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(54) Verfahren zur Veredelung einer Bauplatte

(57) Ein Verfahren zur Veredelung einer Bauplatte
(1), insbesondere einer Holzwerkstoff- oder Kunststoff-
platte oder einer Platte aus einem Gemisch aus Holz-
werkstoff und Kunststoff , mit einer Oberseite (2) und ei-
ner Unterseite und gegenüberliegenden Seitenkanten
zeichnet sich durch folgende Schritte aus:
- Prägen einer Struktur (8) und/oder eines Reliefs (5) in

mindestens die Oberseite (2) der Bauplatte (1), anschlie-
ßendes
- Aufbringen des Dekors (3) auf die geprägte Seite (2)
der Bauplatte (1) und anschließendes
- Versiegeln des Dekors (3) durch Auftragen einer ab-
riebfesten Schicht (4) auf das Dekor (3).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Verede-
lung einer Bauplatte, insbesondere aus einem Holzwerk-
stoff, Kunststoff, oder einem Gemisch aus Holzwerkstoff
und Kunststoff mit einer Oberseite und einer Unterseite
und gegenüberliegenden Seitenkanten.
[0002] Solche Bauplatten werden beispielsweise als
Fußbodenpaneele oder als Wand- und Deckenpaneele
verwendet und sind mit einem Holz, Stein- oder Fanta-
siedekor mit überlagerter, dreidimensionaler Oberfläche
versehen. Die Holzwerkstoffplatten weisen Verbin-
dungsmittel (Nut und Feder) auf und sind meist mit Ver-
riegelungsmitteln zum Verriegeln benachbarter Platten
in horizontaler und vertikaler Richtung ausgestattet.
Durch die Überlagerung von Dekor und dreidimensiona-
ler Oberfläche entsteht ein realistischer optischer und
haptischer Eindruck des imitierten Werkstoffes.
[0003] Insbesondere bei Fußbodenpaneelen ist es be-
kannt, dass diese mindestens auf der Oberseite be-
schichtet sind und ein Dekor und eine an das Dekor an-
gepasste Struktur aufweisen. Eine solche Struktur wird
als dekorsynchrone Struktur bezeichnet.
[0004] Das Dekor liegt dabei entweder als eine auf die
Trägerplatte aufkaschierte Papierlage oder als eine di-
rekt auf die Trägerplatte gedruckte Farbschicht vor. Das
Dekor ist zudem abriebfest beschichtet. Dazu werden
entweder abriebfeste Papierlagen, so genannte Over-
lays, oder nach dem Aushärten abriebfeste Lackschich-
ten verwendet. Als Trägerplatte werden MDF-, HDF-,
Span- oder OSB-Platten sowie auch Kunststoffplatten
eingesetzt. Die dekorsynchrone Struktur liegt als eine
dreidimensionale Oberflächenstruktur vor und wird mit-
tels eines entsprechend dreidimensional strukturierten
Pressblechs in die Plattenoberfläche eingeprägt. Dabei
schmelzen und verlaufen die thermisch und unter Druck
aktivierbaren Bestandteile der Beschichtung und füllen
die dreidimensionale Strukturprägung unter Aushärtung
aus. Die Struktur weist eine Höhe bis zu 500Pm, vor-
zugsweise 100 bis 200Pm auf. Die Anzahl und die Tiefe
der Strukturen sind zum einen durch die verfügbare Men-
ge an aktivierbaren Bestandteilen und zum anderen
durch die Presskraft begrenzt.
[0005] Bei der Herstellung solcher Bauplatten erfolgt
immer zuerst die Dekorierung und danach die Einbrin-
gung der dekorsynchronen Struktur.
[0006] In der US 6,401,415 B1 wird ein Laminat be-
schrieben, das auf der Oberfläche mit imprägnierten Zel-
luloselagen versehen ist, in die in einer mechanischen
Presse eine Struktur eingeprägt wird. Die fertig gepres-
sten Platten weisen eine optische und fühlbare Textur
auf, die zu dem Dekor der Oberfläche korrespondiert.
[0007] In der US 6,688,061 B2 wird ein Laminatmate-
rial beschrieben, das Zelluloselagen enthält, die mit ei-
nem Polymerharz imprägniert und mechanisch gepresst
und aufgetrennt wurden. Das Laminatmaterial weist eine
Oberfläche mit einem Außenbereich, eine Eckkontur und
einem inneren Bereich auf, wobei der Außenbereich ab-

