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BAUPLATTE

(67)  Ein Verfahren zur Veredelung einer gro3forma-
tig bereitgestellten Bauplatte (1) aus einem Holzwerk-
stoff, insbesondere MDF oder HDF, mit einer Oberseite
(2) und einer Unterseite (9), wobei mindestens in die
Oberseite (2) ein Relief eingepragt wird und anschlie-
Rend auf die gepragte Oberseite (2) ein Dekor aufge-
bracht und durch Aufbringen einer abriebfesten Schicht
(4) versiegelt wird, mit folgenden Schritten:

a) auf die Oberseite (2) wird ein Vergutungsmittel aufge-
tragen,

b) zumindest in den Bereichen, in denen das Relief ge-
pragt werden soll, wird die Oberseite (2) zur Erreichung
einer Oberflachentemperatur von 30 bis 50 °C mit Heil3-
dampf behandelt,

c)nach derHeildampfbehandlung wird auf die Oberseite
ein Dekorpapier (3) und auf das Dekorpapier (3) ein Over-
laypapier (4) aufgebracht,

d) die Unterseite (9) wird mit einem Gegenzug (8) ver-
sehen,

e) der so verbreitete Aufbau wird einer Kurztaktpresse
(30) zugefiihrt und unter hohem Druck und hoher Tem-
peratur miteinander verpresst,

f) wahrend des Verpressens wird das Relief als mindes-
tens eine streifenférmig ausgebildete Vertiefung (5) mit
zwei gegenuberliegenden Seitenwandungen (5.1, 5.2)
und einer diese verbindenden Bodenwandung (5.3) in
die Oberseite (2) mit einer Tiefe (T) eingepragt.

VERFAHREN ZUR VEREDELUNG EINER GROSSFORMATIG BEREITGESTELLTEN

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vered-
lung einer groRformatig bereitgestellten Bauplatte, ins-
besondere MDF oder HDF, mit einer Oberseite und einer
Unterseite, wobei mindestens in die Oberseite ein Relief
eingepragt wird, und anschlielend auf die gepragte
Oberseite der Bauplatte ein Dekor aufgebracht und das
Dekor anschlieRend durch Aufbringen einer abriebfesten
Schicht versiegelt wird.

[0002] Ein solches Verfahren ist beispielsweise aus
der EP 1 820 640 B1 bekannt.

[0003] Derartige Bauplatten werden nach dem Vere-
deln in einzelne Paneele aufgeteilt und beispielsweise
als FuBboden- oder als Wand- und Deckenpaneele ver-
wendet und sind haufig mit einem Holz-, Stein- oder Fan-
tasiedekor mit Uberlagerter, dreidimensionaler Oberfla-
che versehen. Die aufgeteilten Paneele weisen Verbin-
dungsmittel (Nut und Feder) auf und sind meist mit Ver-
riegelungsmitteln zum Verriegeln benachbarter Platten
in horizontaler und vertikaler Richtung ausgestattet (so-
genannte Klickpaneele). Durch die Uberlagerung von
Dekor und dreidimensionaler Oberflache entsteht ein re-
alistischer optischer und haptischer Eindruck des imitier-
ten Werkstoffes.

