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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Ver-
kleben eines Formkorpers aus Holzwerkstoffen mit
einem zweiten folienférmigen Substrat, wobei auf ei-
ne bearbeitete Flache des Formkdrpers auf einem
Bereich ein reaktive PU-Klebstoff aufgetragen wird,
gleichzeitig an einem daneben befindlichen Bereich
ein wassriger Klebstoff aufgetragen wird, und danach
eine Verklebung mit einem flexiblen zweiten Sub-
strat verklebt wird. Die Erfindung betrifft weiter einen
Formkorper, der an einer Schmalseite mit einem fle-
xiblen Substrat verklebt ist, wobei zwei unterschiedli-
che Klebstoffschichten vorliegen.

[0002] Die DE 19728556 beschreibt die Verwen-
dung von thermoplastischen Massen zum Ausfiillen
von Poren in Holzwerkstoffen. Dabei soll der Erwei-
chungspunkt von 140 bis 240°C betragen, wobei die
Masse mittel- oder hochkristallin ist. Es werden ther-
moplastische Massen beschrieben.

[0003] Die DE 4311830 beschreibt ein Verfahren
zum Ummanteln von Kanten von Holz- oder Span-
platten, wobei diese mit einem Klebstoff aufgeklebt
werden. Als Klebstoffe werden Schmelzklebstoff auf
Basis EVA, Polyamid, Polyester oder Polyisobutylen.
beschrieben. Es handelt es sich um thermoplastische
Schmelzklebstoffe. Zusatzlich sollen an den Kanten
Dichtstoffe eingesetzt werden, wobei solche auf Ba-
sis von Polysiloxan, Polyurethan oder Epoxidharzen
beschrieben werden. Solche reaktiven Systeme be-
nétigen zur ausreichenden Vernetzung eine Reakti-
onszeit, die Ublicherweise mehr als 24 Stunden be-
tragen kann.

[0004] Die WO 98/15586 beschreibt die Verwen-
dung von 2K-Polyurethansystemen zur Formgebung
von Spanplatten, Faserplatten oder Sperrholzplatten.
Das reaktive 2K-System soll eine hohe Viskositat
von 150 bis 350 Pas aufweisen oder es muss ei-
nen schnellen Thixo-tropieaufbau zeigen. Solche Po-
lyurethansysteme brauchen eine erhebliche Reakti-
onszeit zur Vernetzung. Auflerdem sind hochviskose
Systeme schlechter zu Applizieren.

[0005] In der WO 2009/077865 werden NCO-freie
Zusammensetzungen als Schmelzklebstoff beschrie-
ben, die strahlenhartbar sind. Die Beschichtungsmit-
tel kdnnen auch Flllstoffe wie beispielsweise Silizi-
umdioxid enthalten. Als Anwendungsgebiete werden
Uberzugsschichten fiir Mébel, Parket, Paneele, Ti-
ren und dhnliche Materialien beschrieben. Es wer-
den auch Uberziige auf Holz, Plastik, Glas, Furnier
oder textilen Untergriinden beschrieben. Insbeson-
dere werden Schichtstérken unter 200 ym eingesetzt.

[0006] Es ist bekannt, dass in der verarbeitenden In-
dustrie haufig Holzwerkstoffe, beispielsweise auf Ba-
sis von Spanplatten, MDF-Platten, Holz usw. dauer-
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haft mit anderen Substraten verklebt werden. Dabei
sollen einerseits feste und witterungsbesténdige Kle-
beverbunde erhalten werden, ein anderes Problem
ist die Anforderung, dass méglichst glatte und homo-
gene Oberflachen erhalten werden sollen. Dabei ist
es bekannt, dass Fehler im Tragersubstrat auf den
verklebten Substraten, beispielsweise auf Folien, ab-
gebildet werden. Dabei sind besonders die Schnitt-
kanten und bearbeiteten Flachen schwierig zu verkle-
ben, da die Substrate in der Praxis schichtférmig auf-
gebaut sind. Dabei ist es Ublich, dass die inneren Be-
reiche einer Holzwerkstoffplatte eine geringere Dich-
te aufweisen und so auch mechanisch weniger stabil
sind. Die duferen Schichten sind dichter, bilden ei-
ne stabilere und moglichst glatte Oberflache. An den
Schnittflachen, die gesagt und bearbeitet werden, tre-
ten jedoch die unterschiedlichen Ausfihrungen in Er-
scheinung. Die Flachen sind optisch unterschiedlich,
haben eine andere Porengréf3e und -dichte, kdnnen
auch mechanisch ausbrechen.

