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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 gegeniiberliegenden Seitenkanten.

[0002] Solche Bauplatten werden beispielsweise als
FuRbodenpaneele oder als Wand- und Deckenpaneele
verwendet und sind mit einem Holz, Stein- oder Fanta-
siedekor mit Uberlagerter, dreidimensionaler Oberflache
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 Uberlagerung von Dekor und dreidimensiona-
ler Oberflache entsteht ein realistischer optischer und
haptischer Eindruck des imitierten Werkstoffes.

[0003] Insbesondere bei FulRbodenpaneelenistes 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
Tragerplatte aufkaschierte Papierlage oder als eine di-
rekt auf die Tragerplatte gedruckte Farbschicht vor. Das
Dekor ist zudem abriebfest beschichtet. Dazu werden
entweder abriebfeste Papierlagen, so genannte Over-
lays, oder nach dem Aushéarten abriebfeste Lackschich-
ten verwendet. Als Tragerplatte werden MDF-, HDF-,
Span- oder OSB-Platten sowie auch Kunststoffplatten
eingesetzt. Die dekorsynchrone Struktur liegt als eine
dreidimensionale Oberflachenstruktur vor und wird mit-
tels eines entsprechend dreidimensional strukturierten
Pressblechs in die Plattenoberflache eingepragt. Dabei
schmelzen und verlaufen die thermisch und unter Druck
aktivierbaren Bestandteile der Beschichtung und fiillen
die dreidimensionale Strukturpragung unter Aushartung
aus. Die Struktur weist eine Héhe bis zu 500pm, vor-
zugsweise 100 bis 200pn.m auf. Die Anzahl und die Tiefe
der Strukturen sind zum einen durch die verfligbare 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. Ein Verfahren zum
dekorativen Veredeln einer Holzwerkstoffplatte, bei dem
zunachst eine Versiegelungsschicht auf Melaminharz
auf die Oberseite der Platte aufgetragen wird, dann auf
die Versiegelungsschicht ein Dekor aufgedruckt und auf
das Dekor eine Schutzschicht aus Melaminharz aufge-
tragen wird, bevor die Platte unter Temperatureinwirkung
verpresst wird, bis die Schutzschicht und die Versiege-
lungsschicht schmelzen wird beispielsweise in der EP 1
454 763 A2 offenbart. Die Pressplatte kann mit einem
zum Dekor korrespondierenden Relief versehen sein.
Beim abschlieRenden Verpressen der Platte werden
dann Vertiefungen in die Schutzschicht erzeugt, die bei-
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spielsweise zu einer Holzmaserung oder zu einem Flie-
senspiegel korrespondieren kdnnen.

[0006] In der US 6,401,415 B1 wird ein Laminat be-
schrieben, das auf der Oberflache mitimpragnierten Zel-
luloselagen versehen ist, in die in einer mechanischen
Presse eine Struktur eingepragt wird. Die fertig gepres-
sten Platten weisen eine optische und flihlbare Textur
auf, die zu dem Dekor der Oberflache korrespondiert.
[0007] In der US 6,688,061 B2 wird ein Laminatmate-
rial beschrieben, das Zelluloselagen enthalt, die mit ei-
nem Polymerharz imprégniert und mechanisch gepresst
und aufgetrennt wurden. Das Laminatmaterial weist eine
Oberflache mit einem Aulenbereich, eine Eckkontur und
einem inneren Bereich auf, wobei der AuRenbereich ab-
gesenkt ist, so dass die Eckkontur unterhalb des Innen-
bereichs liegt. In die Oberflache der Eckkontur wird me-
chanisch eine Struktur eingebracht, das sich von dem
optischen Eindruck der Oberflache unterscheidet und ein
anderes Produkt imitiert.