[0004] Insbesondere bei Fulbodenpaneelen ist be-
kannt, dass diese mindestens auf der Oberseite be-
schichtet sind und eine an das Dekor angepasste Struk-
tur aufweisen. Eine solche Struktur wird als dekorsyn-
chrone Struktur (embossed register) bezeichnet. Das
Dekor liegt dabei entweder als eine auf die Tragerplatte
aufkaschierte Papierlage oder als eine direkt auf die Tra-
gerplatte aufgedruckte Farbschicht vor. Das Dekor ist
zudem mit einer verschleiBhemmenden Schicht verse-
hen. Dazu werden entweder abriebfeste Papierlagen,
sogenannte Overlays, oder nach dem Aushéarten abrieb-
feste Lack- bzw. Harzschichten verwendet. Die dekor-
synchrone Struktur liegt als eine dreidimensionale Ober-
flachenstruktur vor und wird mittels eines entsprechend
dreidimensional strukturierten Pressblechs in die
Plattenoberflache eingepragt. Dabei schmelzen und ver-
laufen die thermischen und unter Druck aktivierbaren Be-
standteile der Beschichtung und fiillen die dreidimensi-
onale Strukturpradgung unter Aushartung aus. Die Struk-
tur weist Ublicherweise eine H6he von bis zu 500 pm auf.
Die Anzahl und die Tiefe der Strukturen sind zum einen
durch die verfigbare Menge an aktivierbaren Bestand-
teilen und zum anderen durch die Presskraft begrenzt.
[0005] Bei LaminatfuBboden sind die StolRkanten, an
denen benachbarte FuBRbodenpaneele aneinandersto-
Ren problematisch. Je nach Lichteinfall verursachen
schon kleinste Hohenunterschiede optisch unschone
Schattenbildungen, die das Gesamtbild eines Fulibo-
dens negativ beeintrachtigen. Durch den Kern aus Holz-
werkstoff sind die Paneele aulRerdem feuchtigkeitsemp-
findlich. Auf dem FuBboden verschiittete Flissigkeit
muss schnellstmdglich weggewischtwerden, um ein Ein-
dringen der Flissigkeit in die Verbindungsfuge zwischen
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den StoRRkanten zu vermeiden. Dringt Wasser ein, kon-
nen sich die Holzfasern in der Tragerplatte ausdehnen
und irreversible Quellungen erzeugen, da durch den
Quelldruck des Holzes das Gefuige zerstort und/oder der
Klebstoff partiell hydrolisiert wird. Aus diesem Grund ist
es wichtig, dass schon bei der Herstellung der Paneele
den spateren Stollkanten eine besondere Aufmerksam-
keit gewindet wird. Benachbarte Paneele sollen fest an-
einander liegen kénnen, es soll sich ein optisch gleich-
maRiges Erscheinungsbild zu einem FuRboden verlegter
Paneele ergeben und es muss Vorsorge getroffen wer-
den, dass verschiittete Flissigkeit nicht sofort in die Ver-
bindungsfugen flieRen kann.

[0006] VondieserProblemstellungausgehendsoll das
eingangsbeschriebene Verfahren entsprechend verbes-
sert werden.

[0007] Um die vorgenannten Nachteile zu vermeiden,
wird bei einem gattungsgeméafen Verfahren erfindungs-
gemal vorgesehen, dass folgende Schritte durchgefiihrt
werden:

a) auf die Oberseite wird ein Vergitungsmittel auf-
getragen,

b) zumindest in den Bereichen, in denen das Relief
gepragt werden soll, wird die Oberseite zur Errei-
chung einer Oberflachentemperatur von 30 bis 50
°C mit HeiRdampf behandelt,

c) nach der HeiRdampfbehandlung wird auf die
Oberseite ein Dekorpapier und auf das Dekorpapier
ein Overlaypapier aufgebracht,

d) die Unterseite wird mit einem Gegenzug verse-
hen,

e) der so verbreitete Aufbau wird einer Kurztaktpres-
se zugefiuhrtund unterhohem Druck und hoher Tem-
peratur miteinander verpresst,

f) wahrend des Verpressens wird das Relief als min-
destens eine streifenférmig ausgebildete Vertiefung
mit zwei gegeniberliegenden Seitenwandungen
und einer diese verbindenden Bodenwandung in die
Oberseite mit einer Tiefe eingepragt.

[0008] Entlangdergepragten Vertiefungen erfolgt spa-
ter die Aufteilung der grof3formatigen Platte in einzelne
Paneele. Durch die gepragten Vertiefungen ist dann die
Oberseite an den Seitenkanten abgesenkt. Die StoRkan-
ten aneinander angrenzender Paneele liegen gegentiiber
der Oberseite also tiefer. Hohenversatz kann in einem
solchen Fall keine Schattenbildung verursachen, die op-
tisch auffallt, weil alle StoR3fugen abgesenkt sind. Durch
eine entsprechende Kantenprofilierung kann eine feste
Verbindung zwischen benachbarten Paneelen erzielt
werden, wodurch das zu schnelle Eindringen von Flis-
sigkeit in die StoRRfuge wirksam vermieden wird.

[0009] Um die Seitenkanten der Paneele umlaufend
absenken zu kénnen, wird vorzugsweise mindestens ei-
ne weitere in einen Winkel quer zu der mindestens einen
Vertiefung verlaufende Vertiefung eingepragt. Bevorzugt
werden auch hier eine Mehrzahl quer laufender Vertie-
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fungen eingepragt, entlang derer die Aufteilung der Pa-
neele dann in Querrichtung erfolgen kann.