[0007] Um eine gute Verbindung und gleichzeitig ei-
ne hochwertige Oberflache zu erhalten, ist es be-
kannt, dass flussige oder Schmelzklebstoffmassen
auf das Tragersubstrat aufgebracht werden kon-
nen. Thermoplastische Materialien haben jedoch den
Nachteil, dass sie abkihlen missen und in der
Waérme gegebenenfalls aufweichen und ihre Verkle-
bungseigenschaften &ndern. Die bekannten reakti-
ven 1- oder 2-K-Systeme auf Basis von Polyuretha-
nen haben den Nachteil, dass sie eine Vernetzungs-
reaktion erfordern. Aulerdem mussen dabei die Sub-
strate eine vorgegebene gleichméaflige Feuchtigkeit
enthalten, da sonst Vernetzung und Verklebung nicht
gleichmafig und reproduzierbar erfolgen.

[0008] Wassrige Klebstoffe sind ebenfalls bekannt.
Diese sind kostenglinstig, die Zeit bis zu einer ausrei-
chenden Verklebung ist aber langer, da erst das Was-
ser aus der Klebstoffschicht entfernt werden muss.
AuRerdem ist die Festigkeit diese Klebstoffschicht
geringer. Freies Wasser kann zusatzlich die Oberfla-
che der Holzwerkstoffe negativ beeinflussen.

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
deswegen ein Verfahren zum Verkleben von Form-
korpern aus Holzwerkstoffen an der Schmalseite zur
Verfligung zu stellen, wobei einerseits die Oberfla-
che stabilisiert wird, andererseits eine feste Verkle-
bung sichergestellt wird durch eine vernetzenden
Klebstoff. Weiterhin soll der aufgetragene Klebstoff
sicherstellen, dass mégliche Fehler der Oberflache
nicht durch das zweite verklebte Substrat abgebil-
det werden. Dabei soll eine rationelle Arbeitswei-
se ermdglicht werden, sodass keine unterschiedli-
chen Trocknungs- und Verklebungsschritte notwen-
dig sind, ebenso sollen Produktabweichungen her-
vorgerufen durch unterschiedliche Substratfeuchtig-
keit verbessert werden. Weiterhin soll eine Verunrei-
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nigung an den Kanten der Substratoberflachen ver-
mieden werden.

[0010] Die Erfindung wird gelést durch Bereitstel-
len eines Verfahrens zum Verkleben von Formkér-
pern aus Holzwerkstoffen mit flexiblen Foliensubstra-
ten, wobei mindestens eine Seite mechanisch bear-
beitet wird, in den mittleren Bereichen dieser Seite
ein reaktiver 1K- oder 2K-Polyurethanklebstoff auf-
getragen wird, auf mindestens dem &ulReren Bereich
der Seite ein wassriger Klebstoff auf Basis von EVA,
PVAc, PVOH aufgetragen wird, und die Seite mit ei-
nem flexiblen Substrat als Kantenbeschichtung ver-
klebt wird.

[0011] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein
Formkorper aus Holzwerkstoffen und einem flexiblen
Kunststoffsubstrat, wobei die beiden Substrate tber
eine Klebstoffschicht verbunden sind, die einen ers-
ten mittleren Bereich aufweist, der eine Klebstoff-
schicht aus einem reaktiven PU-Klebstoff umfasst
und unmittelbar angrenzende Bereiche aufweist, die
eine Klebstoffschicht aus einem wéssrigen Klebstoff
umfassen.