[0008] Die US 6,638,387 B2 beschreibt ein Verfahren
zur Pragung einer Struktur in Bauprodukte. Dazu wird
ein vorgehartetes Dekorpapier mit einem dekorativen
Motiv auf eine Platte aufgelegt. Vor dem Auflegen des
Dekorpapiers werden an die Platte Referenzpunkte an-
geformt. Das melaminharzimpréagnierte 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 Giber den
Referenzpunkte so ausgerichtet, dass die dreidimensio-
nale Struktur des Pressblechs und das dekorative Motiv
Ubereinstimmen. In der Presse wird das harzimpragnier-
te Papier ausgehartet, um das Laminatmaterial auszu-
bilden und ein Produkt herzustellen, das eine Oberfla-
chentextur hat, die eine Pragung aufweist, die mit dem
jeweiligen dekorativen Motiv korrespondiert.

[0009] Nachteiligist, dass bei derVerwendung 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 Pragung synchron zueinander verlaufen zulassen.
[0010] Besondersnachteiligistjedoch, dass das Relief
und Struktur oberhalb in die Beschichtung eingepragt
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-
mafie Bauplatte so zu verbessern, dass der optische und
haptische Eindruck eines Naturprodukts bestmdglich
nachgeahmt wird, wobei die Platte in einem einfachen
und kostenglinstigen Herstellungsverfahren produziert
werden kann.

[0012] ZurProblemldsung zeichnetsich das Verfahren
zur Veredlung einer Bauplatte durch die folgenden
Schritte aus:
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- Pragen einer Struktur und/oder eines Reliefs in min-
destens die Oberseite der Bauplatte, anschlieRen-
des

- Aufbringen eines Dekors auf die gepragte Seite der
Bauplatte und anschlieRendes

- 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-
schlieBend das Dekor aufgebracht wird, kann ein ver-
besserter optischer und haptischer Eindruck erzielt wer-
den, so dass ein Naturprodukt, z. B. Holz oder Stein bes-
ser imitiert werden kann. Die Pragung kann ein tiefes,
flachiges Relief aufweisen, das z.B. Friihholz-Spatholz
Unterschiede imitieren soll und kleinere, weniger tiefe
Strukturen aufweisen, die z.B. Holzporen imitieren sol-
len. Relief im Sinne der Erfindung sind flachige Vertie-
fungen und Erhebungen. Strukturim Sinne der Erfindung
sind feine Vertiefungen.

[0014] Die Pragung von Relief und Struktur kann kom-
biniert werden, um beispielsweise eine Holzdiele zu imi-
tieren, die sowohl Altersstrukturen wie Langsfugen als
Relief als auch Holzporen als Struktur aufweist. Die Pra-
gung von Relief und Struktur kann weiterhin auch dazu
verwendet werden, eine grob geschliffene Steinfliese zu
imitieren, die sowohl flachige Ausbriche in der
Steinoberflache und Fugenlinien als Relief als auch feine
Locher oder Ausbriiche in der Steinoberflache als Struk-
tur aufweist.

[0015] Die alleinige Pragung eines Reliefs eignet sich
beispielsweise flr die Imitation einer polierten Steinflie-
se, die von Fugenlinien umgeben ist oder fiir die Imitation
einer Holzdiele, die Altersstrukturen wie Langsfugen als
Relief aufweist.

[0016] Die alleinige Pragung einer Struktur eignet sich
beispielsweise fir die Imitation einer geschliffenen Holz-
diele, die Holzporen als Struktur aufweist oder fur die
Imitation einer polierten Steinfliese, die feine L6cher oder
Ausbruche in der Steinoberflache als Struktur aufweist
und mit der beispielsweise eine fugenlose Verlegung imi-
tierbar ist.

[0017] Vor dem Pragen wird zumindest die Oberseite
vorzugsweise durch Pressen in einer Presse oder einer
Walze geglattet oder geschliffen.

[0018] Vorteilhafterweise wird die Bauplatte vor dem
Pragen auf eine Temperatur von 40 bis 150°C erwarmt,
damit sie sich schneller und mit einem verringerten Kraft-
aufwand pragen lasst.

