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Beschreibung

�[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Versie-
geln einer Bauplatte aus Holz oder einem Holzwerkstoff
mit einer Oberseite und einer Unterseite.
�[0002] Bauplatten kommen als Bodenplatten, bei-
spielsweise als Parkett, als Schalungsplatten oder als
Platten für den Möbelbau in Frage. Diese Platten sind
aus Massivholz, insbesondere stäbchenverleimt, oder
bestehen aus einem Kern aus Holzwerkstoff, beispiels-
weise MDF, HDF oder Spanplatte, auf den ein Echtholz-
furnier aufgeleimt ist. Als Schalungsplatten werden
hauptsächlich OSB-�Platten (Oriented Strand Board) ver-
wendet.
�[0003] Die Oberfläche dieser Platten muss versiegelt
werden, um sie vor Umwelteinflüssen zu bewahren. Ins-
besondere das Eindringen von Feuchtigkeit bei Boden-
platten muss verhindert werden. Hierzu wird die Ober-
fläche der Platte häufig lackiert. Lack ist relativ weich und
insbesondere bei Parkettböden unterliegt die Lack-
schicht einem Verschleiß, so dass der Boden häufig neu
versiegelt werden muss, was in geschlossenen Räumen
mit entsprechenden Unannehmlichkeiten verbunden ist,
da die alte Lackschicht abgeschliffen werden muss, be-
vor eine neue aufgebracht werden kann. Die feinen
Schleifstäube setzen sich überall fest und müssen an-
schließend mühsam entfernt werden.
�[0004] Laminat-�Paneele sind mit einer Kunstharz-
schicht versiegelt. Zur Herstellung von Laminat-�Panee-
len wird auf eine Trägerplatte aus MDF, HDF oder Span
eine mit einem Dekor bedruckte Papierbahn aufgelegt,
auf die ein Overlay, eine Lage aus Kunstharz oder eine
mit Kunstharz getränkte Papierschicht aufgelegt wird.
Anschließend wird die Platte unter Hitzeeinwirkung ver-
presst, wodurch sich das Overlay unter Einschluss der
Papierlage mit der Oberfläche der Platte verbindet. In
das vorgefertigte Overlay sind bei Bodenplatten zur Er-
höhung der Abriebfestigkeit Korundpartikel eingeschlos-
sen. Aus der so hergestellten Platte werden dann einzel-
ne Paneele herausgesägt.
�[0005] Gegenüber einem Lack ist ein Harz nicht nur
kostengünstiger, sondern auch härter. Das Auflegen der
Papierbahn bzw. des vorgefertigten Overlays auf die
Oberseite der Holzwerkstoffplatte muss sorgfältig erfol-
gen. Das Handling der sehr dünnen Schichten ist kom-
pliziert und erfordert entsprechend präzise arbeitende
Maschinenanlagen, damit sichergestellt ist, dass von ei-
nem Stapel immer nur eine einzelne Lage des Oberlays
abgehoben wird. Bei einer Laminatplatte muss die Un-
terseite mit einem sogenannten Unterzug beschichtet
werden, der von der Dekorseite herrührende Zugspan-
nungen auf den Plattenkern ausgleicht, um ein Verbie-
gen der Platte, insbesondere der später ausgesägten Pa-
neele in Längsrichtung zu verhindern.
�[0006] Aus der EP -B1- 0 560 870 ist eine Parkettstruk-
tur bekannt, bei der unterhalb der den Oberflächenlack
bildenden Firnisschicht ein Füllharz oder Lack in das In-
nere und in die Zwischenräume der vertikalen Holzma-

serung einimprägniert ist, wobei die Menge des Lackes,
bezogen auf die Menge des Parkettfirnisses ein Vielfa-
ches beträgt. Nachdem das Füllharz eingedrungen ist,
werden die Bretter vorgeheizt und absorbieren nach dem
Abkühlen das Harz bis in eine ausreichende Tiefe, so
dass eine "Sperrschicht" ausgebildet wird, die beim spä-
teren Versiegeln des Parkettes ein zu tiefes Eindringen
des teuren Firnisses verhindert. Durch diese Maßnahme
wird bei gleich bleibendem Firnisverbrauch eine gegen-
über herkömmlich versiegeltem Parkett härtere Oberflä-
che erzielt.
�[0007] Aus der DE -C2- 37 35 368 ist es bekannt, auf
eine Materialplatte eine pulverförmige Harzschicht auf-
zustreuen, auf die anschließend noch Einlagestücke auf-
gebracht werden. Anschließend wird die Pulverschicht
warm verpresst, um das Harz zu schmelzen und mit der
Platte zu verbinden.
�[0008] Von dieser Problemstellung ausgehend soll ein
Verfahren zum Versiegeln einer Bauplatte aus Holz oder
einem Holzwerkstoff mit einer Echtholzoberfläche ange-
geben werden, mit dem die von Laminatplatten bekannte
verschleißfeste Oberfläche erzielbar ist, das aber einfa-
cher und schneller ausgeführt werden kann.
�[0009] Die Problemlösung erfolgt durch folgende
Schritte: �

a) Auftragen von flüssigem Harz auf die Oberseite,

b) Trocknen des Harzes,

c) Verpressen der Bauplatte unter Temperaturein-
fluss, wobei das Harz zumindest teilweise schmilzt.