[0012] Der verklebte Kérper umfasst zwei verschie-
dene Substrate, einen Formkoérper aus Holz oder
Holzwerkstoffen und ein flexibles folienférmiges Sub-
strat. Dabei kénnen als erstes Substrat formstabile
Formkdérper eingesetzt werden. Diese kbnnen aus
Holz, Holzwerkstoffen, wie Spanplatten, Sperrholz,
MDF- oder OSB-Platten und Faserplatten, bestehen,
es kann sich auch um Formkérper aus mehreren un-
terschiedlichen Materialien handeln. Die Oberflache
dieser Substrate kann mechanisch bearbeitet sein.
Diese bearbeiteten Formkérper weisen eine pordse
Oberflache auf, beispielsweise wenn diese gesagt,
gefrast, geschliffen oder anders formgebend bear-
beitet werden. Als zweites Substrat werden flexible
Substrate eingesetzt. Es kann sich dabei insbeson-
dere um flexible folienférmige Substrate aus Holz,
Papier oder Kunststoff handeln, wie Furniere, Folien-
beschichtungen oder Kantenumleimer, insbesonde-
re Kunststoffbdnder oder Kunststofffolien, wie HPL
oder CPL- Laminate. Diese kénnen auch bedruckt,
gepragt oder beschichtet sein, es kbnnen auch mehr-
schichtige Substrate eingesetzt werden.

[0013] Erfindungsgemal ist das Verfahren insbe-
sondere zur Verklebung von Kanten von Platten ge-
eignet. Dabei werden diese gesagt, gefrast oder an-
derweitig geformt. Eine weitere Vorbehandlung die-
ser Substratoberflache ist nicht notwendig, sie soll
lediglich frei von staubférmigen Partikeln und fettfrei
sein. Auf diese Oberflache wird nach dem erfindungs-
gemalen Verfahren in einem vorgegebenen innen
angeordneten Bereich ein reaktiver Polyurethankleb-
stoff aufgetragen.
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[0014] Es kann sich fir das erfindungsgemalie Ver-
fahren um 1-Komponenten oder 2-Komponenten-
Klebstoffe handeln, die tber NCO-Gruppen vernet-
zen kénnen. Zur Vernetzung reagieren 1K-PU-Kleb-
stoffe mit Wasser und bilden so ein Netzwerk aus,
2-K-PU-Klebstoffe vernetzen mit Verbindungen, die
H-acide Gruppen aufweisen, beispielsweise OH, SH,
oder NH-Gruppen und zuséatzlich gegebenenfalls mit
Wasser. Die OH-Komponente ist zweite Komponen-
te des Klebstoffs, die getrennt gelagert wird. Einsetz-
bare Klebstoffe kénnen bei Raumtemperatur (23°C)
flissig sein, beispielsweise 1K-PU-oder 2-PU-Kleb-
stoffe, es kann sich auch um feste Klebstoff han-
deln, wie Schmelzklebstoffe auf PU-Basis. Diese sind
bei Raumtemperatur fest, sie kénnen bei hbéheren
Temperaturen schmelzen, beispielsweise bei ca. 80
bis 150°C. Diese Ausfuhrungsform ist jedoch weni-
ger bevorzugt. Geeignete Typen erfindungsgemaf
einsetzbarer PU-Klebstoffe sind dem Fachmann be-
kannt.

[0015] Im Fall von 2K-PU-Klebstoff besteht der Kleb-
stoff aus zwei Komponenten, die unmittelbar vor der
Verklebung vermischt werden. Es handelt sich um ei-
ne Polyolkomponente und eine Isocyanatkomponen-
te. Bei der Isocyanatkomponente handelt es sich da-
bei um an sich bekannte Umsetzungsprodukte aus
Polyolen und einem Uberschuss von Polyisocyana-
ten, um monomere Polyisocyanate oder um Gemi-
sche von beiden.

[0016] Fur die notwendige Polyolkomponente kon-
nen dabei die bekannten Polyhydroxyverbindungen
eingesetzt werden. Als Polyole eignen sich vorzugs-
weise Polyhydroxyverbindungen mit zwei bis zehn
Hydroxylgruppen pro Molekil im Molekulargewichts-
Bereich (zahlenmittleres Molekulargewicht, Mn, wie
Uber GPC bestimmbar) von 100 bis 10000 g/mol, vor-
zugsweise im Bereich von 200 bis 5000 g/mol.

