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(54) Bezeichnung: Beschichtete dekorative Tragerplatte (DPL) mit Biegekante und Verfahren zur Herstellung der be-
schichteten Tragerplatte

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft mit Dekor-
papieren direkt beschichtete Tragerplatten (DPL) aus
Holzwerkstoffen mit nachverformbaren Biegekanten (Post-
forming) und ein Verfahren zur Herstellung der Verbund-

platten.

Erfindungsgemaf wird nach dem Beschichten der Trager- 3
platte an der Kante von der beschichteten Flache zur

Schmalseite der Tragerplatte von der Unterseite der Tra- /

gerplatte in einer Breite, die mindestens der Dicke der Tra-

gerplatte entspricht, die Tragerplatte bis auf etwa die Dicke =
der Beschichtung abgefrast, die Biegekante der Platte
abgerundet, in den stehengebliebenen Lappen von der
Unterseite in Hohe der Biegekante langs der Biegekante

eine Nut eingefrast. Der so vorbehandelte Lappen wird \

beleimt und im Postforming-Verfahren lber die Rundung y

umgebogen und angepresst. Man erreicht Biegeradien e
von 1,5 bis 6 mm. 2 ;7 6
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft mit Dekorpapieren di-
rekt beschichtete Tragerplatten (direct pressure lami-
nate, DPL) aus Holzwerkstoffen mit warm nachver-
formbaren Postformingkanten mit kleineren Biegera-
dien und ein Verfahren zur Herstellung solcher be-
schichteter Holzwerkstoffplatten.

[0002] Aus dem Stand der Technik sind direkt be-
schichtete Holzwerkstoffplatten mit tiblichen Postfor-
mingkanten bekannt. Dabei werden die Holzwerk-
stoffplatten als Tragerplatten im DPL-Kurztaktverfah-
ren auf der Oberseite mit mit Aminoplasten imprag-
nierten Papieren beschichtet. Auf der Unterseite wer-
den gegebenenfalls balance layer vorgesehen. Bei
den im DPL-Kurztaktverfahren angewen-deten Dru-
cken und Temperaturen vernetzen die Harze in den
impragnierten Papieren. Die Beschichtung kann aus
mehreren Papieren bestehen, wobei die oberste
Schicht vorzugsweise aus einem Papier ohne Pigm-
entzugabe besteht, das eine kratzfeste und hoch-
glanzende Oberflachenschicht bildet. Ebenso ist es
moglich, dass das bedruckte Papier nur mit einer Me-
laminharzschicht geschitzt ist. Die darunter ange-
ordnete Papierschicht ist in der Masse beliebig ge-
farbt oder mit einem Vielfarbenaufdruck versehen. In
einer anderen Ausgestaltung kann auf die erste
Schicht verzichtet werden, wobei die Dekorschicht
durch entsprechende Zusatze die Aufgaben der
sonst ublichen Oberschicht Gbernimmt. Unterhalb
der Dekorpapiere kénnen zusatzlich mit Harzen ge-
trankte Barriere-Papiere vorgesehen sein.

[0003] Beim Postforming-Verfahren wird nun an der
Kante zwischen einer schmalen Seite und mindes-
tens einer Deckseite der Tragerplatte nachtraglich,
das heifldt nach dem Belegen und Verpressen, die
noch nicht vollstandig vernetzte Beschichtung so be-
arbeitet, dass sie einen Radius bildet. Dazu wird die
Tragerplatte von der Unterseite in Richtung der Be-
schichtung an der Kante zur Schmalseite durch
Werkzeuge im Durchlauf zerspanend soweit abgetra-
gen, dass die Beschichtung und ein dunner Teil der
Tragerplatte als Uberstand stehen bleibt und gleich-
zeitig die Trageplatte in diesem Bereich die ge-
wiinschte abgerundete Kantenform erhalt. Nach der
Beleimung wird der Uberstand erhitzt, um den Radius
der Tragerplatte gebogen und wahrend einer kurzen
Zeit an die Kante gepresst, bis der thermoplastische
Kleber genltigend abgekuhlt ist. Als Kleber werden
PUR-, EVA-, Polyamid-, Polyolefine- oder TPU-Kle-
ber verwendet.

