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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Vere-
deln einer Holzwerkstoffplatte, insbesondere MDF-oder
HDF-Platte mit einer Oberseite und einer Unterseite. Sol-
che Platten werden beispielsweise flirden Mébelbau ver-
wendet. Aus ihnen kdnnen auch Paneele, insbesondere
FuRbodenpaneele hergestellt werden.

[0002] FuRbodenpaneele mit einer Tragerplatte aus
Holzwerkstoff werden liblicherweise als Laminatpaneele
bezeichnet und sind seit vielen Jahren zur Substitution
von Parkett im Handel. Das gewiinschte Dekor (Parkett,
Holzmaserung, Fliesen) wird auf eine Papierbahn auf-
gedruckt, die anschliefend mit Harz beschichtet und auf
eine Rolle aufgerollt oder als Bogenware gestapelt wird.
Die so vorgefertigte Dekorbahn wird bei dem Fu3boden-
hersteller auf die Tragerplatte aufgelegt und verpresst.
Durch das Aufdrucken des Dekors auf die Papierbahn,
das spatere Versiegeln der Papierbahn mit Kunstharz
und das anschlieende Verbinden der Dekorschicht mit
der Tragerplatte durch Druck und Temperatur verandert
sich die Papierbahn in ihren Abmessungen. Der Fach-
mann sprichtdavon, dass das Papier wachst. Das Papier
wachst sowohlin der Ladnge (Langenwachstum) als auch
in der Breite (Breitenwachstum). Wenn diese Dekorplatte
nun zu einzelnen Paneelen zugeschnitten werden soll,
missen das Langen- und Breitenwachstum beriicksich-
tigt werden, weil anderenfalls eine ungleiche Dekorver-
teilung auf den einzelnen Paneelen vorhanden ware.
Diese héatte zur Folge, dass der aus einer ungleich ver-
teilten Dekorschicht zusammengesetzte Fulboden an
den Verbindungskanten der Paneele Dekorspriinge auf-
weist. Selbst wenn solche Dekorspriinge nurwenige Mil-
limeter betragen, fallen sie bei der Betrachtung auf, was
den asthetischen Eindruck negativ beeinflusst und damit
die Qualitat des ausgelegten FuBbodens mindert.
[0003] Um qualitdtsgerecht produzieren zu kénnen,
muss das Papierwachstum erfasst und die Sage, die die
Paneele aus dertragerplatte zurechtsagt, entsprechend
eingestellt werden. Eine manuelle Einstellung ist sehr
zeitaufwandig. Die DE 100 19 054 C1 beschreibt ein Ver-
fahren zum Zuschneiden von Paneelen aus einer Tra-
gerplatte, mit dem die S&dge automatisch an das Papier-
wachstum angepasstwerden kann. Hierzu sind Kameras
notwendig, die die Ist-Lage definierter Dekorpunkte er-
mitteln. Die Ist-Lage wird dann mit der Soll-Lage vergli-
chen und die Abweichung des Breiten- oder Langenma-
Res ermittelt, so dass die Sage entsprechend eingestellt
werden kann.

[0004] Um den Zuschnitt zu optimieren muss also ein
hoher Aufwand betrieben werden, der die Herstellung
hochwertiger Paneele verteuert. Um die Optik des Lami-
natpaneels der Optik eines Naturholzpaneels weiter an-
zupassen, kann in der Presse, in der die Dekorschicht
mit der Tragerplatte verpresst wird, eine ein Relief auf-
weisende Matrize vorgesehen sein, die ein der Holzma-
serung entsprechendes Relief in die Kunstharzschicht
pragt. Da das Papierwachstum nicht reproduzierbar ist,
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ist es nicht moglich, das Relief vollstandig in Uberein-
stimmung mit dem Dekor zu bringen. Die Fugen eines
Fliesenspiegels kénnen, da hier Abweichungen sofort
sichtbar wéren, nicht in die Oberflache gepragt werden.
[0005] Inder DE 195 32 819 A1 wird ein Verfahren zur
Herstellung einer Holzwerkstoffplatte mit einer optisch
gestaltbaren Oberflache offenbart, bei der auf der Holz-
werkstoffplatte nacheinander eine Grundierfarbung, eine
Versiegelung, eine Druckbasis und ein Dekordruck auf-
gebracht werden. Die Druckbasis wird dabei aus einer
Grundiereinfarbung bzw. einer Grundierung einer Lack-
verslegelung und einem Oberflachenlack aufgebaut. Mit-
tels Gravurzylindern kann auf die Druckbasis ein Dekor-
druck beispielsweise in einem Zweifarbendruck aufge-
druckt werden. Auf diesen Druck kann abschlieRend ein
mehrschichtiger Acrylat-UV-Lack aufgebracht werden,
der mittels UV-Licht hartbar ist.