[0017] Beispiele fiir geeignete Polyole sind di- und/
oder trifunktionelle Polypropylenglycole oder Poly-
ethylenglycole, es kénnen auch statistische und/oder
Blockcopolymere eingesetzt werden. Eine weitere
Gruppe von einzusetzenden Polyethern sind die Po-
lyoxytetramethylenglycole (Poly-THF).

[0018] Weiterhin sind als Polyole solche Polyester-
polyole geeignet, die durch Kondensation von alipha-
tischen oder aromatischen Di- bzw. Tricarbonsau-
ren mit 3 bis 36 C-Atomen, z.B. Adipinsaure, Sebac-
insaure, Terephthalsaure, Isophthalsaure, Dimerfett-
saure oder deren Mischungen mit niedermolekula-
ren Diolen bzw. Triolen wie z.B. Ethylenglycol, Propy-
lenglycol, Diethylenglycol, Triethylenglycol, Dipropy-
lenglycol, 1,4-Butandiol, 1,6-Hexandiol, 1,8-Octandi-
ol, 1,10-Decandiol, 1,12-dodecandiol, Dimerfettalko-
hol, Glycerin, Trimethylolpropan oder deren Mischun-
gen hergestellt werden kdnnen. Eine weitere Gruppe
der erfindungsgemal einzusetzenden Polyole sind
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die Polyester auf der Basis von g-Caprolacton, auch
Polycaprolactone genannt. Dabei soll das Molekular-
gewicht solcher Polyesterpolyole unter 2000 g/mol
betragen.

[0019] Es kénnen aber auch Polyesterpolyole oleo-
chemischer Herkunft verwendet werden. Diese kon-
nen nattrlichen Ursprungs sein oder sie werden mo-
difiziert. Derartige Polyesterpolyole kénnen beispiels-
weise durch vollstandige Ringéffnung von epoxidier-
ten Triglyceriden eines wenigstens teilweise olefi-
nisch ungeséttigte Fettsdure-enthaltenden Fettgemi-
sches mit einem oder mehreren Alkoholen mit 1 bis
12 C-Atomen und anschlieRender partieller Umes-
terung der Triglycerid-Derivate zu Alkylesterpolyolen
mit 1 bis 12 C-Atomen im Alkylrest hergestellt wer-
den. Es kann sich beispielsweise auch um Ricinusol
handeln.

[0020] Weitere geeignete Polyole sind Polycarbo-
nat-Polyole, Polycaprolactondiole, Dimerdiole oder
Hydroxy-funktionellen Polybutadiene. Diese kénnen
auch anteilsweise in der Polyolmischung enthalten
sein.

[0021] Es kénnen auch aliphatische Alkylendiole
enthalten sein. Es kann sich dabei um lineare oder
verzweigte C2 bis C24 Diole handeln, die endstan-
dig oder lateral in der Kohlenstoffkette OH-Gruppen
aufweisen. Ebenfalls geeignet sind hdherfunktionelle
Alkohole wie beispielsweise Glycerin, Trimethylolpro-
pan, Pentaerythrit oder Zuckeralkohole. Solche hé-
herfunktionellen Polyole sind aber weniger bevorzugt
und sollen nur in geringen Anteilen in der Polyolmi-
schung enthalten sein.

[0022] Das Molekulargewicht der Polyole soll bevor-
zugt unter 5000 g/mol betragen insbesondere unter
3000 g/mol. Dabei ist es bevorzugt, wenn Diole ein-
gesetzt werden oder Mischungen derselben. Anteile
an hoéherfunktionellen Polymolen erhéhen die Vernet-
zungsdichte des Klebstoffs. Fur die Herstellung der
OH-Komponente von 2K-Klebstoffen sind bevorzugt
flissige Mischungen der Polyole geeignet.

