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(54) Paneel und Verfahren zur Herstellung eines Paneels

(57)  EinVerfahren zur Herstellung eines Paneels (1),
insbesondere eines Wand-, Decken-oder Bodenpaneels
aus aufgeteilten Holzwerkstoffplatten mit Seitenkanten
(1, 11, 11, 1V), die auf der Ober- und/oder Unterseite (2, 3)
ein Dekor aufweisen, das mit einem hitzeaktivierbaren
Kunstharz oder einem strahlenhértbaren Lack beschich-
tetistund der Aufbau aus Holzwerkstoffplatte, Dekor und
Kunstharz- oder Lackschicht untereinander verpresstist,
mittels einer Pragewalze (4) und mindestens einer Ge-

gendruckwalze (5) mit folgenden Schritten:

- Aufheizen der Pragewalze (4) auf eine Temperatur von
200 bis 500°C,

- Einfihren des Paneels (1) zwischen Pragewalze (4)
und einer Gegendruckwalze (5),

- Pragen einer Struktur mit einer Tiefe von bis zu 500 um
in die hitzeaktivierbare Kunstharzschicht auf der Ober-
seite (2) des Paneels (1) mit einem Druck 585 bis 1475
N/cm?2 (60 bis 150 kg/cm?).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Paneel und ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Paneels, insbesondere ei-
nes Wand-, Decken- oder Bodenpaneels aus aufgeteil-
ten Holzwerkstoffplatten mit Seitenkanten, die auf der
Ober- und/oder Unterseite ein Dekor aufweisen, das mit
einem hitzeaktivierbaren Kunstharz oder einem strahlen-
hartbaren Lack beschichtet ist und der Aufbau aus Holz-
werkstoffplatte, Dekor und Kunstharz- oder Lackschicht
untereinander verpresst ist mittels mindestens einer Pra-
gewalze und mindestens einer Gegendruckwalze.
[0002] Die Herstellung von Paneelen, insbesondere
Wand-, Decken- oder Bodenpaneelen ist bekannt. Zur
Herstellung wird eine Beschichtung auf eine Holzwerk-
stoffplatte, z.B. eine MDF- oder HDF-Platte aufgebracht.
Die Beschichtungen, die hierfur verwendet werden, sind
in den verschiedensten Dekoren erhéltlich und zeigen
beispielsweise Holzdekore, Steindekore aber auch
Phantasiedekore. Damit diese Dekore einen naturlichen
Werkstoff méglichst genau imitieren kdnnen, werden die
Beschichtungswerkstoffe mit einer dem natirlichen
Werkstoff mdglichst genau entsprechenden dreidimen-
sionalen Struktur gepragt. Das bedeutet, dass beim Ver-
gleich des naturlichen Werkstoffs mit dem Imitat auf der
Beschichtung mdglichst kein Unterschied zwischen den
beiden Oberflachen bestehen soll. Dies setzt voraus,
dass die dreidimensionale Struktur der Oberflache bei-
spielsweise eines Echtholzpaneels moglichst exakt von
der kunstlichen Oberflache des Beschichtungswerk-
stoffs nachgebildet wird. Dies bedeutet, dass die einzel-
nen Holzporen und das dreidimensionale Relief, das aus
den Frihholz- und Spatholzunterschieden resultiert
durch eine Pragung des Beschichtungswerkstoffs nach-
gebildetwird. Diesesistz.B. als Pragung einer Synchron-
pore bekannt.

[0003] Ausder DE 103 56 387 B4 ist eine Vorrichtung
und ein Verfahren zum Glatten von Oberflachen von
Werkstlicken aus Holz oder Holzwerkstoffen bekannt.
Zur Glattung der Oberflache wird ein beheiztes Glatt-
werkzeug mit einer Temperatur von 200 bis 450 ° C uber
die Oberflache des Werkstlickes aus Holz oder Holz-
werkstoff geflhrt.