[0006] In der DE 199 41 300 A1 wird eine heil ver-
formbare Pressstoff-Platte mit einem Kern aus Holz und/
oder Cellulose-Fasem beschrieben, die mit einem hitze-
hartbaren Formaldehydharz impragniert ist. Auf diese
Pressstoff-Platte kénnen beidseitig eine Dekorations-
schicht aus einer Kunststoff-, Papier- oder Holzfolie und/
oder eine Lackschicht aufgebracht sein. Weiterhin kén-
nen die Dekorationsschichten auch aus einem vernetz-
ten Acryl-, Urethan-, Epoxid- oder Melaminharz beste-
hen, die einen Fllstoff oder einen Farbstoff enthalten.
[0007] Die EP 1026 008 A2 offenbart ein Overlay, ein
Verfahren zur Herstellung eines Overlays und ein Ver-
fahren zur Herstellung mehrschichtigen Laminates, bei
dem auf eine Tragerschicht unterseitig Muster und farb-
gebende Schichten im Konterdruckaufgebrachtwerden.
Als Tragerschicht kann hierbei ein mit Melaminharz im-
pragniertes Papier eingesetzt werden, das mit dem La-
minat verpresst wird.

[0008] Die DE 197 51 115 A1 offenbart ein Verfahren
zur Beschichtung beispielsweise eines Paneels, bei dem
auf die Oberflache zumindest eine Farbschicht mittels
eines Druckverfahrens, insbesondere mittels Siebdruck,
aufgebracht wird. Dabei kann die Oberflache unbehan-
delt, geschliffen oder vorbehandelt, insbesondere lak-
kiert, sein. AbschlieRend kann die aufgebrachte Farb-
schicht durch eine Beschichtung mit Klarlack abgedeckt
sein.

[0009] Vondieser Problemstellung ausgehend soll ein
Verfahren zum Veredeln einer Holzwerkstoffplatte ange-
geben werden, mit dem die vorstehend beschriebenen
Nachteile vermieden werden.

[0010] Die Problemlésung erfolgt mit einer gattungs-
gemaRen Holzfaserplatte durch folgende Schritte.

a) Auftragen einer Versiegelungsschicht aus Mela-
minharz auf die Oberseite der Platte,

b) Aufdrucken eines Dekors, das hitzebestandige
Farben aufweist, vorzugsweise aus hitzebestandi-
gen Farben besteht, auf die Versiegelungsschicht,
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c) Auftragen einer Schutzschicht aus Melaminharz
auf das Dekor,

d) Verpressen der Platte unter Temperatureinwir-
kung, bis die Schutzschicht und die Versiegelungs-
schicht schmelzen und sich unter Einschluss des
aufgedruckten Dekors miteinander verbinden.