[0010] Wenn als Bauplatte eine MDF- oder HDF-Platte
verwendet wird, ist vorgesehen, dass deren Rohdichte-
profil (Verlauf der Dichte ber den Querschnitt der Platte)
gegenuber einem Ublichen Rohdichteprofil, wie es bei-
spielsweise aus der EP 3 023 261 B1 bekannt ist, abge-
senkt wird. Beim Verpressen des Faserkuchens zu einer
Bauplatte gewlinschter Dicke ergibt sich die gréRte Roh-
dichte im Bereich der Oberseite und der Unterseite der
Platte. Durch den Hitzeeintrag beim Verpressen bildet
sich an der Oberseite und der Unterseite eine Presshaut
aus, die auch "Verrottungsschicht" genannt wird. Die
Platte kann, wenn sie mit einer maximalen Rohdichte in
den Deckschichten von 950 - 1000 kg/m3 gepresst wur-
de, pressblank bereitgestellt werden, das heif’t, die
Presshaut wird nicht entfernt. Es ist aber auch maoglich,
zur Reduzierung der Dichte an der Oberseite die Press-
haut zumindest teilweise, beispielsweise auf eine Dicke
von 0,3 mm, abzuschleifen.

[0011] Durch das Verglitungsmittel wird erreicht, dass
die zuvor reduzierte Rohdichte an der Oberseite (in der
Deckschicht) wieder erhéht wird, um ausreichende Fes-
tigkeitseigenschaften an den spateren Paneelen zu er-
zielen.

[0012] Beim Pragen der mindestens einen Vertiefung
stellt sich eine Oberflachentemperatur von bis zu 220°C
ein.

[0013] Sofern gewiinscht, kénnen unter das Dekorpa-
pier eine oder mehrere Papierlagen als Underlay aufge-
bracht werden. Diese Papierlagen sind wie das Dekor-
papier mit einem Melaminharz getrankt.

[0014] Das auf die Oberseite aufgetragene Vergu-
tungsmittel (Melaminharz) fixiert beim Verpressen und
Ausharten den verdichteten Faserkuchen und erhéht die
Rohdichte in der Deckschicht.

[0015] Die Tiefe der mindestens einen Vertiefung be-
tragtvorzugsweise bis zu 0,7 mmund kann insbesondere
abgestuft sein, sodass die Bodenwandung stufenférmig
ausgebildet ist. In einem solchen Fall werden mehrere
erste Pressschritte mit unterschiedlichen Presstiefen
durchgefihrt.

[0016] Um die Bauplatte wahrend der anschlieRenden
weiteren Bearbeitungsschritte ausrichten zu kdnnen,
kénnen auf das Dekorpapier dort, wo es in den Boden-
wandungen der mindestens einen Vertiefung zur Anlage
gelangt Markierungen aufgedruckt sein, die aus Linien,
Kreisen, Punkten, Kreuzen oder sonstigen grafischen
Zeichen bestehen kénnen. Bevorzugt werden Linien ver-
wendet. Anstelle aufgedruckter Markierungen kénnen
wahrend des Verpressens auch Markierungen gepragt
werden, die als matte oder glanzende Bereiche bzw. ge-
ometrische Figuren mit Hilfe des oberen Pressblechs auf
die Bauplatte Gbertragen werden. Solche Markierungen
kénnen auch am Rand des Dekorpapiers vorgesehen
sein, sodass sie sich am auReren Rand der beschichte-
ten Bauplatte befinden.

[0017] Indie Oberseite kann zusatzlich tGiber das obere
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Pressblech eine Struktur eingepragt werden, die zumin-
dest teilweise synchron zum Dekor verlauft, was in der
Fachsprache "embossed register" genannt wird.

[0018] Mit Hilfe einer Zeichnung soll ein Ausfiihrungs-
beispiel der Erfindung nachfolgend naher beschrieben
werden. Es zeigen:

Figur 1 - eine perspektivische Teildarstellung einer
groRformatigen Bauplatte;

Figur 2  -die Draufsicht auf die Bauplatte nach Figur 1;

Figur 3 - eine schematische Teildarstellung vor dem
zweiten Prageschritt;

Figur4 - eine vergroferte Teildarstellung wahrend
des zweiten Prageschrittes;

Figur 5 - eine schematische Darstellung der in der
Kurztaktpresse befindlichen Bauplatte;

Figur 6 - ein ubliches Rohdichteprofil einer HDF-Plat-
te;

Figur 7 - das Rohdichteprofil einer ersten grolRforma-
tigen Bauplatte;

Figur 8 - das Rohdichteprofil einer zweiten grof3for-
matigen Bauplatte;