[0019] Damit Struktur und Relief auch direkt nach dem
Pragen maflgenau bleiben und die Plattenoberflache
nicht zuriickfedert, wird die Bauplatte vorzugsweise nach
dem Pragen auf eine Temperatur von 20 bis 40°C abge-
kihlt. Auf diese Weise kann verhindert werden, dass die
gepragten Bereiche nach dem Pragen wieder in ihre ur-
spruingliche Position zuriickfedern. Der Abkuhlvorgang
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kann innerhalb der Presse oder im Anschuss an den
Pressvorgang in einer separaten Kiihistrecke erfolgen.

[0020] Besonders vorteilhaftist es, dass die Linien des
Dekors und der Struktur sowie des Reliefs ibereinstim-
men, damit ein nattrlicher Werkstoff imitiert werden kann
und sowohl der optische als auch der haptische Eindruck
eines natlrlichen 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 koénnen
beispielsweise Weglassungen oder Hinzufligungen von
Astldchern bei einer Holzimitation sein. Verfremdungen
kénnen beispielsweise von dem Naturprodukt abwei-
chende Farbgebungen bei einer Holz- oder einer Steini-
mitation sein.

[0022] Insbesondere fiir Bauplatten, die mit leichten
Papieren beschichtet sind, z.B. fir einfache Dekore,
kann es erforderlich sein, dass Dekor, Struktur und Relief
nicht zu einander korrespondieren miissen und Pragung
und Dekor nicht aufeinander abgestimmt sind. Durch die-
se Ausgestaltungen kdnnen besonders kostenglinstige
und einfache Bauplatten hergestellt werden.

[0023] Zumindest die Oberseite der Bauplatte kann
vor dem Prégen durch Pressen oder Schleifen geglattet
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 ausgerustet sind, damit die Pragung noch
weiter vereinfacht werden kann. Die Verwendung von
herkémmlichen MDF- und HDF-Platten ist ebenfalls
mdglich. Bei Bauplatten mit einer weichen Deckschicht
hartet diese erst bei der Bearbeitung aus, d. h. erst bei
der Pragung der Platte in der Presse.

[0025] Umdie Oberflaichenpragung auch fiir Spanplat-
ten zu ermdéglichen, ist es vorteilhaft, diese mit einem
impragnierbaren, leichten, aschefreien, aus langfasriger
a-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 einzupragen und anschlieRend
mit einem Dekor zu versehen. Das impragnierte "Tee-
beutelpapier" erfillt die Aufgabe der Glattung der Ober-
flache der Oberseite der Platten und der Haftvermittlung
zwischen der Oberflache der Oberseite der Platten und
der Dekorschicht.

[0026] Alternativ ist auch der Einsatz von OSB-Platten
maoglich, die mit einer geglatteten Oberflache versehen
sind, die beispielsweise aus einer stark impragnierten
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Papierlage bestehen kann, in die dann Struktur und Re-
lief gepragt 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 Pragung des Reliefs erzielt werden. Es
ist auch moglich, dass die Bauplatte aus einer Mischung
aus Holzwerkstoff und Kunststoff besteht.

[0028] Das Pragen 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
Vorschubgeschwindigkeit der Bauplatte durch die
Durchlaufpresse abgestimmt ist, damit die Pragung der
aufwandigen Dekorlinien, die in verschiedenen Richtun-
gen verlaufen, ermdglicht wird.

[0029] Alternativ ist das Pragen auch mittels minde-
stens eines dreidimensional strukturierten Pressblechs
in einer herkdmmlichen Kurztaktpresse moglich. Zudem
ist es auch méglich, Struktur und Relief mittels einer spe-
ziellen Pragewalze in einer Kalanderanlage zu pragen.
Auf diesen Anlagen kénnen insbesondere relativ diinne
Bauplatten kostenglinstig produziert und/oder gepragt
werden.