[0011] Dadurch, dass das Dekor auf die Platte aufge-
druckt wird, fallt nicht nur die mit dem Papierwachstum
verbundene Problematik fort, sondern auch das Hand-
ling, das mit dem Auflegen der Papierbahn auf die
Plattenoberseite verbunden ist. Durch das Aufbringen
der Versiegelungsschicht auf der Tragerplatte wird ver-
hindert, dass die Druckfarbe von der Tragerplatte aufge-
saugt wird, was ohne die Versiegelungsschicht der Fall
ware, da die Tragerplatte als solche saugfahig ist. Durch
die Versiegelungsschicht wird die Dekorfarbe an der
Oberflache gehalten und gebunden, so dass die Dekor-
schicht an der Oberflache bleibt und ein prazises, klar
sichtbares Dekor ausbildet. Die Schutzschicht aus Mel-
aminharz ersetzt das bekannte Overlay, das bei den be-
kannten Veredelungsverfahren auf das Dekorpapier auf-
gelegt wird. Durch das anschlielende Verpressen unter
Temperatureinwirkung bis die Schutzschicht und die
Versiegelungsschicht schmelzen, wird das Dekor einge-
schlossen und Versiegelungsschicht und Schutzschicht
werden zu einem Verbund. Mit Hilie der Pressplatte kann
der Glanzgrad der Oberflache eingestellt werden. Wird
eine polierte Pressplatte verwendet, wird eine hochglan-
zende Oberflache erzielt.

[0012] Damit das Dekor bzw. die Farbschicht beim
Verpressen nicht schmilzt oder sich farblich verandert,
muss eine entsprechend hitzebesténdige Farbe bzw. hit-
zebestandiger Lack verwendet werden.

[0013] Vorzugsweise wird die Platte noch durch fol-
gende Schritte veredelt:

e) Auftragen einer Versiegelungsschicht aus Mela-
minharz auf die Unterseite der Platte,

f) Aufbringen einer Farbschicht auf die Versiegelu
ngsschicht,

g) Auftragen einer Schutzschicht aus Melaminharz
auf die Farbschicht,

h) Verpressen der Platte unter Temperatureinwir-
kung, bis die Schutzschicht und die Versiegelungs-
schicht schmelzen und sich unter Einschluss der
Farbschicht miteinander verbinden.

[0014] Durch diese Schritte wird der sonst tibliche Un-
terzug bei einem Laminatpaneel ersetzt. Die einzelnen
Schichtdicken entsprechen denen auf der Oberseite, so
dass ein Verzug der Platte ausgeschlossen wird.

[0015] Insbesondere vorteilhaft ist es, wenn die Ober-
seite und die Unterseite gleichzeitig veredelt werden, wo-
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durch die Herstellzeit reduziert wird.

[0016] Die Veredelung der Platte kann im Durchlauf
erfolgen, wobei vorzugsweise zum Verpressen eine
Durchlaufpresse verwendetwird. Hierdurch wird die Her-
stellzeit weiter verkirzt, was die Produktionskosten
senkt.

[0017] Die Versiegelungsschichten und/oder die
Schutzschichten werden vorzugsweise in mehreren Ein-
zelschichten aufgetragen, wobei jede Einzelschicht vor
dem Auftragen der nachsten Schicht austrocknet. Die
Einzelschichten haben ein Flachengewicht von jeweils
10-40 g/mZ2, Die Versiegelungsschicht besteht vorzugs-
weise aus zwei Einzelschichten; die Schutzschicht aus
vier Einzelschichten. Auch die Druckfarbe kann in meh-
reren Schichten aufgetragen werden.

[0018] Um eine glatte Oberflache zu erhalten, wird die
Platte vorzugsweise geschliffen, bevor die erste Einzel-
schicht der Versiegelungsschicht aufgetragen wird. In
mindestens eine Einzelschicht der Schutzschicht ist Ko-
rund zur Erhéhung der Abriebfestigkeit eingemischt oder
eingestreut. Auch kénnen in der Schutzschicht antibak-
terielle und/oder Antistatik-Additive eingemischt oder
aufgestreut werden. Dies kann in derselben oder in einer
anderen Einzelschicht erfolgen. Vorzugsweise sind alle
Einzelschichten entsprechend behandelt. In die Versie-
gelungsschicht und/oder die Schutzschicht kdnnen Fll-
stoffe eingebracht werden. Als Fiillstoff kommen Holzfa-
sern, Holzstaube, Metalle, Mineralstoffe (Lehm, Sand),
Kunststoffe, Zellulose oder Asche in Frage. Uberdie Fiill-
stoffe kann eine Struktur erzielt werden, die korrespon-
dierend zu dem Dekor aufgebracht wird, so das filigrane
Reliefs erzeugbar sind. In den Einzelschichten auf der
Unterseite dienen die Flllstoffe beispielsweise zur Tritt-
schallddmmung.

