahlt ist, aus der Gruppe, bestehend aus Papier, Vlies, Glasvlies, Faservlies, Gewirke, Dekorpapier, Over-

laypapier, Karton, Regeneratpapier, Kernkarton, Pappe und Halbzellstoffen.

Laminat, enthaltend
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iii. mindestens ein Laminattragermaterial, und
iv. eine Harzbeschichtung nach einem der Anspriiche 6 bis 8

Laminat nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das mindestens eine Laminattragermaterial ausge-
wahlt ist, aus der Gruppe, bestehend aus Papier, Vlies, Faservlies, Gewirke, Dekorpapier, Karton, Kernkarton,
Pappe, Halbzellstoffe, Holz, Holzwerkstoffen und Vollholzplatten oder eine Kombination hiervon enthalt.

Laminat nach einem der Anspriiche 12 oder 13 fliir den Mdbel-, Boden-, Wand-und/oder Deckenbau, dadurch
gekennzeichnet, dass die, Oberfliche des Laminats, die zum Zimmerinneren gerichtet ist, die Harzbeschichtung
nach einem der Anspriiche 6 bis 8 enthalt.

Verfahren zur Herstellung eines Laminats nach einem der Anspriiche 12 bis 14, umfassend die folgenden Schritte

i. Aufbringen

des Impragnats nach einem der Anspriche 9 bis 11,
auf ein Laminattrdgermaterial

ii. Verpressen der Komponenten aus Schritt i.

Verfahren zur Herstellung eines Laminats nach Anspruch 15, ferner umfassend den Schritt
iii. Entfetten mindestens einer der Oberflachen des Laminats.

Verwendung einer Impragnierharz-Zusammensetzung nach einem der Anspriiche 1 bis 5 in der Holzwerkstoff,
Impragnat- und/oder Laminatherstellung oder Verwendung einer Harzbeschichtung nach einem der Anspriiche 6
bis 8 in der Holzwerkstoff-und/oder Laminatherstellung.

Claims

1.

5.

Impregnating resin composition containing

a) a melamine-formaldehyde resin,

b) a nonionic wetting agent,

c) a nonionic release agent,

d) a curing agent, and

e) polyhexamethylene guanidine (PHMG).

Impregnating resin composition according to claim 1, wherein the impregnating resin composition contains at most
0.05 wt.% anionic wetting agents and/or at most 0.05 wt.% anionic release agents, in each case based on the solid
resin content of the melamine-formaldehyde resin, or wherein the impregnating resin composition contains no anionic
wetting agent and/or no anionic release agent.

Impregnating resin composition according to any of claims 1 or 2, characterized in that the polyhexamethylene
guanidine (PHMG) is present as a salt, in particular as a water-soluble salt.

Impregnating resin composition according to any of claims 1 to 3, characterized in that

i. the nonionic wetting agent is selected from the group consisting of polyalkylene glycol ethers, alkyl polyglu-
cosides and nonylphenol ethoxylates and fatty alcohol ethoxylates and mixtures thereof;

ii. the nonionic release agent is selected from the group consisting of fatty acid glycerides, ethoxylated fatty
alcohols and higher fatty acid phosphate esters and mixtures thereof; and/or

iii. the curing agent is selected from the group consisting of para-toluenesulfonic acid, morpholine, para-tolue-
nesulfonic acid morpholine salts, alkylamine salts, ammonium salts, morpholine-p-toluenesulfonate, eth-
anolamine hydrochloride and mixtures thereof.

Impregnating resin composition according to any of claims 1 to 4, characterized in that the impregnating resin
composition contains one or more of components a) to e) in the following amounts:
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a) the melamine-formaldehyde resin in an amount of from 25 to 60 wt.%, based on the total weight of the
impregnating resin composition;

b) the nonionic wetting agent in an amount of from 0.1 to 3 wt.%, preferably from 0.2 to 1.0 wt.% and particularly
preferably from 0.2 to 0.4 wt.%, based on the solid resin content of the melamine-formaldehyde resin;

c) the nonionic release agentin an amount of from 0.1 to 1.0 wt.%, preferably from 0.2 to 0.5 wt.% and particularly
preferably from 0.2 to 0.4 wt.%, based on the solid resin content of the melamine-formaldehyde resin;

d) the curing agent in an amount of from 0.1 to 1.0 wt.%, preferably from 0.3 to 0.8 wt.% and particularly
preferably from 0.5 to 0.6 wt.%, based on the solid resin content of the melamine-formaldehyde resin; and/or
e) polyhexamethylene guanidine (PHMG) in an amount of from 0.01 to 10 wt.%, preferably from 1.0 to 5.0 wt.%
and particularly preferably from 1.0 to 3.0 wt.%, based on the solid resin content of the melamine-formaldehyde
resin.