[0023] Als Polyisocyanate sind die bekannten Di-
und Polyisocyanate einsetzbar. Vorzugsweise ent-
halten die geeigneten Isocyanate im Mittel 2 bis
hdchstens 5, insbesondere 2 bis 3 NCO-Gruppen. Es
kann sich um difunktionelle Isocyanate ahndeln, es
kénnen auch Oligomere eingesetzt werden. Es kon-
nen aromatische cycloaliphatische oder aliphatische
Isocyanate eingesetzt werden. Im allgemeinen wer-
den aromatische Isocyanate bevorzugt, ebenso oli-
gomerisierte NCO-endstandige Addukte solcher Iso-
cyanate, sowie Umsetzungsprodukte aus niedermo-
lekularen Polyolen, Polyaminen oder Aminoalkoho-
len mit den genannten Diisocyanaten. Solche Isocya-
nate und ihre Oligomere sind kommerziell erhaltlich,
beispielsweise sogenanntes “Roh-MDI”, reine Isome-
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re oder Isomerengemische des 2,4’-/4,4’-MDI, das
mit Carbodiimid verflissigte MDI oder Umsetzungs-
produkte aus TDI mit niedermolekularen Polyolen.
Diese werden getrennt von der Polyol-Komponente
gelagert und erst unmittelbar vor der Verklebung mit
der OH-Komponente gemischt. Das Verhaltnis der
Isocyanatgruppen zu den OH-Gruppen der Polyol-
komponente liegt im Bereich 1,05:1 bis 2,0:1.

[0024] Fur erfindungsgemal einsetzbare 1K-PU-
Klebstoffe kdnnen aus den oben erwahnten Polyo-
len und Polyisocyanaten durch Reaktion mit einem
NCO-Uberschuss reaktive PU-Prepolymere herge-
stellt werden. Dabei kann Uber das NCO:OH-Verhalt-
nis das Molekulargewicht der Prepolymere und der
NCO-Gehalt beeinflusst werden. Ublich sind NCO:
OH-Verhaltnisse von 1,2:1 bis 2:1. Der NCO-Gehalt
der Prepolymere kann zwischen 1,5 bis 15% bezogen
auf die Prepolymermischung betragen. Die Klebstof-
fe kdnnen fliefahig sein, oder sie werden mit Weich-
machern oder Losemittel flie3fahig eingestellt. In Ab-
wesenheit von Feuchtigkeit sind die 1K-Klebstoffe la-
gerstabil und kénnen dann zum erfindungsgemafien
Klebeverfahren eingesetzt werden.

[0025] Als 1K-Klebstoffe sind auch Schmelzklebstof-
fe geeignet. Solche Schmelzklebstoffe werden als bei
Raumtemperatur feste Klebstoffmischung eingesetzt
werden, diese werden dann in der Schmelze wei-
terverarbeitet. Als Isocyanate fir die Herstelung der
PU-Prepolymere kénnen die oben erwahnte Polyiso-
cyanate eingesetzt werden, dabei ist ein NCO-Uber-
schuss einzusetzen, um NCO-funktionalisierte Pre-
polymere zu erhalten. Als Polyole sind insbesonde-
re Diole geeignet. Durch Auswahl der Polyole, der
Isocyanate und des NCO:OH-Verhaltnisses kann si-
chergestellt werden, dass die Prepolymere einen ge-
eigneten Schmelzpunkt, beispielsweise von 80 bis
180 °C aufweisen.

[0026] Die geeigneten 1K- oder 2K PU-Klebstoffe
kénnen an sich bekannte Additive und Hilfsstoffe ent-
halten, wie Fullstoffe und Pigmente, Thixotropiereg-
ler, Katalysatoren, Haftvermittler, Harze, Weichma-
cher und/oder Wachse. Dem Fachmann sind solche
Klebstoffe bekannt, ebenso die Verfahren zur Her-
stellung oder Verarbeitung solcher Klebstoffe.

[0027] Insbesondere geeignet flr das erfindungs-
gemalie Verfahren sind bei niedrigen Temperaturen
flieRfahige reaktive Klebstoffe, beispielsweise bei 15
bis 60 °C, insbesondere bis 30 °C. Diese geben
bei dem Verfahren eine gute Anfangsverklebung, sie
sind aber noch reaktiv, um durch eine zusétzliche
chemische Vernetzung fir eine stabile Verklebung zu
erhalten. AuRerdem soll ein Schdumen der Klebstof-
fe erleichtert werden.
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[0028] Fur eine erfindungsgemalie Verklebung wird
ein zweiter Teil der Oberflache mit einem wassrigen
Klebstoff beschichtet und verklebt.