[0019] Die Veredelung der Oberseite der Platte kann
auch nur bereichsweise erfolgen. Vorzugsweise erfolgt
die Veredelung auf einer gegenliber der Oberseite
schrag verlaufenden Flache der Platte. Hierzu kénnen
mehrere V-Fugen in die Oberseite der Platte eingepragt
werden. Nach dem Veredeln wird die Platte mittig entlang
der V-Fugen zersagt, so dass einzelne Paneele entste-
hen, deren Seitenkanten eine Fase aufweisen. Diese Fa-
sen unterstreichen spater die Optik einer Fuge zwischen
einzelnen Paneelen eines FuRbodens.

[0020] Da keine Papierschichten verwendet werden,
sind die Platten vor Verzug, der durch die Eigenzugkraft
der Papiere entstehen kénnte, sicher. Aufgrund der diin-
nen Schichten kénnen kurze Prozesszeiten realisiert
werden. Die in die Einzelschichten auf der Unterseite der
Platte eingebrachten Fillstoffe kdnnen zur Trittschall-
dammung vorgesehen werden.

[0021] Anstatt eine Tragerplatte aus HDF oder MDF
zu veredeln, kdnnen auch OSB-Platten oder herkdmm-
liche Spanplatten mit einer entsprechend fein gestreuten
Deckschicht Verwendung finden. Auch ist es denkbar,
die Versiegelungsschicht so dick auszubilden, dass Un-
ebenheiten in der Platte (OSB) ausgeglichen werden.
[0022] Die Platten kénnen nicht nur als FuRbodenpa-
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neeie Verwendung finden, sondern sie kénnen auch im
Mébelbau eingesetzt werden.

[0023] Beieiner Holzwerkstoffplatte, insbesondere ei-
nem Fulbodenpaneel, bestehend aus einer HDF- oder
MDEF-Tragerplatte, mit einer Oberseite und einer Unter-
seite, wobei die Oberseite ein Dekor, vorzugsweise ein
Holz- oder Fliesendekor aufweist, wobei auf der Trager-
platte eine Verslegelungsschicht aufgebracht ist, auf die
ein Dekor, das hitzebestandige Farben aufweist, vor-
zugsweise aus hitzebestandigen Farben besteht, aufge-
druckt ist und wobei das Dekor mit zumindest einer
Schutzschicht abgedeckt ist, besteht die Versiegelungs-
schicht aus Melaminharz.

[0024] Durch Aufdrucken einer entsprechenden De-
korschicht kénnen preiswerte Holzer aufgewertet wer-
den. So kann beispielsweise auf ein Kiefernfurnier ein
Eichendekoraufgedruckt und entsprechend farblich her-
vorgehoben werden.

[0025] Die Pressplatte kann mit einem zum Dekor kor-
respondierenden Relief versehen sein. Beim Verpressen
der Platte werden dann Vertiefungen in der Schutz-
schicht erzeugt, die beispielsweise zu einer Holzmase-
rung oderzu einem Fliesenspiegel korrespondieren. Da-
mit wird die Haptik der Oberflache an eine natlrliche
Oberflache angepasst.

[0026] Vorteilhafterweise istdas Dekor unmittelbar auf
der Versiegelungsschicht aufgedruckt. Zur Erhéhung der
Abriebfestigkeit kénnen auf dem Dekor Strukturmittel
oder Korundkdrner aufgebracht sein.