[0019] Ausgangsbasis ist eine groR3formatige HDF-

Platte mit einer Lange von 2.800 mm oder 1.860 mm,
einer Breite von 2.070 mm und einer Dicke von 7 mm bis
14 mm. Die Rohdichte ist gegenuber einer tiblichen HDF-
Platte abgesenkt wie ein Vergleich der Figur 6 mit den
Figuren 7 und 8 zeigt. Zur Ausbildung einer schwachen
Deckschicht, die sich plastisch verformen lasst, wurden
die Deckschichtspitzen gegenuber dem Standard um
mindestens 40 kg/m3 abgesenkt. Gute Ergebnisse wur-
den mit einer Absenkung um bis zu 60 kg/m3 erreicht.
Die Rohdichte liegt dann im Bereich von 950 bis 1000
kg/m3. Ein Beispiel fiir das Rohdichteprofil einer her-
kémmlichen HDF-Platte ist in Figur 6 gezeigt. Figuren 7
und 8 zeigen Beispiele von Rohdichtenprofilen von er-
findungsgeman verwendeten Bauplatten.

[0020] Die HDF-Platte kann pressblank, also mit der
kompletten Presshaut zur Verfliigung gestellt werden.
Vorzugsweise wird die Presshaut aber bis auf eine Dicke
von etwa 0,3 mm abgeschliffen, um die Deckschicht zu-
nachst bewusst "schwach auszubilden".

[0021] Zun&chst werden als ein Vergitungsmittel 10
bis 50 g/m2, vorzugsweise 30 g/m2 wassriges Melamin-
harz aufgetragen. Dabei kann es sich um ein Standard-
Trankharz mit einem Feststoffanteil von 50 bis 65
Gew.%, vorzugsweise 60 Gew.% handeln. Neben Was-
ser als Losemittel konnen weitere Zusatze, wie Harter,
Netzmittel und hnliches in der Rezeptur vorhanden sein.
Alternativ kénnen als Vergutungsmittel auch UF-Harz
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oder in Mischungen UF- und Melaminharz verwendet
werden. Entweder handelt es sich um ein Postforming
Harz oder ein Standard-Trankharz, das durch Zugabe
von Flexibilisierungsmitteln (z. B. 1,4-Butandiol, Capro-
lactam, Polyglycol usw.) elastischer eingestellt ist. Eine
nachtragliche Zugabe des Elastifizierungsmittels sollte
in einer Gréfenordnung von etwa 3 bis 7 Gew.% erfol-
gen. Um Vertiefungen 5, 6 in die Oberseite 2 der Bau-
platte 1 einprdgen zu kénnen, wird diese anschlieRend
auf eine Temperatur von 30°C bis 50°C mittels Auftrags
von 10 bis 30 g/m2 Wasserdampf erwarmt.

[0022] Nach dieser Vorbehandlung werden auf die
Oberseite 2 ggf. ein oder mehrere harzgetrankte Papier-
lagen als Underlay 4.1 (vgl. Figur 5) und darauf dann
oder nur allein (vgl. Figur 3) ein Dekorpapier 3 aufgelegt.
Das Dekorpapier 3 kann einfarbig oder mehrfarbig sein.
Auf dem Dekorpapier 3 kdbnnen Markierungen 7 vorge-
sehen sein. Die Markierungen 7 kdnnen Kreise 7.1, Kreu-
ze 7.2, Linien 7.3 und Striche 7.4 oder andere geomet-
rische Figuren sein. Uber diese Markierungen 7 kann die
Bauplatte 2 zur Vornahme weiterer Bearbeitungsschritte
Uber ein Kamerasystem ausgerichtet werden.

[0023] Anschliefend wird an die Unterseite 9 der Bau-
platte 1 ein Gegenzug 8 und auf das Dekorpapier 3 ein
Overlaypapier 4 als abriebfeste Schicht aufgelegt. Dieser
Aufbau wird dann einer Kurztaktpresse 30 zugefihrt, de-
ren oberes Pressblech 31 mit leistenférmigen Erhéhun-
gen 32 versehen ist. Uber die Markierungen 7 und ein
Kamerasystem wird die Bauplatte 1 ausgerichtet, sodass
die Erhéhungen 32 beim Verpressen des Aufbaus die
Vertiefungen 5, 6 pragen und dabei parallele und plane
Seitenwandungen 5.1, 5.2 und die Bodenwandung 5.3
ausbilden. Zwischen den leistenférmigen Erhéhungen
32 kann das Pressblech 31 mit einer Gravur versehen
sein, Uber die beim Verpressen in die Oberseite des
Overlays eine Struktur eingepragt wird, die zumindest
teilweise synchron zu dem Dekor ausgerichtet ist (em-
bossed register).