[0030] Zur Dekorierung der gepragten Oberflache ist
es erforderlich, dass die Pragestruktur 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 gepragt wurden, ein dekorsynchrones Relief und
eine dekorsynchrone Struktur zu erreichen, erfolgt die
Ausrichtung der Bauplatte zum Pressblech und/oder De-
korwalze vorteilhafterweise iber mindestens zwei Refe-
renzpunkte oder Referenzflachen, 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 Uberlagerung 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
entfallt und das Papierwachstum nicht bertcksichtigt
werden muss. Auf diese Weise kann so ein besonders
kostengtinstiges Verfahren zur Veredelung von Bauplat-
ten bereitgestellt werden.

[0033] Alternativist auch mdglich, das Dekor durch di-
rektes Bedruckenim Digitaldruck, beispielsweise mit Tin-
tenstrahldruckern auszufiihren und eine synchrone
Uberlagerung von Struktur, Relief und Dekor zu errei-
chen. Durch die Verwendung von Digitaldruckern kann
auf einfache Weise eine besonders breite Dekorvielfalt
auf der gepragten Oberflache der Bauplatte realisiert
werden, ohne das spezielle Dekorwalzen bzw.
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[0034] Druckwalzen bereitgestellt werden muissen.
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 libereinstimmen, ist es erforderlich, dass Bauplat-
ten, die in einer Kurztaktpresse gepragt werden, auch
hinsichtlich der Druckwalze bzw. des Digitaldruckers
oder der Pulverbeschichtung tiber mindestens zwei Re-
ferenzpunkte bzw. -flachen ausgerichtet werden.
[0037] Um die Oberflache der Bauplatte gegen me-
chanische Beanspruchungen und Beschadigungen
durch Feuchteeinfluss zu schiitzen, ist es vorteilhaft eine
abriebfeste Schicht aus beispielsweise einem Elektro-
nenstrahl hartbaren Lack oder eine Melaminharzbe-
schichtung mit und ohne abriebfeste Partikel aufzubrin-
gen. Es ist auch denkbar, als abriebfeste Schicht einen
UV-hartbaren Lack, eine Polyurethanbeschichtung oder
einen Pulverlack aufzubringen. Durch die abschlielende
Beschichtung zeigt die veredelte Bauplatte eine sehr ho-
mogene und geschlossene Oberflache. Es hat sich her-
ausgestellt, dass das Verfahren trotz des hohen Reali-
tatsgrades, der erzielt wird, mit vergleichsweise geringen
Auftragsmengen auskommt. Dies ist auch ein Grund da-
fuir, dass Optik und Haptik eines Naturproduktes sehr gut
nachgeahmt werden kénnen. Dies wird insbesondere
dadurch erreicht, dass unterhalb des Dekors die Pragung
angeordnet wurde und die Pragung selbst in der Trager-
platte verankert ist. Die Abriebfestigkeit der abriebfesten
Schicht kann noch weiter erhoht 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 Aushéarten derselben konfektioniert und
weiterverarbeitet. Im Rahmen der Weiterverarbeitung
kénnen beispielsweise an gegeniiberliegenden Seiten-
kanten der Bauplatte zueinander korrespondierende
Verbindungsmittel angefrast werden. Hierfiir eignet sich
insbesondere eine Nut- und Federausbildung, die eine
Verbindung mehrer Bauplatten untereinander ermdg-
licht. Vorteilhafterweise weisen die Verbindungsmittel
Verriegelungselemente auf, damit mehrere Bauplatten
untereinander auch leimfrei verbunden und horizontal
und vertikal verriegelt werden kénnen, so dass eine ebe-
ne Fullbodenoberflache aus untereinander verriegelten
Bauplatten mdglich ist.