[0004] Die Herstellung dekorsynchroner Strukturen
erfolgt in speziellen Pressen, die fir jedes Dekor bzw.
fir jedes Struktur ein entsprechendes Pressblech bereit-
halten. Die Pressbleche werden Synchronbleche ge-
nannt. Mittels der Synchronbleche wird dann die Mase-
rung an der entsprechenden Stelle des Beschichtungs-
werkstoffes, z.B. eines impragnierten Papiers, einge-
druckt. Fir tiefe und authentische Poren werden stabile
Pressen bendtigt, welche einen Druck von mindestens
390 N/cm?2 (40 kg/cm?2) erméglichen. Je kleiner die ein-
zudriickende Flache ist, desto geringer kann auch der
Druck sein, der fur die Pragung benétigt wird. So kann
z.B. eine Fuge bei Fliesenstrukturen mit einem geringe-
ren Druck erzeugt werden als ein sog. handscraped Mu-
ster (Uberlagerte Struktur, z.B. eine Holzstruktur mit ab-
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genutzter Oberflache bei der die Hohenunterschiede von
Frih- und Spatholz in die Oberflache des Paneels ein-
gepresst werden) auf einer gréReren Flache, da der
Druck punktueller erfolgen kann. Fir tiefe handscraped
Muster werden sehr groRe Driicke, mindestens 785
N/cm? (80 kg/cm?) benétigt. Die Pressen, die es ermdg-
lichen, mit so grofen Driicken zu arbeiten, sind sehr ko-
stenintensiv und werden deshalb nicht haufig in der In-
dustrie genutzt. AulRerdem ist die Auslastung dieser
Pressen derzeit gering. Wenn sich die Porenart andern
soll, muss fir diese Pressen jeweils ein neues und ko-
stenintensives Pressblech angeschafft werden. Proble-
matisch hieran ist, dass dies ein zeit- und kostenintensi-
ver Vorgang ist.

[0005] Ausgehend von dieser Problemstellung ist es
Aufgabe der Erfindung, die Herstellung von Paneelen mit
dekorierter Oberflache zu vereinfachen und Pragungen
in Paneele ohne spezielle Pressbleche zu ermdglichen.
[0006] ZurProblemldsungzeichnetsich das Verfahren
zur Herstellung eines gattungsgemafen Paneels durch
folgende Schritte aus:

- Aufheizen der Pragewalze auf eine Temperatur von
200 - 500°C,

- Einflhren des Paneels zwischen Pragewalze und
einer Gegendruckwalze,

- Pragen einer Struktur mit einer Tiefe bis zu 500 pm
in die hitzeaktivierbare Kunstharz- oder Lackschicht
auf der Oberseite des Paneels mit einem Druck von
590 - 1470 N/cm?2 (60 - 150 kg/cm?2).

[0007] Durch die nachtragliche Tiefenpragung mit ei-
ner Pragewalze kann eine Pragetiefe von 80 bis zu 500
pm vorzugsweise 250 pm an aufgeteilten Paneelen vor
der Profilierung erreicht werden. Dazu werden sowohl
die Pragewalze als auch die Gegendruckwalze auf eine
Temperatur von 200 - 500°C, vorzugsweise 230 - 350°C
insbesondere vorzugsweise 250°C aufgeheizt. Durch die
hohe Temperatur wird das Kunstharz- oder die Lack-
schicht auf der Ober- und/oder Unterseite der Paneele
angeschmolzen, so dass Uber die Pragewalze eine
Struktur, z.B. ein dreidimensionales Abbild einer
Holzoberflache, in die Paneeloberflache gepragt werden
kann. Zur Pragung wird das Paneel zwischen der Pra-
gewalze und einer Gegendruckwalze, die fir den Vor-
trieb sorgt, eingeftihrt.

[0008] Je schneller die erzielte Produktionsgeschwin-
digkeit sein soll, desto héher muss die Temperatur der
Pragewalze sein. Vorteilhafterweise ist es durch den Ein-
satz der Walzen méglich, einen hohen Pressdruck von
590 - 1470 N/cm2 (60 - 150 kg/cm?2) vorzugsweise 785 -
1175 N/cm?2 (80 - 120 kg/cm?2) aufzubringen, um eine
Tiefenpragung auf eine Tiefe von bis zu 500 pm zu er-
reichen. Wird eine Pragetiefe von bis zu 500 pm ge-
wiinscht, so kann mit der Pragewalze sowohl in die an-
geschmolzene Melaminschicht gepragt werden als auch
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in den darunter liegenden Holzwerkstoff. Vorteilhafter-
weise kdnnen mit den Pragewalzen libergelagerte Struk-
turen, sog. handscraped Muster, wie z.B. Oberflachen
von abgenutzten HolzfuRbdden mit deutlichen Frihholz-
Spétholz-Unterschieden nachgebildet werden.

[0009] Esistaber auch moéglich, mit den Pragewalzen
dekorsynchrone Strukturen ohne handscraped Muster in
Paneele einzupragen, um eine moglichst genaue Imita-
tion eines natirlichen Werkstoffes zu erzielen.