gesenkt ist, so dass die Eckkontur unterhalb des Innen-
bereichs liegt. In die Oberfläche der Eckkontur wird me-
chanisch eine Struktur eingebracht, das sich von dem
optischen Eindruck der Oberfläche unterscheidet und ein
anderes Produkt imitiert.
[0008] Die US 6,638,387 B2 beschreibt ein Verfahren
zur Prägung einer Struktur in Bauprodukte. Dazu wird
ein vorgehärtetes Dekorpapier mit einem dekorativen
Motiv auf eine Platte aufgelegt. Vor dem Auflegen des
Dekorpapiers werden an die Platte Referenzpunkte an-
geformt. Das melaminharzimprägnierte Dekorpapier und
die Platte werden dann in eine Presse transportiert, die
ein dreidimensional strukturiertes Pressblech aufweist.
Damit das Dekor und die Struktur des Pressblechs zu-
einander korrespondieren, wird die Bauplatte über den
Referenzpunkte so ausgerichtet, dass die dreidimensio-
nale Struktur des Pressblechs und das dekorative Motiv
übereinstimmen. In der Presse wird das harzimprägnier-
te Papier ausgehärtet, um das Laminatmaterial auszu-
bilden und ein Produkt herzustellen, das eine Oberflä-
chentextur hat, die eine Prägung aufweist, die mit dem
jeweiligen dekorativen Motiv korrespondiert.
[0009] Nachteilig ist, dass bei der Verwendung von de-
kortragenden Papierlagen ein erheblicher Einstellauf-
wand zum Ausgleich des durch das Bedrucken und Ver-
pressen undefinierten Papierwachstums betrieben wer-
den muss, um die Dekorlinien und Struktur und Relief
der Prägung synchron zueinander verlaufen zulassen.
[0010] Besonders nachteilig ist jedoch, dass das Relief
und Struktur oberhalb in die Beschichtung eingeprägt
werden, wodurch der optische und haptische Eindruck
eines Naturprodukts nicht oder nur sehr unzureichend
hervorgerufen werden kann.
[0011] Ausgehend von dieser Problemstellung liegt
der Erfindung die Aufgabe zu Grunde, eine gattungsge-
mäße Bauplatte so zu verbessern, dass der optische und
haptische Eindruck eines Naturprodukts bestmöglich
nachgeahmt wird, wobei die Platte in einem einfachen
und kostengünstigen Herstellungsverfahren produziert
werden kann.
[0012] Zur Problemlösung zeichnet sich das Verfahren
zur Veredlung einer Bauplatte durch die folgenden
Schritte aus:

- Prägen einer Struktur und/oder eines Reliefs in min-
destens die Oberseite der Bauplatte, anschließen-
des

- Aufbringen eines Dekors auf die geprägte Seite der
Bauplatte und anschließendes

- Versiegeln des Dekors durch Auftragen einer abrieb-
festen Schicht auf das Dekor.