[0024] Die Presszeit in der Kurztaktpresse 30 betragt
zwischen 10 und 30 Sekunden, vorzugsweise 12 bis 15
Sekunden, in denen die Harze aufschmelzen und sich
mitder Bauplatte 1 verbinden. Die Temperatur der Press-
bleche 31, 33 betragt bis zu 200°C. Der Druckverlauf
erfolgt dabei ausgehend von einer Druckaufbauphase in
eine Haltephase und eine Druckabbauphase tberge-
hend. Die Pragetiefe T wird dabei im Sinne einer Weg-
steuerung erfolgen.

[0025] Fir eine sinnvolle Ausgestaltung missen min-
destens zwei in Langsrichtung L und zwei in Querrich-
tung Q Vertiefungen 5, 6 gepragt werden, damit die Sei-
tenkanten der aufgeteilten Paneele alle abgesenkt sind.

Bezugszeichenliste
[0026]

1 Bauplatte
2 Oberseite
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3 Dekor
4 abriebfeste Schicht / Overlaypapier
4.1 Underlay

5 Vertiefung

5.1  Seitenwandung
5.2  Seitenwandung
5.3 Bodenwandung

6 Vertiefung
7 Markierung

71 Kreise
7.2 Kreuz
7.3 Linie
7.4  Strich

8 Gegenzug

9 Unterseite

30  Kurztaktpresse

31  oberes Pressblech

32 leistenfdrmige Erh6hung
33  unteres Pressblech

o Winkel

L Langsrichtung
Q Querrichtung
T Tiefe
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Veredelung einer gro3formatig bereit-
gestellten Bauplatte (1) aus einem Holzwerkstoff,
insbesondere MDF oder HDF, mit einer Oberseite
(2) und einer Unterseite (9), wobei mindestens in die
Oberseite (2) ein Relief eingepragt wird und an-
schlielend auf die gepragte Oberseite (2) ein Dekor
aufgebracht und durch Aufbringen einer abriebfes-
ten Schicht (4) versiegelt wird, mit folgenden Schrit-
ten:

a) auf die Oberseite (2) wird ein Vergltungsmit-
tel aufgetragen,

b) zumindest in den Bereichen, in denen das
Relief gepragt werden soll, wird die Oberseite
(2) zur Erreichung einer Oberflachentemperatur
von 30 bis 50 °C mit HeiRdampf behandelt,

c) nach der HeiRdampfbehandlung wird auf die
Oberseite ein Dekorpapier (3) und auf das De-
korpapier (3) ein Overlaypapier (4) aufgebracht,
d) die Unterseite (9) wird mit einem Gegenzug
(8) versehen,

e) der so verbreitete Aufbau wird einer Kurztakt-
presse (30) zugefihrt und unter hohem Druck
und hoher Temperatur miteinander verpresst,
f) wahrend des Verpressens wird das Relief als
mindestens eine streifenférmig ausgebildete
Vertiefung (5) mit zwei gegeniberliegenden
Seitenwandungen (5.1, 5.2) und einer diese ver-
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12.

13.
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bindenden Bodenwandung (5.3) in die Obersei-
te (2) mit einer Tiefe (T) eingepragt.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine weitere in einem
Winkel (a) quer zu der mindestens einen Vertiefung
(5) verlaufende Vertiefung (6) eingepragt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass langsverlaufende Vertiefungen
und/oder eine Mehrzahl quer verlaufender Vertiefun-
gen (6) eingepragt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bauplatte (1) eine HDF-
Platte ist, deren Oberseite (2) noch mit einer Press-
haut versehen ist.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Presshaut eine Dicke von 0,3 bis
0,5 mm aufweist.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rohdichte der
Bauplatte (1) in der die Oberseite (2) ausbildenden
Deckschicht zwischen 950 und 1.000 kg/m?3 betragt.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Vergiitungs-
mittel ein wassriges Melaminharz ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens 10 g/m2 Wasserdampf
aufgebracht werden.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe (T) der
mindestens einen Vertiefung (5, 6) bis zu 0,7 mm
betragt.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe (T) abge-
stuft ist.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass aufdie Bodenwan-
dung (5.3) der mindestens einen Vertiefung (5, 6)
Markierungen (7.1, 7.2, 7.3, 7.4) gepragt werden.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Aufbrin-
gen des Dekorpapiers (3) mindestens eine harzge-
fullte Zelluloselage als Underlay (4.1) aufgebracht
wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich zu dem
Relief eine Struktur eingepragt wird, zumindest teil-
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14.