[0010] Dadurch dass mehrere Pragewalzen hinterein-
ander angeordnet werden, kdnnen unterschiedliche
Strukturen in ein Paneel eingepragt werden.

[0011] Es hat sich gezeigt, dass in die Seitenkanten
des Paneels durch die Pragewalze ebenfalls und gege-
benenfalls auch zusatzlich Fasen eingepragt werden
kdénnen. Vorteilhafterweise kdnnen so Bearbeitungsko-
sten gespart werden, da eine spanende Bearbeitung der
Paneelseitenkanten zur Erzeugung der Fasen nicht
mehr notwendig ist. Da das Paneel vor der Pragung der
Fasen schon mit einem Dekor und einem Kunstharz be-
schichtet ist, ist eine Oberflachenversiegelung der Fase,
z.B. durch Lackieren, die nach einer spanenden Bear-
beitung erfolgt, nach der Pragung nicht mehr notwendig.
Insbesondere bei strukturierten Oberflachen ist eine
nachtragliche Lackierung kritisch, da durch den Lackauf-
trag die dreidimensionale Struktur wieder abgedeckt
werden kann.

[0012] Da die Paneele durch den hohen Druck und
hohen Temperaturen bei der Pragung bananenartig ver-
formt werden kénnen, ist es vorteilhaft, die Paneele nach
der Pragung durch Walzen zu kuhlen. Hierdurch kann
die Verformung wieder behoben werden.

[0013] Mit dem erfindungsgemalfien Verfahren ist es
auch méglich, bereits gepragte Paneele mit der Prage-
walze zu pragen, um so uberlagerte Strukturen auf der
Oberflache von Paneelen zu erzeugen.

[0014] Die Kunstharzschicht auf der Oberseite und/
oder Unterseite der Paneele kann durch einen oder meh-
rere Druckvorgange direkt aufgebracht werden. Um be-
sonders dicke Kunstharzschichten zu realisieren, kann
das Kunstharz mit einem Flachengewicht von etwa 200
bis 300 g/m2 aufgebracht werden. Als Kunstharze kén-
nen neben Melaminharz auch andere Aminoplastharze,
z.B. Harnstoff- oder Phenolharze oder weitere Kunsthar-
ze aufgebracht werden. Auch die Lacksicht kann durch
einen oder mehrere Druckvorgange direkt auf die Ober-
seite und/oder Unterseite aufgebracht werden. Vorzugs-
weise wird ein elektronenstrahlhartbarer Lack mit ver-
schleill- und kratzhemmenden Zusatzstoffen verwendet.
Hiervon kénnen etwa 150 g/m2 aufgetragen werden. Die
Lackschicht wird dann mit einem Elektronenstrahl mit ei-
ner Dosisleistung von 60 kGray weiter vollstadndig aus-
gehartet. Nach der Strukturierung stellt sich ein Glanz-
grad von grofer oder gleich 85 Einheiten (Messung nach
EN ISO 2813 unter einem Winkel von 60°) ein.

[0015] Die Durchlaufgeschwindigkeit kann 10 bis 60
m/min betragen. Vorzugsweise betragt sie 30 m/min. Der
Liniendruck beim Pragen kann 196 bis 1.470 N/cm?2 (20
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bis 150 kg/m2) betragen.

[0016] Zur Problemlésung zeichnet sich ein weiteres
Verfahren zur Herstellung eines gattungsgemafRen Pa-
neels durch folgende Schritte aus:

- Aufheizen der Pragewalze auf eine Temperatur von
200 - 500°C,

- Einflhren des Paneels zwischen Pragewalze und
einer Gegendruckwalze,

- Pragen mindestens einer Fase an mindestens eine
Seitenkante (I, II, 11I, IV) des Paneels (1) mit einem
Druck von 590 - 1470 N/cm? (60 - 150 kg/cm?2).

[0017] Durch dieses Verfahren kann auch an die Sei-
tenkanten von Paneelen, die keine Tiefenpragung auf-
weisen, eine Fase gepragt werden. Die Pragung erfolgt
unter hohem Druck und fiihrt zu einer Verformung der
Dekor- und Kunstharz- bzw. Lackschicht sowie der dar-
unterliegenden Holzwerkstoffplatte. Eine nachtréagliche
Versiegelung der Fasenoberflache ist nicht notwendig,
da die Dekor- und Kunstharz- bzw. Lackschicht nicht ab-
getragen wird. Die Kosten fiir eine nachtragliche Versie-
gelung der Fasenoberflache entfallen und die Produkti-
onskosten konnen gesenkt werden. Die Pragewalzen
weisen zur Fasenpragung an den Seiten ein entspre-
chendes Profil auf.