[0004] Die nachtragliche Verformbarkeit der Be-
schichtung wird dadurch erreicht, dass die Beschich-
tung einen definierten Vernetzungsgrad erreicht, der
die nachtragliche Biegung ermdéglicht, die eingesetz-
ten Barrierepapiere thermoplastische Eigenschaften
besitzen und der Uberstand der Deckschicht ein-
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schlielBlich der verbliebenen Holzwerkstoffschicht
eine Dicke von 0,4 bis 0,5 mm besitzt.

[0005] Mit den DPL-Tragerplatten aus Holzwerk-
stoffen und Postforming-Kanten kénnen diese zum
Ausbilden abgerundete Kanten, wie es vielfach bei
Mébelbauteilen und Paneelen gefordert wird zwar
warm nachverformt werden, jedoch nur mit Biegera-
dien von 6 mm und groRer. Diese relativ gro3en ab-
gerundeten Kanten werden als nachteilig empfun-
den. Darlber hinaus flihren sie beim Aneinanderfi-
gen von zwei beschichteten Tragerplatten mit ent-
sprechend abgerundeten Kanten zu sehr grofRen
Sichtfugen. Solche groRRen Sichtfugen sind optisch
stérend, sind zudem Schmutzfanger und verringern
die aktive ebene Benutzerflache.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde,
bei im DPL-Verfahren beschichteten Holzwerkstoff-
platten mit Postformingkanten die abgerundeten
Kanten mit Biegeradien von 1,5 bis 6 mm zu schaf-
fen, ohne dass die Funktionstiichtigkeit und Qualitat
im Biegebereich leidet und Hochglanz und Kratzfes-
tigkeit erhalten bleiben.

[0007] Erfindungsgemal® wird die Aufgabe bei im
DPL-Verfahren beschichteten Holzwerkstoffplatten
dadurch gel6st, dass auf der Unterseite der aufge-
brachten Beschichtungspapiere im Bereich der Bie-
gekanten der Tragerplatte eine Nut angeordnet ist,
die eingefrast wird.

[0008] Beim erfindungsgemafien Verfahren wird im
Postformingverfahren die Tragerplatte mit den Ubli-
chen Papieren, die mit Melamin-Formaldehyd-Har-
zen impragniert sind, beschichtet. Dabei wird die Be-
schichtung mit der Oberseite der Tragerplatte fest
verbunden. Die Parameter hinsichtlich Druck und
Temperatur wahrend der Beschichtung werden so
geflhrt, dass ein definierter Vernetzungsgrad erreicht
wird, der eine nachtragliche Formung der Beschich-
tung noch zuldsst. Die so erhaltene beschichtete
Platte wird nun an der/den Kante/n einer oder beider
Schmalseite/n und der Deckseite von der Unterseite
mit Fraswerkzeugen in der gewunschten Breite so-
weit abgetragen, dass ein Uberstand, im nachfolgen-
den als Lappen bezeichnet, aus Beschichtungsmate-
rial mit Resten der Holzwerkstoffschicht stehen
bleibt. Vorzugsweise wird die Breite des Uberstehen-
den Lappens so gewahlt, dass sie etwas groRer ist
als die Schmalseite der Tragerplatte. Im Biegebe-
reich des Lappens wird dieser erfindungsgemaf auf
der Unterseite ldngs der auszubildenden Biegekan-
te/n mit einer Nut versehen. Die Nutung wird bis auf
eine Tiefe vorgenommen, dass die Beschichtungs-
schicht unabhangig von ihrer Dicke in diesem Be-
reich eine Restdicke von 0,1 bis 0,4 mm aufweist. Die
Ausgestaltung der Nut kann jedwede brauchbare
Form aufweisen. Die Breite der Nut entspricht in etwa
dem Abstand zwischen den beiden Endpunkten der
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abgerundeten Biegekante der Tragerplatte.