15.

weise synchron zum Dekor verlauft.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Pragen der
mindestens einen Vertiefung (5) mittels eines tief
strukturierten Pressblechs (31), vorzugsweise mit-
tels leistenférmiger Erh6hungen (32) auf dem Press-
blech (31), erfolgt.

Verfahren nach einem dervorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die groRformatige
Bauplatte (1) in einzelne Paneele aufgeteilt wird, in-
dem in und entlang der Vertiefungen (5, 6) jeweils
ein Sageschnitt ausgefihrt wird.

Geanderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

Verfahren zur Veredelung einer groRformatig bereit-
gestellten Bauplatte (1) aus einem Holzwerkstoff,
insbesondere MDF oder HDF, mit einer Unterseite
(9) und einer ein Dekor aufweisenden Oberseite (2),
die durch Aufbringen einer abriebfesten Schicht (4)
versiegelt wird, wobei mindestens in die Oberseite
(2) ein Relief eingepragt wird, mit folgenden Schrit-
ten:

a) auf die Oberseite werden ein Dekorpapier (3)
und auf das Dekorpapier (3) ein Overlaypapier
(4) aufgebracht,

b) die Unterseite (9) wird mit einem Gegenzug
(8) versehen,

c) der so verbreitete Aufbau wird einer Kurztakt-
presse (30) zugefihrt und unter hohem Druck
und hoher Temperatur miteinander verpresst,
d) wahrend des Verpressens wird das Relief als
mindestens eine streifenférmig ausgebildete
Vertiefung (5) mit zwei gegeniiberliegenden
Seitenwandungen (5.1, 5.2) und einer diese ver-
bindenden Bodenwandung (5.3) in die Obersei-
te (2) mit einer Tiefe (T) eingepragt,

dadurch gekennzeichnet, dass

e) vor dem Auftragen des Dekorpapiers (3) auf
die Oberseite (2) ein Verglitungsmittel aufgetra-
gen wird, und

f)zumindestin den Bereichen, in denen das Re-
lief gepragt werden soll, die Oberseite (2) zur
Erreichung einer Oberflachentemperatur von 30
bis 50 °C mit HeiRdampf behandelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine weitere in einem
Winkel (o) quer zu der mindestens einen Vertiefung
(5) verlaufende Vertiefung (6) eingepragt wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass langsverlaufende Vertiefungen
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und/oder eine Mehrzahl quer verlaufender Vertiefun-
gen (6) eingepragt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Bauplatte (1) eine HDF-
Platte ist, deren Oberseite (2) noch mit einer Press-
haut versehen ist.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Presshaut eine Dicke von 0,3 bis
0,5 mm aufweist.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Rohdichte der
Bauplatte (1) in der die Oberseite (2) ausbildenden
Deckschicht zwischen 950 und 1.000 kg/m3 betragt.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Vergitungs-
mittel ein wassriges Melaminharz ist.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens 10 g/m2 Wasserdampf
aufgebracht werden.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe (T) der
mindestens einen Vertiefung (5, 6) bis zu 0,7 mm
betragt.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefe (T) abge-
stuft ist.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass aufdie Bodenwan-
dung (5.3) der mindestens einen Vertiefung (5, 6)
Markierungen (7.1, 7.2, 7.3, 7.4) gepragt werden.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Aufbrin-
gen des Dekorpapiers (3) mindestens eine harzge-
fullte Zelluloselage als Underlay (4.1) aufgebracht
wird.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zuséatzlich zu dem
Relief eine Struktur eingepragt wird, zumindest teil-
weise synchron zum Dekor verlauft.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass das Pragen der
mindestens einen Vertiefung (5) mittels eines tief
strukturierten Pressblechs (31), vorzugsweise mit-
tels leistenférmiger Erhdhungen (32) aufdem Press-
blech (31), erfolgt.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
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dadurch gekennzeichnet, dass die groRformatige
Bauplatte (1) in einzelne Paneele aufgeteilt wird, in-
dem in und entlang der Vertiefungen (5, 6) jeweils
ein Sageschnitt ausgefihrt wird.
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