[0018] Als strahlenhartbarer Lack kann der zuvor be-
schrieben elektronenstrahlhartbare Lack verwendet wer-
den.

[0019] Vorteilhafterweise sind die Walzen, Prage- und
Gegendruckwalze paneelbreit und entsprechen im Um-
fang einer Paneellange. Auf diese Weise ist sicherge-
stellt, dass sich das eingepragte Muster auf einem Pa-
neel nicht wiederholt. Vorteilhafterweise sind solch
schmale Walzen innerhalb sehr kurzer Zeit herstellbar
und kénnen problemlos gewechselt werden. So kénnen
Produktions- und Investitionskosten niedrig gehalten
werden.

[0020] Vorteilhafterweise bleibt die Pragung bereits
gepragter Paneele, die z.B. eine Synchronpore aufwei-
sen, bei einer nachtraglichen Pragung mittels der beheiz-
ten Pragewalze erhalten, so dass zwei Ubereinander ge-
lagerte Pragebilder erzeugt werden kénnen, die sich ge-
genseitig ergdnzen kénnen.

[0021] Auch die Gegendruckwalze kann ein Muster
bzw. eine Oberflachenrauheit aufweisen, um ein Durch-
rutschen des Paneels aufgrund des hohen Drucks zu
verhindern. Dieses Muster kann zum Beispiel eine Fisch-
gratstruktur sein, es kann aber auch ein dreidimensiona-
les Logo, zum Beispiel ein Firmenlogo, zur Erhéhung der
Rauheit verwendet werden. Verwendet man eine Walze
mit Logo als Druckwalze, so ist es unter anderem auch
mdglich, kostengtinstig und zeitnah Schriftziige oder Lo-
gos auf die Paneeloberseite zu pragen, um damit einen
hohen Wiedererkennungswert, z.B. bei einer Marketing-
aktion, fir den Hersteller zu erreichen.
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[0022] Mit dem erfindungsgeméaRen Verfahren kann
eine Vielzahl unterschiedlicher Strukturen in die Oberfla-
che von Paneelen eingepragt werden. So kénnen bei-
spielsweise Oberflachen mit einem handscraped Design
erzeugt werden oder Fliesenfugen und Fliesenoberfla-
chen, eingepragte V-Fugen oder durch unterschiedlich
groRen Walzen mit verschiedenartigen Radien unregel-
maRige V-Fugen genauso wie tiefe Synchronporen und
die Imitation von Gebrauchs- oder Altersspuren von
Holzoberflachen und zuletzt Firmenlogos oder Schriftzi-
ge auf der Unter- oder Oberseite der Paneele.

[0023] Eingattungsgemafles Paneel zeichnet sich da-
durch aus, dass die Struktur wenigstens teilweise eine
Tiefe von 500 pm aufweist.

[0024] Mit dieser Pragetiefe kénnen besonders tiefe
Strukturen, zum Beispiel handscraped Muster erzeugt
werden, die auch unter haptischen Gesichtspunkten eine
besonders gute Imitation des imitierten Werkstoffes er-
lauben. Vorteilhafterweise kann das Dekor dabei ein
Holz-, Fliesen- oder Fantasiemuster aufweisen. Diese
Muster kdnnen durch die Prédgung von besonders tiefen
Strukturen in ihrer authentischen Wirkung noch verstarkt
werden. Das Dekor bzw. die Dekorschicht kann dabei
wenigstens aus einer Lage bestehen, die entweder als
harzimpréagniertes Papier oder in einem Direktdruckver-
fahren ausgefiihrt bzw. aufgetragen ist. Vorteilhafterwei-
se ist zur Erhdhung der Ahnlichkeit zwischen natiirlichen
Dekor und dem Dekor auf der Paneeloberflache die
Struktur dekorsynchron ausgefuihrt.

[0025] Durch die Verwendung eines elektronenstrahl-
hartbaren Lackes wird eine besonders hochglanzende
Oberflache erzielt.

[0026] Die Struktur kann sowohl in die Oberseite als
auch in die Unterseite des Paneels gepragt sein.
[0027] Anhand einer Zeichnung soll ein Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung ndher erldutert werden. Es zeigen:
Figur 1 -  den Verfahrensablauf zur Erzeugung einer
Pragung mit Holzstruktur auf der Oberflache
eines Paneels und

Figur2 -  den Verfahrensablauf zur Erzeugung eines
Fantasiedekors mit Fugenstruktur auf der
Oberseite eines Paneels.