[0029] Als wassriger Klebstoff sind die bekannten
nicht reaktiven wéassrigen Klebstoffe geeignet, insbe-
sondere handelt es sich um Dispersionen auf Basis
von Ethylenvinylacetetat, Polyvinylalkohol oder Poly-
vinylacetat. Dabei kénnen die Polymere einzeln oder
im Gemisch vorliegen. Es kdnnen auch weitere zu-
satzliche Polymere und ubliche bekannte Additive
enthalten sein. Der Festkorper solche Klebstoffe be-
tragt meist zwischen 35 bis 70 Gew.-%. Die Visko-
sitat kann Uber Additive beeinflusst werden, geeig-
nete Klebstoffe haben eine Viskositat von 2500 bis
20000 mPas. Solche Klebstoffe sind dem Fachmann
bekannt und sind kommerziell erhaltlich.

[0030] In dem erfindungsgeméalen Verfahren wird
ein erster Bereich der bearbeiteten und zu verkleben-
den Substratoberflache mit dem reaktiven PU-Kleb-
stoff beschichtet. Verfahren zum Auftragen solcher
Klebstoffe sind bekannt. Flissige Klebstoffe kdnnen
direkt aufgetragen werden, Schmelzklebstoffe wer-
den durch Aufschmelzen auf eine geeignete Visko-
sitdt gebracht wird. Die Viskositat wird so ausge-
wahlt, dass ein Eindringen in die porése Oberfla-
che mdglich ist. Das kann beispielsweise durch Ex-
trusion durch eine Dise, durch Walzenauftrag oder
durch Rakel geschehen, insbesondere wird der Kleb-
stoff durch eine Dise auf die Oberflache aufgetra-
gen. Wird die Viskositat zu dunn eingestellt, versinkt
der Klebstoff in den Hohlrdumen, Poren des Holz-
werkstoffs. Wird die Viskositat zu hoch ausgewahilt,
wird nur die Oberfldche beschichtet, ohne dass eine
Verankerung in dem Holzwerkstoff erhalten wird. Es
ist vorteilhaft, wenn flissige PU-Klebstoffe eingesetzt
werden die Viskositat so einzustellen, beispielswei-
se Uber Pigmente, Verdicker und andere Viskositats-
regler, dass, wie oben beschrieben, eine gute Ver-
ankerung in dem Formkoérper moglich ist. Geeigne-
te PU-Klebstoffe sollen eine Viskositat von 1000 bis
20000 mPas bei Applikationstemperatur aufweisen
(Brookfield RVT, EN ISO 2555) insbesondere 3000
bis 15000 mPas. Gemal dem erfindungsgemalen
Verfahren wird die Klebstoffschicht so gewahlt, dass
eine Klebstoffmenge von 20 bis 300 g/m? aufgetragen
wird. Diese kann insbesondere 50 bis 200 g/m?betra-
gen und eine Schichtdicke in dem Werkstoff von 0,1
bis 3 mm erhalten werden.

[0031] Nach dem erfindungsgeméfien Verfahren
wird der reaktive PU-Klebstoff auf die zu verkleben-
de Oberflache aufgetragen. Dabei wird der Klebstoff
insbesondere auf die Teilflache aufgetragen, die die
schlechtere Struktur des Substrats aufweist. Das ist
bei dem Ublichen Aufbau der Holzwerkstoffe der in
dem Inneren des Formkdrpers liegende Bereich, d.h.
die innere Teilflache einer Schnittkante wird mit dem
PU-Klebstoff versehen.

5/8

2013.08.08

[0032] Nach diesem Verfahrensschritt weist die zu
verklebende Oberflache noch zwei Bereiche auf, die
der oben genannten mit dem PU-Klebstoff beschich-
teten Teilflache benachbart sind. Diese Flachen sind
in Bezug auf die Schnittflache die dulleren Randbe-
reiche. Diese Bereiche werden erfindungsgeman mit
einem zweiten wassrigen Klebstoff beschichtet.