[0009] Damit der Uberstehende Lappen eine ausrei-
chende Stabilitat behalt, kann auf der restlichen Brei-
te eine dickere Holzwerkstoffschicht der Tragerplatte
stehen bleiben.

[0010] In einer besonderen Ausgestaltung nimmt
die Dicke des Uberstehenden Lappens von der Nu-
tung zu seinem Ende hin ab. In gleicher Weise nimmt
die Lange der Tragerplatte von der Oberseite zur Un-
terseite zu. In einer anderen besonderen Ausgestal-
tung der Erfindung kann auf den Einsatz von Barri-
erepapieren verzichtet werden.

[0011] Die so in dem/den uberstehenden Lappen
geschaffene/n Nut/en wird jetzt mit einem Leim, vor-
zugsweise einem Polyamid-Schmelzkleber, gefillt.
Auch die Tragerplatte wird im abgerundeten Bereich
mit einem Leim, vorzugsweise Polyamid-Schmelz-
kleber, versehen, wahrend der Rest des uberstehen-
den Lappens mit einem EVA-Schmelzkleber (Ethy-
len-Vinylacetat-Schmelzkleber) versehen wird.

[0012] In einer besonderen Ausgestaltung kénnen
die Auldenkanten mit einem feuchtebestandigen Po-
lyurethan-Kleber versehen werden.

[0013] Der so vorbereitete Uberstehende Lappen
wird nun erwarmt und unter Anwendung von Druck
bis zur Anlage an die Tragerplatte unter Ausbildung
einer abgerundeten Ecke verformt. Der Druck wird so
lange aufrechterhalten bis der Kleber gentigend ab-
gekuhlt ist. Der Uber die Beschichtung der Unterseite
Uberstehende Teil des Lappens wird abgeschnitten
und verworfen.

[0014] Sollen die aufgebrachten Beschichtungspa-
piere auf den Holzwerkstoffplatten an mehr als einer
Kante umgebogen werden, so ist an der/der Kante/n
beider Schmalseiten und der Deckschicht von der
Unterseite her mit Fraswerkzeugen das Material in
notwendiger Breite abzutragen.

[0015] Die Erfindung erméglicht das Herstellen von
Verbundbauplatten aus Holzwerkstoffplatten unter
Verwendung von dekorativen Beschichtungen zum
Ausbilden von Verbundplatten mit abgerundeten Bie-
gekanten der Holzwerkstoffplatten mit Auf3enradien
im Bereich von 1,5 bis 6 mm.

[0016] Die dekorativen Verbundbauplatten kénnen
auch mit mehr als einer Biegekante fur das jeweilige
Endprodukt versehen sein. Dafir ist die entsprechen-
de Anzahl, vorzugsweise zwei Nuten vorzusehen, die
in Richtung der spater herzustellenden Biegekanten
verlaufen. Fur die Herstellung von Verbundbauplat-
ten in Gestalt von Paneelen werden die beschichte-
ten Platten auf beiden Seiten soweit abgefrast, dass
Uberstehende Lappen erhalten werden, die mit einer
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oder zwei zueinander parallel verlaufenden Nuten
versehen werden kénnen, wodurch Paneele mit klei-
ne abgerundeten Kanten herstellbar sind, die beim
Herstellen von Wandverkleidungen kleine Sichtfugen
aufweisen.

[0017] Die abgerundeten Kanten kénnen an der
Oberkante als auch an der Unterkante sowie an einer
als auch an beiden Schmalseiten der Verbundbau-
platte vorgesehen sein. Bei Verbundbauplatten gerin-
ger Dicke sind die abgerundeten Kanten zu einem
Radius zusammengefasst. Es ist nur eine Nut ent-
sprechender Breite notwendig. Bei dickeren Ver-
bundplatten werden die Lappen mit zwei zueinander
parallel verlaufenden Nuten versehen.

[0018] Die beschichteten Tragerplatten aus Holz-
werkstoffen mit einem Biegeradius von 1,5 bis 6 mm
konnen in der Mobelindustrie, flir Kichenfronten,
Wandverkleidungen, Tischarbeitsplatten, FulRboden-
paneelen und dhnlichen verwendet werden.