[0028] Figur 1 zeigt das Verfahren zur Herstellung ei-
nes Paneels 1, insbesondere eines FulRbodenpaneels
mit Seitenkanten I, Il, I, IV, das auf der Oberseite 2 ein
Dekor aufweist und mit einem hitzeaktivierbaren Kunst-
harz beschichtet ist. Dekor und Kunstharzschicht sind
untereinander verpresst worden. Das Paneel 1 wird zwi-
schen der Pragewalze 4, die eine Temperatur von ca.
350°C aufweist, und der Gegendruckwalze 5 eingefuhrt.
Durch die Pragewalze 4 wird auf die Oberseite 2 des
Paneels 1 ein Druck von 1175 N/cm?2 (120 kg/cm?2) auf-
gebracht. Durch die beheizte Pragewalze 4 wird das hit-
zeaktivierbare Kunstharz auf der Oberseite 2 des Pa-
neels 1 aktiviert und durch den hohen Druck wird ein so
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genanntes handscraped Design in die Oberseite der Pa-
neele 1 eingepragt. Der Vorschub des Paneels 1 wird
durch die Gegendruckwalze 5 realisiert, die gegen die
Unterseite 3 des Paneels 1 driickt und zur Erhéhung der
Oberflachenrauheit ein Fischgratenmuster aufweist.
Durch die hohe Pragetemperatur wird die hitzeaktivier-
bare Kunstharzschicht aus Melamin oberflachlich ange-
schmolzen und kann so nachtraglich verformt werden.
Die Pragung der Struktur erfolgt hierbei sowohl in die
Melaminharzschicht als auch in den darunter liegenden
Holzwerkstoff.

[0029] Figur 2 zeigt das erfindungsgemale Verfahren
nach Figur 1 mit dem Unterschied, das anstelle einer
Holzstruktur im handscraped Design ein Fantasiemuster
mit Fliesenfugen in die Oberseite 2 des Paneels 1 mittels
einer Pragewalze 4 eingepragt wird.

[0030] Das Verfahren andert sich nicht, wenn anstelle
eines hitzeaktivierbaren Kunstharzes ein hitzeaktivierba-
rer strahlenhartbarer, insbesondere elektronenstrahl-
héartbarer Lack verwendet wird.

[0031] An den Seitenkanten I, I, Ill, IV ist das Paneel
1 mit zueinander korrespondierenden Feder/Nut-Profi-
len mit integrierten Verriegelungsmitteln zum I6sbaren
Verbinden benachbarter Paneele versehen.

Bezugszeichenliste
[0032]

Paneel

Oberseite
Unterseite
Pragewalze
Gegendruckwalze
| Seitenkante

] Seitenkante

Il Seitenkante

IV Seitenkante

a s~ ON =

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Paneels (1), insbe-
sondere eines Wand-, Decken- oder Bodenpaneels,
aus aufgeteilten Holzwerkstoffplatten mit Seitenkan-
ten(l, II, 111,1V), die auf der Ober- und/oder Unterseite
(2, 3) ein Dekor aufweisen, das mit einem hitzeakti-
vierbaren Kunstharz oder einem strahlenhartbaren
Lack beschichtet ist und der Aufbau aus Holzwerk-
stoffplatte, Dekor und Kunstharz- oder Lackschicht
untereinander verpresstist, mittels mindestens einer
Pragewalze (4) und mindestens einer Gegendruck-
walze (5) mit folgenden Schritten:

- Aufheizen der Préagewalze (4) auf eine Tem-
peratur von 200 bis 500°C,

- Einflhren des Paneels (1) zwischen Pragewal-
ze (4) und einer Gegendruckwalze (5),
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- Pragen einer Struktur mit einer Tiefe bis zu 500
pm in die hitzeaktivierbare Kunstharz- oder
Lackschicht auf der Oberseite (2) des Paneels
(1) mit einem Druck von 590 bis 1470 N/cm?2 (60
bis 150 kg/m?2).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass dekorsynchrone Strukturen in Pa-
neele (1) gepragt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mehrere Pragewalzen (4) hin-
tereinander angeordnet werden und unterschiedli-
che Strukturenindie Paneele (1) eingepragtwerden.