[0039] Mitdem erfindungsgemaRen Verfahren lassen
sich Bauplatten herstellen, die als Verkleidung, insbe-
sondere als Verkleidungen fiir Wande, Béden und Dek-
ken sowie als Mdbelfronten, eingesetzt werden kénnen.
[0040] Mit Hilfe einer Zeichnung soll ein Ausfuihrungs-
beispiel der Erfindung nachfolgend naher erlautert wer-
den. Es zeigt:
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Figur 1 - einen Teilquerschnitt einer Bauplatte ent-
lang der Linie | - | 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 Vorwarmung
auf eine Temperatur von 150°C in einer Durchlaufpresse
von einem umlaufenden Pressband, das eine dreidimen-
sionale Struktur aufweist, gepragt. In die Oberseite 2 der
Bauplatte 1 sind so das Relief 5 und die Struktur 8 ein-
gepragt worden. Damit eine exakte Pragung des Reliefs
5 und der Struktur 8 in die Oberflache 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 Pragevorgang in der Durchlaufpresse wird die
Bauplatte 1in einer Kiihlstrecke auf eine Temperatur von
20°C heruntergekdhlt, um ein Zurlickfedern des Reliefs
5 und der Struktur 8 in die urspriingliche Position zu ver-
hindern. Im Anschluss an die Pragung 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 ausgefihrt wird, auf die ge-
pragte Oberflache 2 der Bauplatte 1 aufgebracht. Hierbei
korrespondieren Relief 5, Struktur 8 und Dekor 3, so dass
eine Holzoberflache imitiert wird. Nach dem Aushérten
des Dekors 3 erfolgt der Auftrag der abriebfesten Schicht
4 auf die Dekorschicht 3. Die abriebfeste Schicht 4 be-
steht aus einem Elektronenstrahl hartbaren Lack, der zur
Erhéhung der Abriebfestigkeit mit abriebfesten Partikeln,
z. B. Korundpartikeln versehen sein kann. Nach der Aus-
hartung der abriebfesten Schicht 4 erfolgt die weitere
Konfektionierung und Weiterbearbeitung der Bauplatte
1, beispielsweise zu Wand-, Decken- oder FulRbodenpa-
neelen.

[0042] An den gegenuberliegenden 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
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@ ~NO O,

Relief
Verbindungsmittel
Verbindungsmittel
Struktur

Patentanspriiche

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-
geniberliegenden Seitenkanten, mit folgenden
Schritten:

- Pragen einer Struktur (8) und/oder eines Reli-
efs (5) in mindestens die Oberseite (2) der Bau-
platte (1), anschlieBendes

- Aufbringen eines Dekors (3) auf die gepragte
Seite (2) der Bauplatte (1) und anschlieRendes
- Versiegeln des Dekors (3) durch Auftragen ei-
ner abriebfesten Schicht (4) auf das Dekor (3).

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

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

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

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

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Bauplatte (1)
entweder eine herkdmmliche MDF- oder HDF-Platte
verwendet wird oder eine mittels eines Zweileimsy-
stems hergestellte MDF- oder HDF-Platte und/oder
eine mit einer weichen Deckschicht ausgefiihrte
HDF- oder MDF-Platte, die bei der Bearbeitung aus-
hartet.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Bauplatte (1)
eine Spanplatte verwendet wird, die mit einem im-
pragnierten, aschefreien, aus langfasriger o-Zellu-
lose bestehenden Papier mit einer Grammatur von
10 bis 20 g/m?, vorzugsweise 12 g/m?2 beschichtet
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wurde.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Bauplatte (1)
eine OSB-Platte verwendet wird, die eine geglattete
Oberflache aufweist.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass als Bauplatte (1)
eine Kunststoffplatte aus Recyclingkunstoffen mit
Holzanteil verwendet wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Pragen mit-
tels eines Pressbandes in einer Durchlaufpresse er-
folgt.

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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

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.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Pragen
auf der Oberseite (2) eine Papierschicht, insbeson-
dere leichte Papiere, aufgebracht werden.

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

Bauplatte nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sie als Verkleidung fir Wande, Bo-
den und Decken sowie als Mébelfront verwendet
wird.

Claims

Method for refining a structural panel (1), in particular
made of a wood-based material, plastics material or
a mixture of wood-based material and plastics ma-
terial, with an upper side (2) and a lower side and
opposing side edges, comprising the following steps:

- embossing a structure (8) and/or a relief (5) in
at least the upper side (2) of the structural panel
(1), then

- applying adecoration (3) on the embossed side
(2) of the structural panel (1) and then

- sealing the decoration (3) by applying an abra-
sion-resistant layer (4) to the decoration (3).