[0019] Die Erfindung soll nachfolgen an Hand der
Zeichnungen naher erlautert werden.

[0020] Es zeigen:

[0021] Fig.1: den Kantenabschnitt einer DPL-be-
schichteten Trager-platte mit einer Kantenrundung in
Seitenansicht.

[0022] Fig. 2-Fig. 7: unterschiedliche Kantenrun-
dungen bei DPL-beschichteten Tragerplatten in Sei-
tenansicht.

[0023] Die Tragerplatte 1 weist eine obere Be-
schichtung 2 auf, die aus einer bestimmten Anzahl
von mit Harzen getrankten Papierbahnen besteht.
Die Harze der obersten Papierbahnen enthalten Full-
stoffe, die der nach der Aushartung entstehenden
Schicht eine hohe Kratzfestigkeit und einen hohen
Glanz verleihen.

[0024] Die darunter angeordnete Papierschicht ist
mit mit Pigmenten geflllten Harzen versehen oder
besitzt einen Vielfarbenaufdruck. Darunter kénnen
weitere Papierbahnen als Barriereschicht vorgese-
hen sein, ebenso kann auf die Barriereschicht ver-
zichtet werden. Auf der anderen Seite der Tragerplat-
te ist eine balance layer 3 vorgesehen. Nach dem
Aufpressen der Beschichtung 2 wird die Tragerplatte
1 von der balance layer 3 her in einer Breite, die et-
was grofer ist als die Schmalseite 4 der Tragerplatte
1 bis auf eine Dicke, die in etwa der Dicke der Be-
schichtung 2 entspricht abgefrast. Dabei wird auch
die Biegekante 5 der Schmalseite 4 der Tragerplatte
1 abgerundet.

[0025] In den beim Abfrasen stehenbleibenden Lap-
pen 6 wird nun eine Nut 7 nahe der Biegekante 5 also
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im Biegebereich langs der Biegekante eingefrast. Die
Tiefe der Nut 7 wird so gewahlt, dass eine Restdicke
von 0,1 bis 0,4 mm des Lappens 6 stehen bleibt. Die
Breite der Nut 7 entspricht etwa dem Abstand zwi-
schen den beiden Endpunkten der abgerundeten
Biegekante 5 der Tragerplatte 1.

[0026] Nach dieser Vorbereitung wird der Lappen 6
samt Nut 7 mit einem Leim versehen, erwarmt und
Uber die obere Biegekante 7 in Pfeilrichtung umgebo-
gen und angepresst. Nach Abkihlung wird der Uber
die untere balance layer 3 Uberstehende Teil des
Lappens 6 abgeschnitten. Es werden Radien von 1,5
bis 6 mm erreicht.

[0027] Man erhalt eine Verbundbauplatte 1 wie sie
in Fig. 2 gezeigt wird.

[0028] Die Fig.3 und Fig. 6 zeigen Verbundbau-
platten 1, bei der die Beschichtung 2 Uiber eine Biege-
kante 5 an einer bzw. beiden Schmalseiten 4 von der
Deckseite bis auf die Unterseite gefiihrt ist.

[0029] Die Fig.4 und Fig. 7 zeigen Verbundbau-
platten 1, bei denen die Beschichtung 2 an einer bzw.
beiden Schmalseiten 4 mit jeweils zwei Biegekanten
5 versehen ist und von der Deckseite bis auf die Un-
terseite geflihrt ist.