[0013] Dadurch, dass zuerst eine Struktur und ein Re-
lief in die Bauplatte eingepresst werden und erst an-
schließend das Dekor aufgebracht wird, kann ein ver-
besserter optischer und haptischer Eindruck erzielt wer-
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den, so dass ein Naturprodukt, z. B. Holz oder Stein bes-
ser imitiert werden kann. Die Prägung kann ein tiefes,
flächiges Relief aufweisen, das z.B. Frühholz-Spätholz
Unterschiede imitieren soll und kleinere, weniger tiefe
Strukturen aufweisen, die z.B. Holzporen imitieren sol-
len. Relief im Sinne der Erfindung sind flächige Vertie-
fungen und Erhebungen. Struktur im Sinne der Erfindung
sind feine Vertiefungen.
[0014] Die Prägung von Relief und Struktur kann kom-
biniert werden, um beispielsweise eine Holzdiele zu imi-
tieren, die sowohl Altersstrukturen wie Längsfugen als
Relief als auch Holzporen als Struktur aufweist. Die Prä-
gung von Relief und Struktur kann weiterhin auch dazu
verwendet werden, eine grob geschliffene Steinfliese zu
imitieren, die sowohl flächige Ausbrüche in der
Steinoberfläche und Fugenlinien als Relief als auch feine
Löcher oder Ausbrüche in der Steinoberfläche als Struk-
tur aufweist.
[0015] Die alleinige Prägung eines Reliefs eignet sich
beispielsweise für die Imitation einer polierten Steinflie-
se, die von Fugenlinien umgeben ist oder für die Imitation
einer Holzdiele, die Altersstrukturen wie Längsfugen als
Relief aufweist.
[0016] Die alleinige Prägung einer Struktur eignet sich
beispielsweise für die Imitation einer geschliffenen Holz-
diele, die Holzporen als Struktur aufweist oder für die
Imitation einer polierten Steinfliese, die feine Löcher oder
Ausbrüche in der Steinoberfläche als Struktur aufweist
und mit der beispielsweise eine fugenlose Verlegung imi-
tierbar ist.
[0017] Vor dem Prägen wird zumindest die Oberseite
vorzugsweise durch Pressen in einer Presse oder einer
Walze geglättet oder geschliffen.
[0018] Vorteilhafterweise wird die Bauplatte vor dem
Prägen auf eine Temperatur von 40 bis 150°C erwärmt,
damit sie sich schneller und mit einem verringerten Kraft-
aufwand prägen lässt.
[0019] Damit Struktur und Relief auch direkt nach dem
Prägen maßgenau bleiben und die Plattenoberfläche
nicht zurückfedert, wird die Bauplatte vorzugsweise nach
dem Prägen auf eine Temperatur von 20 bis 40°C abge-
kühlt. Auf diese Weise kann verhindert werden, dass die
geprägten Bereiche nach dem Prägen wieder in ihre ur-
sprüngliche Position zurückfedern. Der Abkühlvorgang
kann innerhalb der Presse oder im Anschuss an den
Pressvorgang in einer separaten Kühlstrecke erfolgen.
[0020] Besonders vorteilhaft ist es, dass die Linien des
Dekors und der Struktur sowie des Reliefs übereinstim-
men, damit ein natürlicher Werkstoff imitiert werden kann
und sowohl der optische als auch der haptische Eindruck
eines natürlichen Werkstoffs hervorgerufen werden
kann. Alternativ kann auch ein Fantasiedekor auf die
Bauplatte aufgedruckt werden, das ebenfalls eine Struk-
tur und ein Relief aufweisen kann.
[0021] Fantasiedekore im Sinne der Erfindung sind
Dekore auf Basis eines Naturproduktes mit Anpassun-
gen und/oder Verfremdungen. Anpassungen können
beispielsweise Weglassungen oder Hinzufügungen von