Method according to claim 1, characterised in that
the structural panel (1) is heated before the emboss-
ing to a temperature of 40 -150°C.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the structural panel (1) is cooled after the em-
bossing to a temperature of 20 - 40°C.
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Method according to any one or more of claims 1 to
3, characterised in that the decoration (3), the
structure (8) and the relief (5) coincide so a natural
material is imitated.

Method according to any one or more of claims 1 to
4, characterised in that at least the upper side (2)
is smoothed before the embossing by pressing or
sanding.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that either a conventional
MDF or HDF panel is used as the structural panel
(1) or an MDF or HDF panel produced by means of
atwo-glue system and/or an HDF or MDF panel con-
figured with a soft cover layer that cures during
processing.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that a chipboard, which
has been coated with an impregnated, ash-free pa-
per consisting of long-fibre o-cellulose and having a
grammage of 10-20 g/mZ2, preferably 12 g/m2, is used
as the structural panel (1).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that an OSB panel, which
has a smoothed surface, is used as the structural
panel (1).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that a plastics material
panel made of recycling plastics materials with a
wood content is used as the structural panel (1).

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that the embossing takes
place by means of a press belt in a feed-through
press.

Method according to any one or more of claims 1 to
9, characterised in that the embossing takes place
by means of at least one pressing plate in a short-
cycle press.

Method according to any one or more of claims 1 to
9, characterised in that the embossing takes place
by means of a roller in a calender system.

Method according to claim 10, characterised in that
the embossed structure of the pressing plate and the
structure of the decoration roller are matched to one
another.

Method according to any one or more of claims 1 to
13, characterised in that the decoration (3) is ap-
plied by printing rollers.
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Method according to any one or more of claims 1 to
13, characterised in that the decoration (3) is ap-
plied by digital printing.

Method according to any one or more of claims 1 to
13, characterised in that the decoration (3) is ap-
plied as a powder coating.

Method according to any one of claims 11 or 14 to
16, characterised in that the structural panel (1) is
aligned with respect to the pressing plate and the
decoration roller by means of at least two reference
points at or on the structural panel (1).

Method according to any one or more of claims 1 to
17, characterised in that an electron beam-curable
varnish or a melamine resin coating with or without
abrasion-resistant particles is applied as the abra-
sion-resistant layer (4).

Method according to any one or more of claims 1 to
17, characterised in that a UV-curable varnish is
applied as the abrasion-resistant layer (4).

Method according to any one or more of claims 1 to
17, characterised in that a polyurethane coating or
apowder varnish is applied as the abrasion-resistant
coating (4).

Method according to any one or more of claims 1 to
20, characterised in that connecting means (6, 7)
which correspond with one another are formed on
opposing side edges of the structural panel (1).

Method accordingtoclaim 21, characterised in that
the connecting means (6, 7) are provided with lock-
ing elements for the mechanical locking of at least
two structural panels (1) to one another.

Method according to any one of the preceding
claims, characterised in that a paper layer, in par-
ticular light papers, are applied to the upper side (2)
before the embossing.

Structural panel, produced according to any one or
more of claims 1 to 23.

Structural panel according to claim 24, character-
ised in that it is used as a panelling for walls, floors
and ceilings and as a furniture front.

Revendications

Procédé de finition d’'un panneau de construction (1),
en particulier a base de matériau dérivé du bois, de
matiere synthétique ou d’'un mélange de matiére
synthétique et de matériau dérivé du bois, ayant une
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face supérieure (2) et une face inférieure et des
bords latéraux opposés, comprenant les étapes sui-
vantes:

- estampage d’'une structure (8) et/ou d’un relief
(5) dans au moins la face supérieure (2) du pan-
neau de construction (1), puis

- application d’un décor (3) sur la structure (2)
estampée du panneau de construction (1), puis
- vitrification du décor (3) par application d’'une
couche (4) résistante a l'usure sur le décor (3).