[0030] Fig. 5 zeigt eine Verbundbauplatte 1, bei der
die Beschichtung 2 auf beiden Schmalseiten 4 Uber
jeweils eine Biegekante 5 an der oberen Kante der
Schmalseite 4 bis an die Unterseite gefiihrt ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von mit Dekorpapie-
ren direkt beschichteten Tragerplatten (DPL) mit
warm nachverform-baren Biegekanten (Postfor-
ming),
dadurch gekennzeichnet,
dass nach dem Beschichten der Tragerplatte (1) zum
Erreichen von Biegeradien von 1,5 bis 6 mm diese
von der Unterkante mindestens in der Breite der
schmalen Seite (4) der Tragerplatte (1) bis auf etwa
die Dicke der oberen Beschichtung (2) abgefrast, in
den dabei erhaltenen Lappen (6) nahe der Biegekan-
te (5) von der Unterseite langs der Biegekante (5)
eine Nut (7) eingefrast wird, der so vorbereitete Lap-
pen (6) beleimt, erwadrmt und Uber die Biegekante (5)
unter Druck umgebogen wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dicke der Beschichtungsschicht in
der Nut (7) 0,1 bis 0,4 mm betragt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fir das Ausflllen der Hohlraume
im Bereich des Radius zwischen Beschichtung (2)
und der Tragerplatte (1) und fir die Beleimung der
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Tragerplatte (1) im Bereich der Biegekante (5) ein Po-
lyamid-Schmelzkleber und fur den restlichen Teil des
Lappens (6) ein EVA-Kleber eingesetzt werden.

4. Verfahren nach mindestens einem der Anspri-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Au-
Renkanten mit einem feuchtebestéandigen Polyure-
than-Kleber versehen werden.

5. Verfahren nach mindestens einem der Anspru-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass bei mehr
als einer Biegekante (5) die entsprechende Anzahl
an parallelen Nuten (7) langs der Biegekanten (5) in
den Lappen (6) eingefrast werden.

6. Direkt mit Dekorpapieren beschichtete Trager-
platten (DPL) aus Holzwerkstoffen mit einer warm
nachverformbaren Biegekante (Postforming) herge-
stellt mit einem Verfahren nach mindestens einem
der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichnet durch auf der
Unterseite der Deckschicht (2) langs auszubildender
Biegekanten (5) ausgefraster Nuten (7).

7. Beschichtete Tragerplatte nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Lappen (6) aus
Richtung der Schmalseite (4) der Tragerplatte (1)
keilférmig ausgestaltet ist.

8. Beschichtete Tragerplatte nach Anspruch 6
und 7, dadurch gekennzeichnet, dass zum Ausbilden
der Biegekante (5) unabhangig von der Dicke der be-
schichteten Tragerplatte (1) in der Nut (7) eine Rest-
dicke von 0,1 bis 0,4 mm des Lappens (6) gegeben
ist.

9. Beschichtete Tragerplatte nach mindestens ei-
nem der Anspriiche 6 bis 8, dadurch gekennzeichnet,
die Breite der Nut (7) in etwa dem Abstand zwischen
den Endpunkten der Rundung der Tragerplatte (1),
beziehungsweise der Biegekante (5) entspricht.

10. Beschichtete Tragerplatte nach mindestens
einem der Anspriche 6 bis 9, dadurch gekennzeich-
net, dass die Lange des Lappens (6) mindestens der
Lange der Schmalseite (4) der Tragerplatte (1) ent-
spricht.

11. Beschichtete Tragerplatte nach mindestens
einem der Anspruche 6 bis 10, dadurch gekennzeich-
net, dass der beim Abfrasen der beschichteten Tra-
gerplatte (1) entstehende Lappen (6) zur Stabilisie-
rung an seiner Unterseite noch Holzreste aufweisen
kann.

12. Beschichtete Tragerplatte nach mindestens
einem der Anspriche 6 bis 11, dadurch gekennzeich-
net, dass gegentber der vorgesehen ist.

13. Beschichtete Tragerplatte nach Deckschicht
2 eine balance layer (3) an der Tragerplatte (1) min-
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destens einem der Anspriiche 6 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Deckschicht (2) mindestens
eine eine transparente, kratzfeste, hochglanzende
Oberflache erzeugende mit Kunstharzen getrankte
Papierbahn und mindestens eine eine einfarbige be-
ziehungsweise mehrfarbige Oberflache erzeugende
mit Kunstharzen getrankte Papierbahn besitzt.

14. Beschichtete Tragerplatte nach Anspruch 13,
dadurch gekennzeichnet, dass die Deckschicht (2)
zusatzlich weitere mit Kunstharzen getrankte Papier-
bahnen als. Barriereschicht aufweist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen

FIG 1

\
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