Astlöchern bei einer Holzimitation sein. Verfremdungen
können beispielsweise von dem Naturprodukt abwei-
chende Farbgebungen bei einer Holz- oder einer Steini-
mitation sein.
[0022] Insbesondere für Bauplatten, die mit leichten
Papieren beschichtet sind, z.B. für einfache Dekore,
kann es erforderlich sein, dass Dekor, Struktur und Relief
nicht zu einander korrespondieren müssen und Prägung
und Dekor nicht aufeinander abgestimmt sind. Durch die-
se Ausgestaltungen können besonders kostengünstige
und einfache Bauplatten hergestellt werden.
[0023] Zumindest die Oberseite der Bauplatte kann
vor dem Prägen durch Pressen oder Schleifen geglättet
werden, um grobe Unebenheiten der Bauplatte auszu-
gleichen.
[0024] Es hat sich gezeigt, dass es besonders vorteil-
haft ist, als Holzwerkstoffplatten MDF-oder HDF-Platten
einzusetzen, die mittels eines Zweileimsystems herge-
stellt wurden, da bei diesen Platten ein erstes Leimsy-
stem zur Plattenbildung und ein weiteres Leimsystem
zur Nachformung geeignet ist. Besonders vorteilhaft ist
es, wenn die MDF- oder HDF-Platten mit einer weicheren
Deckschicht ausgerüstet sind, damit die Prägung noch
weiter vereinfacht werden kann. Die Verwendung von
herkömmlichen MDF- und HDF-Platten ist ebenfalls
möglich. Bei Bauplatten mit einer weichen Deckschicht
härtet diese erst bei der Bearbeitung aus, d. h. erst bei
der Prägung der Platte in der Presse.
[0025] Um die Oberflächenprägung auch für Spanplat-
ten zu ermöglichen, ist es vorteilhaft, diese mit einem
imprägnierbaren, leichten, aschefreien, aus langfasriger
α-Zellulose bestehenden Papier mit einer Grammatur
von 10 bis 20 g/m2, vorzugsweise 12 g/m2 (so genanntes
"Teebeutelpapier") zu kaschieren und dann in dieses
nassfeste Papier mit minimalem Papiergewicht die
Struktur und das Relief einzuprägen und anschließend
mit einem Dekor zu versehen. Das imprägnierte "Tee-
beutelpapier" erfüllt die Aufgabe der Glättung der Ober-
fläche der Oberseite der Platten und der Haftvermittlung
zwischen der Oberfläche der Oberseite der Platten und
der Dekorschicht.
[0026] Alternativ ist auch der Einsatz von OSB-Platten
möglich, die mit einer geglätteten Oberfläche versehen
sind, die beispielsweise aus einer stark imprägnierten
Papierlage bestehen kann, in die dann Struktur und Re-
lief geprägt werden.
[0027] Alternativ kann auch eine Kunststoffplatte ver-
wendet werden, die aus Recyclingkunststoffen und ei-
nem Holzanteil besteht. Durch das teilweise thermopla-
stische Verhalten des Kunststoffanteils kann in der Pres-
seinrichtung die Prägung des Reliefs erzielt werden. Es
ist auch möglich, dass die Bauplatte aus einer Mischung
aus Holzwerkstoff und Kunststoff besteht.
[0028] Das Prägen kann vorteilhafterweise mittels ei-
nes speziellen Pressbandes, das eine dreidimensionale
Struktur aufweist, in einer so genannten kontinuierlichen
Presse bzw. Durchlaufpresse erfolgen. Wichtig ist hier-
bei, dass die Geschwindigkeit des Pressbandes auf die
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Vorschubgeschwindigkeit der Bauplatte durch die
Durchlaufpresse abgestimmt ist, damit die Prägung der
aufwändigen Dekorlinien, die in verschiedenen Richtun-
gen verlaufen, ermöglicht wird.
[0029] Alternativ ist das Prägen auch mittels minde-
stens eines dreidimensional strukturierten Pressblechs
in einer herkömmlichen Kurztaktpresse möglich. Zudem
ist es auch möglich, Struktur und Relief mittels einer spe-
ziellen Prägewalze in einer Kalanderanlage zu prägen.
Auf diesen Anlagen können insbesondere relativ dünne
Bauplatten kostengünstig produziert und/oder geprägt
werden.
[0030] Zur Dekorierung der geprägten Oberfläche ist
es erforderlich, dass die Prägestruktur des Pressblechs
und die Struktur der Dekorwalzen, die das Dekor aufbrin-
gen, aufeinander abgestimmt sind, damit bei der fertigen
Platte der optische und haptische Eindruck eines Natur-
produkts entstehen kann.
[0031] Um auch bei Bauplatten, die in einer Kurztakt-
presse geprägt wurden, ein dekorsynchrones Relief und
eine dekorsynchrone Struktur zu erreichen, erfolgt die
Ausrichtung der Bauplatte zum Pressblech und/oder De-
korwalze vorteilhafterweise über mindestens zwei Refe-
renzpunkte oder Referenzflächen, die an oder auf der
Bauplatte ausgebildet werden. Hierdurch kann sicherge-
stellt werden, dass Relief bzw. Struktur und Dekor auf-
einander abgestimmt sind.
[0032] Es hat sich gezeigt, dass es vorteilhaft ist, eine
synchrone Überlagerung von Struktur, Relief und Dekor
durch direktes Bedrucken mit analogen Druckwalzen zu
erreichen. Vorteilhafterweise wird hierbei kein Papier
verwendet, so dass die Ausrichtung der Dekorpapierlage
entfällt und das Papierwachstum nicht berücksichtigt
werden muss. Auf diese Weise kann so ein besonders
kostengünstiges Verfahren zur Veredelung von Bauplat-
ten bereitgestellt werden.
[0033] Alternativ ist auch möglich, das Dekor durch di-
rektes Bedrucken im Digitaldruck, beispielsweise mit Tin-
tenstrahldruckern auszuführen und eine synchrone
Überlagerung von Struktur, Relief und Dekor zu errei-
chen. Durch die Verwendung von Digitaldruckern kann
auf einfache Weise eine besonders breite Dekorvielfalt
auf der geprägten Oberfläche der Bauplatte realisiert
werden, ohne das spezielle Dekorwalzen bzw.
[0034] Druckwalzen bereitgestellt werden müssen.
Vorteilhafterweise kann hierbei auf ein Dekorpapier ver-
zichtet werden.
[0035] Es hat sich gezeigt, dass das Dekor auch mit-
tels einer Pulverbeschichtung aufgebracht werden kann.
Auch hierbei kann auf ein dekortragendes Papier ver-
zichtet werden.
[0036] Um sicherzustellen, dass Struktur, Relief und
Dekor übereinstimmen, ist es erforderlich, dass Bauplat-
ten, die in einer Kurztaktpresse geprägt werden, auch
hinsichtlich der Druckwalze bzw. des Digitaldruckers
oder der Pulverbeschichtung über mindestens zwei Re-
ferenzpunkte bzw. -flächen ausgerichtet werden.
[0037] Um die Oberfläche der Bauplatte gegen me-