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que I'on chauffe le panneau de construction (1)
a une température de 40-150°C avant I'estampage.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que |'on refroidit le panneau de construction
(1) @ une température de 20-40°C aprés I'estampa-
ge.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
1a3, caractérisé en ce que le décor (3), le structure
(8) et le relief (5) se correspondent de fagon a imiter
un matériau naturel.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que l'on lisse au moins la
face supérieure (2) avant 'estampage, par pression
ou pongage.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'on utilise en tant que
panneau de construction (1) soit un panneau de
MDF ou HDF traditionnel, soit un panneau de MDF
ou HDF fabriqué au moyen d’un systéme a deux
colles et/ouun panneau de MDF ou HDF réalisé avec
une couche de recouvrement souple qui durcit lors
du traitement.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'on utilise en tant que
panneau de construction (1) un panneau de copeaux
qui a été recouvert d’'une couche de papier impré-
gné, exempt de cendres, consistant en cellulose o
a fibres longues, le papier ayant un grammage de
10 & 20 g/m2, de préférence 12 g/m2.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'on utilise en tant que
panneau de construction (1) un panneau OSB qui
présente une surface lissée.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'on utilise en tant que
panneau de construction (1) un panneau de matiére
synthétique a base de matériau recyclé ayant une
teneur en bois.
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Procédé selon 'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que I'on effectue I'estampage
au moyen d’un tapis de pressage dans une presse
en continu.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que I'on effectue I'estampage au
moyen d’au moins une tole de pressage dans une
presse a cycles rapides.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
1 a9, caractérisé en ce que I'on effectue I'estam-
page au moyen d’un cylindre dans une installation
a calandre.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la structure d’estampage de la téle de pres-
sage et la structure du cylindre a décor concordent
I'une avec l'autre.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
1213, caractérisé en ce que I'on applique le décor
(3) par des cylindres a décor.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
1a13, caractérisé en ce que 'on applique le décor
(3) par impression numérique.

Procédé selon 'une ou plusieurs des revendications
1a13, caractérisé en ce que I'on applique le décor
(3) sous forme de revétement poudreux.

Procédé selon I'une des revendications 11 ou 14 a
16, caractérisé en ce que 'on effectue I'orientation
du panneau de construction (1) par rapport a la pla-
que de pressage et au cylindre a décor par l'inter-
médiaire d’au moins deux points de référence contre
ou sur le panneau de construction (1).

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
1a 17, caractérisé en ce que I'on applique en tant
que couche (4) résistante a l'usure, une laque dur-
cissable par rayonnement électronique ou un revé-
tement en résine mélaminique, avec ou sans parti-
cules résistante a 'usure.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
1417, caractérisé en ce que I'on applique en tant
que couche (4) résistante a I'usure une laque dur-
cissable par UV.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
1a 17, caractérisé en ce que I'on applique en tant
que couche (4) résistante a l'usure un revétement
de polyuréthane ou une laque poudreuse.

Procédé selon I'une ou plusieurs des revendications
1 a 20, caractérisé en ce que I'on forme sur des
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bords latéraux opposés du panneau de construction
(1), des moyens de liaison (6, 7) se correspondant
mutuellement.

Procédé selon la revendication 21, caractérisé en
ce que I'on munit les moyens de liaison (6, 7) d’élé-
ments de verrouillage pour le verrouillage mécani-
que de deux panneaux de construction (1) I'un avec
l'autre.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu’avant'estampage on ap-
plique sur la face supérieure (2), une couche de pa-
pier, en particulier des papiers légers.

Panneau de construction, fabriqué selon l'une des
revendications 1 a 23.

Panneau de construction selon la revendication 24,
caractérisé en ce qu’on I'utilise en tant qu’habillage
pour des parois, des sols et plafonds ainsi qu’en tant
que fagade de meuble.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

16



EP 1 820 640 B1

10



EP 1 820 640 B1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschliel3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gréf3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA libernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

«  EP 1454763 A2 [0005] .+ US 6688061 B2 [0007]
+  US 6401415 B1 [0006] +  US 6638387 B2 [0008]

11



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