[0033] Es wird also im nachsten Verfahrensschritt
auf eine zu der ersten beschichteten Teilflache par-
allele Teilflache ein wassriger Klebstoff aufgetragen.
Es handelt sich dabei um die oben beschriebenen
nicht-vernetzenden Klebstoffe. In einer Ausfiihrungs-
form wird nur die Teiloberflache selbst beschichtet, in
einer anderen Ausflihrungsform wird auch ein Uber-
lappender Bereich zu der mit dem PU-Klebstoff be-
schichteten ersten Flache mit dem wéassrigen Kleb-
stoff beschichtet, in einer weiteren Ausfuhrungsform
wird die gesamte Oberflache dieser Seite beschich-
tet. Durch die mégliche Uberlappung der Klebstoff-
flachen ist eine passgenaue Trennung der Klebstoff-
schichten nicht notwendig, insbesondere ist es eben-
falls moglich, dass eine wassrige Klebstoffschicht
durchgehend auf die zu verklebende Oberflache des
zweiten folienférmigen Substrats aufgetragen wird.
Eine weitere Ausfuhrungsform tragt einen wassrigen
Klebstoff auf beide Oberflachen auf. Die Menge des
wassrigen Klebstoffs kann von 20 bis 200 g/m? betra-
gen, beispielsweise von 40 bis 150 g/m?2. Dabei wird
die Gesamtmenge aufgetragen auf alle Oberflachen
berlcksichtigt. Die Vorrichtungen zum Auftragen ei-
nes wassrigen Klebstoffs sind bekannt, das kann bei-
spielsweise durch Rollen, Birsten, Walzen oder ins-
besondere Spriuhauftrag durchgefiihrt werden.

[0034] Unmittelbar danach wird das folienférmige
Substrat auf die mit Klebstoff beschichtete Flache
und Druck angepresst. Das kann auch durch erhéh-
te Temperaturen unterstitzt werden. Dabei wird das
Wasser aus dem wassrigen Klebstoff entfernt, bei-
spielsweise diffundiert das Wasser in das Substrat,
oder das Wasser und der Klebstoff kénnen auch tber
den reaktiven PU-Klebstoff verteilt werden. Es wird
so eine ausreichende Feuchtigkeit fur die Vernetzung
sichergestellt.

[0035] Da der Herstellungsprozess haufig in-line
stattfindet, kann die Anpresszeit durch die Verarbei-
tungsgeschwindigkeit oder die Lange der Strecke der
Druckbeaufschlagung beeinflusst werden. Diese liegt
von 1 bis 30 sec., insbesondere unter 15 sec. Danach
ist die Klebkraft so hoch, dass das Verbundlaminat
stabil fur die Weiterverarbeitung ist.

[0036] Durch die erhdhte Feuchtigkeit reagiert der
PU-Klebstoff mit dem zusétzlichen Wasser. Das
fuhrt zu einem geringen Aufschdumen der Klebstoff-
schicht. Durch den Anpressdruck kann dabei sicher-
gestellt werden, dass Blasen oder Schaum nur in der
Menge entsteht, dass ein Ausgleichen der Hohlru-
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me und Ldcher und Unebenheiten der Substrate er-
halten wird. Eine erhdhte Prozesstemperatur kann
das physikalische Trocknen und die chemische Re-
aktion beschleunigen.

[0037] Durch die erste Beschichtung der Formtei-
le mit dem erfindungsgeméfen ersten PU-Klebstoff
wird eine Verbesserung im Verarbeitungsprozess
erreicht. Die empfindlichen Substratflachen werden
verfestigt, ein mechanisches Ausbrechen im weite-
ren Bearbeitungsprozess der Oberflache wird ver-
mindert. Die Verklebung mit zwei Klebstoffen ergibt
einen schnellen flachigen Haftungsaufbau zwischen
den Substraten. Durch das leichte Aufschaumen der
reaktiven Klebstoffschicht werden méglich Uneben-
heiten und Hohlrdume gefiillt und geglattet, sodass
eine glatte und gleichmafige Oberflaiche des Form-
korpers erhalten wird. Durch den an der auf3eren
Kante eingesetzten wassrigen Klebstoff, wird nur ei-
ne geringe Verschmutzung von Substrat oder Appli-
kationsgeraten erhalten, diese kann auch feucht ent-
fernt werden. Eine dauerhafte Verklebung wird durch
die nachfolgende Vernetzungsreaktion des PU-Kleb-
stoffs sichergestellt.