chanische Beanspruchungen und Beschädigungen
durch Feuchteeinfluss zu schützen, ist es vorteilhaft eine
abriebfeste Schicht aus beispielsweise einem Elektro-
nenstrahl härtbaren Lack oder eine Melaminharzbe-
schichtung mit und ohne abriebfeste Partikel aufzubrin-
gen. Es ist auch denkbar, als abriebfeste Schicht einen
UV-härtbaren Lack, eine Polyurethanbeschichtung oder
einen Pulverlack aufzubringen. Durch die abschließende
Beschichtung zeigt die veredelte Bauplatte eine sehr ho-
mogene und geschlossene Oberfläche. Es hat sich her-
ausgestellt, dass das Verfahren trotz des hohen Reali-
tätsgrades, der erzielt wird, mit vergleichsweise geringen
Auftragsmengen auskommt. Dies ist auch ein Grund da-
für, dass Optik und Haptik eines Naturproduktes sehr gut
nachgeahmt werden können. Dies wird insbesondere
dadurch erreicht, dass unterhalb des Dekors die Prägung
angeordnet wurde und die Prägung selbst in der Träger-
platte verankert ist. Die Abriebfestigkeit der abriebfesten
Schicht kann noch weiter erhöht werden, wenn der
Schicht abriebfeste Partikel, z.B. Korundpartikel, zuge-
geben werden.
[0038] Vorteilhafterweise werden die veredelten Bau-
platten im Anschluss an die abriebfeste Beschichtung
und nach dem Aushärten derselben konfektioniert und
weiterverarbeitet. Im Rahmen der Weiterverarbeitung
können beispielsweise an gegenüberliegenden Seiten-
kanten der Bauplatte zueinander korrespondierende
Verbindungsmittel angefräst werden. Hierfür eignet sich
insbesondere eine Nut- und Federausbildung, die eine
Verbindung mehrer Bauplatten untereinander ermög-
licht. Vorteilhafterweise weisen die Verbindungsmittel
Verriegelungselemente auf, damit mehrere Bauplatten
untereinander auch leimfrei verbunden und horizontal
und vertikal verriegelt werden können, so dass eine ebe-
ne Fußbodenoberfläche aus untereinander verriegelten
Bauplatten möglich ist.
[0039] Mit dem erfindungsgemäßen Verfahren lassen
sich Bauplatten herstellen, die als Verkleidung, insbe-
sondere als Verkleidungen für Wände, Böden und Dek-
ken sowie als Möbelfronten, eingesetzt werden können.
[0040] Mit Hilfe einer Zeichnung soll ein Ausführungs-
beispiel der Erfindung nachfolgend näher erläutert wer-
den. Es zeigt:

Figur 1 - einen Teilquerschnitt einer Bauplatte ent-
lang der Linie I - I nach Figur 2; und

Figur 2 - eine Teildraufsicht auf die Oberseite der
Bauplatte.