Resin coating obtainable by condensing an impregnating resin composition according to any of claims 1 to 5.

Resin coating according to claim 6, containing a co-condensate of the melamine-formaldehyde resin and polyhex-
amethylene guanidine (PHMG).

Resin coating according to either claim 6 or claim 7, characterized in that the resin coating has a thickness of 0.01
to 2 mm, preferably 0.05 to 1 mm and particularly preferably 0.1 to 0.3 mm.

Impregnate containing

i. an impregnating resin composition according to any of claims 1 to 5, and
ii. at least one impregnate carrier material.

Impregnate according to claim 9, characterized in that the impregnate contains the impregnating resin composition
according to any of claims 1 to 5 in an amount of

i. from 30 to 600 wt.%, 350 to 550 wt.% or 100 to 180 wt.%, in each case based on the dry weight of the
impregnate, and/or

ii. from 10 g/m?2 to 250 g/mZ2, preferably 50 g/m2 to 150 g/m2 and particularly preferably 80 g/m2 to 120 g/mZ2, in
each case based on one of the two surfaces of the impregnate.

Impregnate according to either claim 9 or claim 10, characterized in that the at least one impregnate carrier material
is selected from the group consisting of paper, nonwoven fabric, glass mat, fiber mat, knitted fabrics, decorative
paper, overlay paper, cardboard, regenerated paper, core cardboard, paperboard and semi-chemical pulps.

Laminate containing

iii. at least one laminate carrier material, and
iv. a resin coating according to any of claims 6 to 8.

Laminate according to claim 12, characterized in that the at least one laminate carrier material is selected from
the group consisting of paper, nonwoven fabric, fiber mat, knitted fabrics, decorative paper, cardboard, core card-
board, paperboard, semi-chemical pulps, wood, wood-based materials and solid wood panels, or a combination
thereof.

Laminate according to either claim 12 or claim 13 for furniture, floor, wall and/or ceiling construction, characterized
in that the surface of the laminate, which is directed towards the interior of the room, contains the resin coating
according to any of claims 6 to 8.

Method for producing a laminate according to any of claims 12 to 14, comprising the following steps

i. applying the impregnate according to any of claims 9 to 11 to a laminate carrier material
ii. compressing the components from step i.

Method for producing a laminate according to claim 15, further comprising the step of iii. degreasing at least one of
the surfaces of the laminate.
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17. Use of an impregnating resin composition according to any of claims 1 to 5 in the manufacture of wood material,

impregnate and/or laminate or the use of a resin coating according to any of claims 6 to 8 in the manufacture of
wood material and/or laminate.

Revendications

1.

5.

Composition de résine d’'imprégnation contenant

a) une résine mélamine-formaldéhyde,

b) un agent mouillant non ionique,

c) un agent de séparation non ionique,

d) un durcisseur, et

e) de la polyhexaméthyléne guanidine (PHMG).

Composition de résine d'imprégnation selon la revendication 1, ou la composition de résine d’imprégnation contient
au plus 0,05 % en poids d’agent mouillant anionique et/ou au plus 0,05 % en poids d’agent de séparation anionique,
respectivement rapporté a la teneur en résine solide de la résine mélamine-formaldéhyde, ou ou la composition de
résine d'imprégnation ne contient pas d’agent mouillant anionique et/ou d’agent de séparation anionique.

Composition de résine d'imprégnation selon I'une des revendications 1 ou 2, caractérisée en ce que la polyhexa-
méthyléne guanidine (PHMG) est présente sous forme de sel, en particulier sous forme de sel hydrosoluble.

Composition de résine d’'imprégnation selon 'une quelconque des revendications 1 a 3,
caractérisée en ce que

i. 'agent mouillant non ionique est choisi dans le groupe constitué par les éthers de polyalkyléne glycol, les
polyglucosides d’alkyle et les éthoxylates de nonylphénol et les éthoxylates d’alcool gras, et leurs mélanges ;
ii. 'agent de séparation non ionique est choisi dans le groupe constitué par les glycérides d’acide gras, les
alcools gras éthoxylés et les esters de phosphate d’acide gras supérieurs, et leurs mélanges ; et/ou

iii. le durcisseur est choisi dans le groupe constitué par I'acide para-toluénesulfonique, la morpholine, les sels
d’acide para-toluénesulfonique-morpholine, les sels d’alkylamine, les sels d’ammonium, la morpholine-p-tolue-
nesulfonate, le chlorhydrate d’éthanolamine et leurs mélanges.