[0027] Die Tragerplatte kann auf der Ober- und/oder
Unterseite geglattet, vorteilhafter Weise geschliffen sein.
[0028] Insbesondere kénnen in die Schutzschicht in
Langsrichtung und/oder Querrichtung der Platte verlau-
fende V-Fugen eingepragt werden. Bei derweiteren Ver-
arbeitung werden dann Paneele aus der Platte ausge-
sagt, indem mittig entlang der V-Fuge gesagt wird. Da-
durch erhalten die Paneele dann eine gefaste Kante.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Veredeln einer Holz- oder Holzwerk-
stoffplatte, insbesondere MDF- oder HDF-Platte mit
einer Oberseite und einer Unterseite, mit folgenden
Schritten:

a) Auftragen einer Versiegelungsschicht aus
Melaminharz auf die Oberseite der Platte,

b) Aufdrucken eines Dekors, das hitzebestandi-
ge Farben aufweist, vorzugsweise aus hitzebe-
stédndigen Farben besteht, auf die Versiege-
lungsschicht,

c) Auftragen einer Schutzschicht aus Melamin-
harz auf das Dekor,

d) Verpressen der Platte unter Temperaturein-
wirkung, bis die Schutzschicht und die Versie-
gelungsschicht schmelzen und sich unter Ein-
schluss des aufgedruckten Dekors miteinander
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2.

10.

1.

verbinden.

Verfahren nach Anspruch 1,
durch folgende Schritte:

gekennzeichnet

e) Auftragen einer Versiegelungsschicht aus
Melaminharz auf die Unterseite der Platte,

f) Auftragen einer Farbschicht, die hitzebestan-
dige Farben aufweist, auf die Versiegelungs-
schicht,

g) Auftragen einer Schutzschicht aus Melamin-
harz auf die Farbschicht,

h) Verpressen der Platte unter Temperaturein-
wirkung, bis die Schutzschicht und die Versie-
gelungsschicht schmelzen und sich unter Ein-
schluss der Farbschicht miteinander verbinden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Oberseite und die Unter-
seite gleichzeitig veredelt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fir die Versiegelungsschicht
und/oder die Schutzschicht mehrere Einzelschich-
ten aufgetragen werden und jede Einzelschicht vor
dem Auftragen der nachsten austrocknet.

Verfahren nach Anspruch 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Platte geschliffen wird, be-
vor die Versiegelungsschicht aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in mindestens eine Einzelschichtder
Schutzschicht Korund eingemischt ist.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf mindestens eine Einzelschicht
der Schutzschicht Korund aufgestreut wird.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in mindestens eine Einzel-
schicht der Schutzschicht antibakterielle und/oder
Antistatik-Additive eingemischt werden.

Verfahren nach Anspruch 4 oder 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass auf mindestens eine Einzel-
schicht der Schutzschicht antibakterielle und/oder
Antistatik-Additive aufgestreut werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass in die Versiegelungsschicht und/oder die
Schutzschicht mindestens ein Flllstoff gegeben
wird.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als FlllIstoff Holzfasern, Holzstaube,
Metalle, Mineralstoffe, Kunststoffe oder Asche ver-
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wendet werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Veredelung der Oberseite der Platte nur
bereichsweise erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Veredelung auf einer gegenuber
der Oberseite schrag verlaufenden Flache erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass in die Schutzschicht eine Struktur oder min-
destens eine V-Fuge eingepragt wird.

Claims

1.

2,

Method for finishing a wood or wood-based panel,
in particular an MDF or HDF panel with an upper
side and a lower side, comprising the following steps:

a) applying a sealing layer made of melamine
resin on the upper side of the panel,

b) pressing a decoration, which has heat-resist-
ant paints, and preferably consists of heat-re-
sistant paints, onto the sealing layer,

c) applying a protective layer made of melamine
resin to the decoration,

d) pressing the panel with the effect of temper-
ature, until the protective layer and the sealing
layer meltand are connected to one another with
inclusion of the printed-on decoration.

Method according to claim 1 characterised by the
following steps:

e) applying a sealing layer made of melamine
resin onto the lower side of the panel,

f) applying a paint layer, which has heat-resist-
ant paints, to the sealing layer,

g) applying a protective layer made of melamine
resin to the paint layer,

h) pressing the panel with the effect of temper-
ature until the protective layer and the sealing
layer meltand are connected to one another with
inclusion of the paint layer.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the upper side and the lower side are finished
simultaneously.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that a plurality of single layers are applied for the
sealing layer and/or the protective layer and each
individual layer is dried before the application of the
next one.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

5.