[0041] Die Bauplatte 1 besteht aus einer MDF-Platte,
die mit einem Zweileimsystem hergestellt wurde und ein
erstes Leimsystem zur Plattenbildung und ein weiteres
Leimsystem zur Verbesserung der Nachverformbarkeit
aufweist. Die Bauplatte 1 wurde nach einer Vorwärmung
auf eine Temperatur von 150°C in einer Durchlaufpresse
von einem umlaufenden Pressband, das eine dreidimen-
sionale Struktur aufweist, geprägt. In die Oberseite 2 der
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Bauplatte 1 sind so das Relief 5 und die Struktur 8 ein-
geprägt worden. Damit eine exakte Prägung des Reliefs
5 und der Struktur 8 in die Oberfläche 2 der Bauplatte 1
erfolgt, sind die Umlaufgeschwindigkeit des nicht darge-
stellten Pressbandes und die Vorschubgeschwindigkeit
der Bauplatte 1 durch die ebenfalls nicht dargestellte
Durchlaufpresse aufeinander abgestimmt. Im Anschluss
an den Prägevorgang in der Durchlaufpresse wird die
Bauplatte 1 in einer Kühlstrecke auf eine Temperatur von
20°C heruntergekühlt, um ein Zurückfedern des Reliefs
5 und der Struktur 8 in die ursprüngliche Position zu ver-
hindern. Im Anschluss an die Prägung erfolgt der Auftrag
des Dekors 3 auf die Oberseite 2 der Bauplatte 1. Das
Dekor 3 wird hierbei durch einen Digitaldruck, der mit
einem Tintenstrahldrucker ausgeführt wird, auf die ge-
prägte Oberfläche 2 der Bauplatte 1 aufgebracht. Hierbei
korrespondieren Relief 5, Struktur 8 und Dekor 3, so dass
eine Holzoberfläche imitiert wird. Nach dem Aushärten
des Dekors 3 erfolgt der Auftrag der abriebfesten Schicht
4 auf die Dekorschicht 3. Die abriebfeste Schicht 4 be-
steht aus einem Elektronenstrahl härtbaren Lack, der zur
Erhöhung der Abriebfestigkeit mit abriebfesten Partikeln,
z. B. Korundpartikeln versehen sein kann. Nach der Aus-
härtung der abriebfesten Schicht 4 erfolgt die weitere
Konfektionierung und Weiterbearbeitung der Bauplatte
1, beispielsweise zu Wand-, Decken- oder Fußbodenpa-
neelen.
[0042] An den gegenüberliegenden Seitenkanten der
Bauplatte 1 sind zueinander korrespondierende Verbin-
dungsmittel 6 und 7, die als Nut und Feder ausgebildet
sind, ausgebildet. Zur Verriegelung mehrer Bauplatten 1
untereinander sind die Verbindungsmittel 6 und 7 mit
Verriegelungsmitteln zur mechanischen Verriegelung
der Bauplatten 1 untereinander in horizontaler und ver-
tikaler Richtung versehen worden.

Bezugszeichenliste

[0043]

1 Bauplatte
2 Oberseite
3 Dekor
4 abriebfeste Schicht
5 Relief
6 Verbindungsmittel
7 Verbindungsmittel
8 Struktur

Patentansprüche

1. Verfahren zur Veredelung einer Bauplatte (1), ins-
besondere aus einem Holzwerkstoff, Kunststoff oder
einem Gemisch aus Holzwerkstoff und Kunststoff,
mit einer Oberseite (2) und einer Unterseite und ge-
genüberliegenden Seitenkanten, mit folgenden
Schritten:

- Prägen einer Struktur (8) und/oder eines Reli-
efs (5) in mindestens die Oberseite (2) der Bau-
platte (1), anschließendes
- Aufbringen eines Dekors (3) auf die geprägte
Seite (2) der Bauplatte (1) und anschließendes
- Versiegeln des Dekors (3) durch Auftragen ei-
ner abriebfesten Schicht (4) auf das Dekor (3).