PU-Klebstoff Makroplast 7221 (Fa. Henkel)

Lésemittefrei, NCO- haltig, Viskositat ca. 9000

mPas, 25°C

Waéssriger Klebstoff Dorus AD 096/2:

Festkérper ca. 50 %, Viskositat ca. 10000 mPas,

25°C

Verfahrensbeispiel 1:

[0038] Eine handelsibliche Spanplatte wird an der
Schmalseite mechanisch geformt. In der inneren Fla-
che dieser Seite wird ein 1K PU-Klebstoff aufgetra-
gen (ca. 80 g/m?). Unmittelbar danach wird auf bei-
de zu verklebenden Substrate ein wassriger Klebstoff
auf Basis PVAC aufgetragen (ca. 80 g/m?). Unmittel-
bar danach wird das CPL Laminat unter Anpressen
durch Rollen mit der Plattenoberflache verklebt. Da-
bei betragt die Anpresszeit ca. 5 Sekunden.

[0039] Nach 24 Stunden wird die Verklebung be-
urteilt. Die Poren des Untergrunds sind nicht mehr
sichtbar. Die Laufruhe der Oberflache ist glatter und
ruhiger als ein entsprechender Vergleich ohne PU-
Klebstoff.

[0040] Eine mdgliche Verunreinigung der Langskan-
te kann durch Reinigen mit Wasser entfernt werden.
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Verkleben von Formkérpern aus
Holzwerkstoffen mit flexiblen Foliensubstraten, wobei
— die zu verklebende Seite des Formkérpers mecha-
nisch bearbeitet wird,

— in den mittleren Bereich dieser Seite ein reaktiver
1K- oder 2K-Polyurethanklebstoff aufgetragen wird,
— mindestens auf den aulieren Bereich der Seite ein
wassriger Klebstoff auf Basis von EVA, PVAc, PVOH
aufgetragen wird,

— und die Seite mit einem flexiblen Substrat als Kan-
tenbeschichtung verklebt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als PU-Klebstoff ein flieRfahiger 1K-
PU-Klebstoff aufgetragen wird.

3. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der PU-Klebstoff in ei-
ner Menge von 20 bis 300 g/m? aufgetragen wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass der wéssrige Klebstoff
auf die gesamte Seite des Formkdrpers aufgetragen
wird und / oder auf die zu verklebende Flache des
flexiblen Substrats.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das flexible Substrat
vor dem Zusammenfigen erwarmt wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass der Holzwerkstoff
ausgewahlt wird aus Holz, Spanplatten, MDF-Plat-
ten und/oder das flexible Substrat ausgewahlt wird
aus Dekorfolien, Kunststofffolien oder Kunststoffum-
leimern.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Substrate unter
Druck verklebt werden.

8. Formkorper aus Holzwerkstoffen und einem fle-
xiblen Foliensubstrat, wobei die die Substrate lber ei-
ne Klebstoffschicht verbunden sind, die einen ersten
mittleren Bereich aufweist, der eine Klebstoffschicht
aus einem reaktiven PU-Klebstoff umfasst und un-
mittelbar angrenzende &dul3ere Bereiche aufweist, die
eine Klebstoffschicht aus einem wéssrigen Klebstoff
umfassen.

9. Formkérper aus Holzwerkstoffen nach Anspruch
8, dadurch gekennzeichnet, dass die PU-Klebstoff-
schicht im mittleren Bereich geschaumt ist.

10. Formkérper aus Holzwerkstoffen nach An-
spruch 8 oder 9, dadurch gekennzeichnet, dass als
flexible Foliensubstrate Kunststoffumleimer einge-
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setzt werden und als Holzwerkstoff MDF- oder Span-
platten.

Es folgt kein Blatt Zeichnungen
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