10.

1.

12.

13.

14.

Method according to claim 2 or 3, characterised in
that the panel is sanded before the sealing layer is
applied.

Method according to claim 4, characterised in that
corundum is mixed into at least one single layer of
the protective layer.

Method according to claim 4, characterised in that
corundum is scattered onto at least one single layer
of the protective layer.

Method according to claim 4 or 6, characterised in
that antibacterial and/or antistatic additives are
mixed into at least one single layer of the protective
layer.

Method according to claim 4 or 7, characterised in
that antibacterial and/or antistatic additives are scat-
tered onto at least one single layer of the protective
layer.

Method according to any one or more of the preced-
ing claims characterised in that at least one filler
is added to the sealing layer and/or the protective
layer.

Method according to claim 10, characterised in that
wood fibres, wood dust, metals, mineral materials,
plastics materials or ashes are used as the filler.

Method according to any one or more of the preced-
ing claims characterised in that the upper side of
the panel is only finished in regions.

Method according to claim 10, characterised in that
the finishing takes place on a surface extending ob-
liquely relative to the upper side.

Method according to any one or more of the preced-
ing claims characterised in that a structure or at
least a V-joint is impressed into the protective layer.

Revendications

Procédé d’ennoblissement d’une plaque de bois ou
de matériau dérivé du bois, en particulier une plaque
du type MDF ou HDF ayant une face supérieure et
une face inférieure, comprenant les étapes
suivantes :

a) application d’une couche de vitrification en
résine mélaminique sur la face supérieure de la
plaque,

b) impression sur la couche de vitrification d’'un
décor qui présente des couleurs résistantes a
la chaleur, de préférence consistant en des cou-
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10.
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leurs résistantes a la chaleur,

c) application sur le décor d’'une couche de pro-
tection a base de résine mélaminique,

d) pressage de la plaque sous action de la tem-
pérature, jusqu’a ce que la couche de protection
et la couche de vitrification fondent et se lient
ensemble en incluant le décor imprimé.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé par
les étapes suivantes :

e) application d’une couche de vitrification en
résine mélaminique sur la couche inférieure de
la plaque,

f) application sur la couche de vitrification d’'une
couche de couleur qui présente des couleurs
résistantes a la chaleur,

g) application d’'une couche de protection abase
derésine mélaminique surla couche de couleur,
h) pressage de la plaque sous action de la tem-
pérature, jusqu’a ce que la couche de protection
et la couche de vitrification fondent et se lient
ensemble en incluant la couche de couleur.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que I'on ennoblit en méme temps la face su-
périeure et la face inférieure.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que I'on applique plusieurs couches indivi-
duelles pour la couche de vitrification et/ou la couche
de protection, et on asséche chaque couche indivi-
duelle avant I'application de la suivante.

Procédé selon la revendication 2 ou 3, caractérisé
en ce que I'on ponce la plaque avant d’appliquer la
couche de vitrification.

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que du corindon est mélé a au moins une couche
individuelle de la couche de protection.

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que du corindon est saupoudré sur au moins une
couche individuelle de la couche de protection.

Procédé selon la revendication 4 ou 6, caractérisé
en ce que 'on méle des additifs antistatiques et/ou
antibactériens dans au moins une couche individuel-
le de la couche de protection.

Procédé selon la revendication 4 ou 7, caractérisé
en ce que I'on saupoudre des additifs antistatiques
et/ou antibactériens sur au moins une couche indi-
viduelle de la couche de protection.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'on met au

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

1.

12.

13.

14.

moins une charge dans la couche de vitrification
et/ou la couche de protection.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que l'on utilise en tant que charge des fibres de
bois, des poussiéres de bois, des métaux, des ma-
tieres minérales, des matiéres synthétiques ou des
cendres.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'ennoblisse-
ment de la face supérieure de la plaque ne s’effectue
que par zones.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que I'ennoblissement s’effectue sur une surface
s’étendant en biais par rapport a la face supérieure.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'on estampe
une structure dans la couche de protection, ou au
moins une fente en V.
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