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Bauplatte (1) vor dem Prägen
auf eine Temperatur von 40 - 150 °C erwärmt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bauplatte (1) nach dem
Prägen auf eine Temperatur von 20 - 40° C abge-
kühlt wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Dekor (3), die Struktur (8) und das Relief (5) über-
einstimmen, so dass ein natürlicher Werkstoff imi-
tiert wird.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass zu-
mindest die Oberseite (2) vor dem Prägen durch
Pressen oder Schleifen geglättet wird.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Bauplatte (1)
entweder eine herkömmliche MDF- oder HDF-Platte
verwendet wird oder eine mittels eines Zweileimsy-
stems hergestellte MDF- oder HDF-Platte und/oder
eine mit einer weichen Deckschicht ausgeführte
HDF- oder MDF-Platte, die bei der Bearbeitung aus-
härtet.

7. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Bauplatte (1)
eine Spanplatte verwendet wird, die mit einem im-
prägnierten, aschefreien, aus langfasriger α-Zellu-
lose bestehenden Papier mit einer Grammatur von
10 bis 20 g/m2, vorzugsweise 12 g/m2 beschichtet
wurde.

8. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Bauplatte (1)
eine OSB-Platte verwendet wird, die eine geglättete
Oberfläche aufweist.

9. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Bauplatte (1)
eine Kunststoffplatte aus Recyclingkunstoffen mit
Holzanteil verwendet wird.

10. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Prägen mit-
tels eines Pressbandes in einer Durchlaufpresse er-
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folgt.

11. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Prägen mittels mindestens eines Pressbleches in ei-
ner Kurztaktpresse erfolgt.

12. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das
Prägen mittels einer Walze in einer Kalanderanlage
erfolgt.

13. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Prägestruktur des Pressblechs
und die Struktur der Dekorwalze aufeinander abge-
stimmt sind.

14. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Dekor (3) durch Druckwalzen aufgebracht wird.

15. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Dekor (3) durch Digitaldruck aufgebracht wird.

16. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass das
Dekor (3) als Pulverbeschichtung aufgebracht wird.

17. Verfahren nach einem der Ansprüche 11 oder 14 bis
16, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausrich-
tung der Bauplatte (1) zum Pressblech und zur De-
korwalze über mindestens zwei Referenzpunkte an
oder auf der Bauplatte (1) erfolgt.

18. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass als
abriebfeste Schicht (4) ein elektronenstrahlhärtbarer
Lack oder eine Melaminharzbeschichtung mit oder
ohne abriebfeste Partikel aufgebracht wird.

19. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass als
abriebfeste Schicht (4) ein UV-härtbarer Lack auf-
gebracht wird.

20. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass als
abriebfeste Schicht (4) eine Polyurethanbeschich-
tung oder ein Pulverlack aufgebracht wird.

21. Verfahren nach einem oder mehreren der Ansprü-
che 1 bis 20, dadurch gekennzeichnet, dass an
gegenüberliegenden Seitenkanten der Bauplatte (1)
zueinander korrespondierende Verbindungsmittel
(6, 7) ausgebildet werden.

22. Verfahren nach Anspruch 21, dadurch gekenn-

zeichnet, dass die Verbindungsmittel (6, 7) mit Ver-
riegelungselementen zur mechanischen Verriege-
lung mindestens zweier Bauplatten (1) miteinander
versehen werden.

23. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprüche,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Prägen
auf der Oberseite (2) eine Papierschicht, insbeson-
dere leichte Papiere, aufgebracht werden.

24. Bauplatte, hergestellt nach einem oder mehreren
der Ansprüche 1 bis 23.

25. Bauplatte nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie als Verkleidung für Wände, Bö-
den und Decken sowie als Möbelfront verwendet
wird.
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