Verfahren nach einem oder mehreren der voranste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass mit der Pragewalze (4) Fasen an mindestens
eine Seitenkante (I, II, I1l, 1V) der Paneele (1) gepragt
werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der voranste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Paneele (1) nach der Pragung durch Wal-
zen geklhlt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der voranste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass bereits gepragte Paneele (1) durch die Prage-
walze (4) gepragt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der voranste-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Kunstharzschicht durch einen oder meh-
rere Druckvorgange aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunstharzschicht mit einem Fla-
chengewicht von etwa 200 bis 300 g/m?2 aufgebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Melaminharzschicht auf-
gebracht wird.

Verfahren zur Herstellung eines Paneels (1), insbe-
sondere eines Wand-, Decken- oder Bodenpaneels,
aus aufgeteilten Holzwerkstoffplatten mit Seitenkan-
ten (I, 11, 111, 1V), die auf der Ober- und/oder Unterseite
(2, 3) ein Dekor aufweisen, das mit einem hitzeakti-
vierbaren Kunstharz oder einem strahlenhartbaren
Lack beschichtet ist und der Aufbau aus Holzwerk-
stoffplatte, Dekor und Kunstharz- oder Lackschicht
untereinander verpresstist, mittels mindestens einer
Pragewalze (4) und mindestens einer Gegendruck-
walze (5) mit folgenden Schritten:

- Aufheizen der Pragewalze (4) auf eine Tem-
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11.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

22.

peratur von 200 bis 500°C,

- Einflhren des Paneels (1) zwischen Pragewal-
ze (4) und einer Gegendruckwalze (5),

- Pragen mindestens einer Fase an mindestens
eine Seitenkante (I, II, 1, 1V) des Paneels (1)
mit einem Druck von 590 - 1470 N/cm2 (60 - 150
kg/cm?2).

Pragewalze zur Verwendung in dem Verfahren nach
einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass ihre Breite der Pa-
neelbreite entspricht.

Pragewalze nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ihr Umfang der Paneelldnge ent-
spricht.

Gegendruckwalze zur Verwendungin den Verfahren
nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die Gegendruck-
walze (5) ein Muster, insbesondere ein Fischgrat-
muster oder ein dreidimensionales Logo aufweist.

Paneel nach Anspruch 1 oder 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperatur 250°C betragt.

Paneel nach Anspruch 1 oder 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Struktur eine Tiefe von 250 pm
aufweist.

Paneel nach Anspruch 1, 10 oder 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Struktur eine Tiefe von min-
destens 80 um aufweist.

Paneel nach Anspruch 1 oder 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Liniendruck 196 bis 1.470 N/cm?2
(20 bis 150 kg/m2) betragt.

Paneel nach einem oder mehreren der voranstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Durchlaufgeschwindigkeit 10 bis 60 m/min be-
tragt.

Paneel nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass die Durchlaufgeschwindigkeit 30 m/min
betragt.

Paneel nach Anspruch 1 oder 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Lackschicht elektronenstrahl-
hartbar ist.

Paneel nach einem oder mehreren der voranstehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Struktur in die Oberseite (2) und die Unterseite

(3) gepragt.

Paneel (1), insbesondere Wand-, Decken- oder Bo-
denpaneel, aus aufgeteilten Holzwerkstoffplatten



23.

24,

25.

26.

9 EP 1 859 912 A1

mit Seitenkanten (I, 11, Ill, 1V), das auf der Ober- oder
Unterseite (2, 3) ein Dekor aufweist, das mit einem
hitzeaktivierbaren Kunstharz oder einem strahlen-
hartbaren Lack beschichtet ist und der Aufbau aus
Holzwerkstoffplatte, Dekor und Kunstharz- oder
Lackschicht untereinander verpresst ist, wobei zu-
mindest die Oberseite (2) ein Dekor und eine Struk-
tur aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass die
Struktur wenigstens teilweise eine Tiefe von 500 pm
aufweist.

Paneel nach Anspruch 22, dadurch gekennzeich-
net, dass das Dekor ein Holz-, Fliesen- oder Fan-
tasiemuster aufweist.

Paneel nach Anspruch 23, dadurch gekennzeich-
net, dass das Dekor aus wenigstens einer Lage be-
steht, die entweder aus harzimpragniertem Papier
besteht oder in einem Direktdruckverfahren auftrag-
bar ist.

Paneel nach Anspruch 22, dadurch gekennzeich-
net, dass die Struktur dekorsynchron ausgefthrt ist.

Paneel nach Anspruch 22, dadurch gekennzeich-
net, dass zumindest die Oberflache der Oberseite
(2) hochglénzend ist.
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