Composition de résine d’'imprégnation selon I'une quelconque des revendications 1 a 4, caractérisée en ce que
la composition de résine d’imprégnation contient au moins un composant a) a e€) en quantités suivantes :

a) la résine mélamine-formaldéhyde en une quantité de 25 a 60 % en poids, rapporté au poids total de la
composition de résine d’imprégnation ;

b) 'agent mouillant non ionique en une quantité de 0,1 a 3 % en poids, de préférence de 0,2 a 1,0 % en poids
et de maniére particulierement préférée de 0,2 a 0,4 % en poids, rapporté a la teneur en résine solide de la
résine mélamine-formaldéhyde ;

c) 'agent de séparation non ionique en une quantité de 0,1 a 1,0 % en poids, de préférence de 0,2 2 0,5 % en
poids et de maniére particulierement préférée de 0,2 a 0,4 % en poids, rapporté a la teneur en résine solide de
la résine mélamine-formaldéhyde ;

d) le durcisseur en une quantité de 0,1 a 1,0 % en poids, de préférence de 0,3 a 0,8 % en poids et de maniere
particulierement préférée de 0,5 a 0,6 % en poids, rapporté a la teneur en résine solide de la résine mélamine-
formaldéhyde ; et/ou

e) la polyhexaméthyléne guanidine (PHMG) en une quantité de 0,01 a 10 % en poids, de préférence de 1,0 a
5,0 % en poids et de maniere particulierement préférée de 1,0 a 3,0 % en poids, rapporté a la teneur en résine
solide de la résine mélamine-formaldéhyde.

Revétement en résine obtenu par condensation d’'une composition de résine d’imprégnation selon 'une quelconque
des revendications 1 a 5.

Revétement en résine selon la revendication 6, contenant un co-condensat de la résine mélamine-formaldéhyde
et de polyhexaméthyléne guanidine (PHMG).
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Revétement en résine selon la revendication 6 ou 7, caractérisé en ce que le revétement en résine présente une
épaisseur de 0,01 a 2 mm, de préférence de 0,05 a 1 mm et de maniére particulierement préférée de 0,1 a 0,3 mm.

Produit d’imprégnation, contenant

i. une composition de résine d’'imprégnation selon I'une quelconque des revendications 1 a 5, et
ii. au moins un substrat de produit d’imprégnation.

Produit d'imprégnation selon la revendication 9, caractérisé en ce que ledit produit d’imprégnation contient la
composition de résine d’'imprégnation selon I'une quelconque des revendications 1 a 5 en une quantité

i. de 30 a 600 % en poids, de 350 a 550 % en poids ou de 100 a 180 % en poids, respectivement rapporté au
poids sec du produit d'imprégnation, et/ou

ii. de 10 g/m2 & 250 g/m2, de préférence de 50 g/m2 a 150 g/m? et de maniére particulierement préférée de 80
g/m2 a 120 g/m2, respectivement rapporté a I'une des deux surfaces du produit d’'imprégnation.

Produit d’imprégnation selon la revendication 9 ou 10, caractérisé en ce que I'au moins un substrat de produit
d’'imprégnation est choisi dans le groupe constitué par

le papier, le non-tissé, le non-tissé de verre, le non-tissé de fibres, la bonneterie, le papier décoratif, le papier de
recouvrement, le carton, le papier régénéré, 'ame en carton, le carton-pate et la pate mi-chimique.

Stratifié, contenant

iii. au moins un substrat de stratifié, et
iv. un revétement en résine selon 'une quelconque des revendications 6 a 8.

Stratifié selon la revendication 12, caractérisé en ce que I'au moins un substrat de stratifié est choisi dans le groupe
constitué par le papier, le non-tissé, le non-tissé en fibres, la bonneterie, le papier décoratif, le carton, 'ame en
carton, le carton-pate, la pate mi-chimique, le bois, les matériaux dérivés du bois et les panneaux en bois massif,
ou contient une combinaison de ceux-ci.

Stratifié selon I'une des revendications 12 ou 13 pour la construction de meubles, de planchers, de parois et/ou de
plafonds, caractérisé en ce que la surface du stratifié, laquelle est dirigée vers l'intérieur de la piece, contient le
revétement en résine selon I'une quelconque des revendications 6 a 8.

Procédé de fabrication d’un stratifié selon I'une quelconque des revendications 12 a 14, comprenant les étapes
suivantes

i. 'application du produit d’imprégnation selon I'une quelconque des revendications 9 a 11, sur un substrat de
stratifié
ii. la compression des composantes de I'étape i.

Procédeé de fabrication d’un stratifié selon la revendication 15, comprenant en outre I'étape suivante
iii. le dégraissage de I'au moins une des surfaces du stratifié.

Utilisation d’'une composition de résine d’imprégnation selon 'une quelconque des revendications 1 a 5 dans la

fabrication de matériau dérivé du bois, de produit d’'imprégnation et/ou de stratifié ou utilisation d’un revétement en
résine selon 'une quelconque des revendications 6 a 8 dans la fabrication de matériau dérivé du bois et/ou de stratifié.
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