�[0010] Das flüssige Harz kann aufgewalzt, aufge-
sprüht oder aufgegossen werden. Es ist wesentlich ein-
facher zu handhaben, als eine vorgefertigte Harzlage.
Wird die Harzschicht entsprechend dick aufgetragen,
stellt sich die von Laminatplatten bekannte Oberflächen-
härte ein. Es kann also eine Bauplatte geschaffen wer-
den, die die positiven Eigenschaften von Massivholz
bzw. furniertem Holzwerkstoff mit den positiven Eigen-
schaften von Laminat vereinbart. Durch das wesentlich
härtere Harz wird die sehr hohe Verschleißfestigkeit er-
zeugt, die noch gesteigert werden kann, indem in das
flüssige Harz Korundpartikel eingemischt oder einge-
streut werden.
�[0011] Durch die Verwendung entsprechend polierter
Pressfläche in der Presse können beim Verpressen der
Bauplatte Glanzgrade eingestellt werden. Ein hoch-
glanzpoliertes Pressblech führt zu einer hochglänzenden
oder gar spiegelnden Oberfläche. Hierdurch lassen sich
besonders schöne optische Effekte erzielen. Vor dem
Aufbringen der Harzschicht kann eine OSB-�Platte ge-
spachtelt werden, um Unebenheiten in der Oberfläche
zu beseitigen.
�[0012] Auf dieselbe Art und Weise kann auch die Un-
terseite der Bauplatte versiegelt werden. Dann können
insbesondere OSB-�Platten, die eine sehr hohe Festigkeit
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aufweisen, als Betonschalungsplatten verwendet wer-
den. Die Kunstharzschicht verhindert nicht nur das Ein-
dringen von Feuchtigkeit in die Schalungsplatte, sondern
erhöht auch ihre Lebensdauer aufgrund der Härte der
Oberfläche.
�[0013] Das Harz kann in mehreren Schichten aufge-
tragen werden, wobei jede Schicht vor dem Auftragen
einer nächsten getrocknet wird.
�[0014] Vorzugsweise ist das Harz ein Kunstharz, ins-
besondere Melaminharz.
�[0015] Um besondere optische Effekte zu erzielen,
kann das Harz eingefärbt sein. Auf der Oberseite und/
oder Unterseite kann zwischen den Harzschichten eine
Farbschicht aufgetragen werden. Die Farbschicht kann
aufgedruckt werden. Das hat den Vorteil, dass das Dekor
auch noch veredelt werden kann. Beispielsweise kann
auf ein Kiefernfurnier ein Eiche- oder Palisanderdekor
mit entsprechender Maserung und Farbgebung aufge-
druckt werden, wodurch die Echtholzoberfläche aufge-
wertet wird.
�[0016] Beim Verpressen kann in die Harzschicht ein
Relief eingeprägt werden, das zu dem Dekor (der Holz-
maserung) korrespondiert, um die Haptik der versiegel-
ten Oberfläche an die von unversiegeltem Holz anzupas-
sen.
�[0017] Auch können weitere Füllstoffe in die Harz-
schicht eingemischt oder auf einzelne Schichten aufge-
streut werden. Durch Aufbringen einer solchen Schicht
an der Unterseite können hierdurch beispielsweise die
Trittschalleigenschaften einer Bodenplatte verbessert
werden.
�[0018] Die Ober- und die Unterseite werden vorzugs-
weise gleichzeitig beschichtet. Dadurch werden nicht nur
völlig neue und verbesserte Produkteigenschaften er-
zielt, sondern gleichzeitig werden auch die Kosten für die
Herstellung der Bauplatte wesentlich gesenkt.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Versiegeln einer Bauplatte aus Holz
oder einem Holzwerkstoff mit einer Oberseite und
einer Unterseite mit folgenden Schritten: �

a) Auftragen von flüssigem Harz auf die Ober-
seite,
b) Trocknen des Harzes,
c) Verpressen der Bauplatte unter Temperatur-
einfluss, wobei das Harz zumindest teilweise
schmilzt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, mit folgenden Schritten:�

d) Auftragen von flüssigem Harz auf die Unter-
seite,
e) Trocknen des Harzes,
f) Verpressen der Bauplatte unter Temperatur-
einfluss, wobei das Harz zumindest teilweise

schmilzt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Harz in mehreren Schich-
ten aufgetragen wird und jede Schicht vor dem Auf-
tragen einer nächsten getrocknet wird.

4. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Harz ein Kunstharz, insbesondere Mel-
aminharz ist.

5. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Harz eingefärbt ist.

6. Verfahren nach einem oder mehreren der vorste-
henden Ansprüche, dadurch gekennzeichnet,
dass auf der Oberseite und/�oder der Unterseite un-
ter oder zwischen den Harzschichten eine Farb-
schicht aufgetragen wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass beim Verpressen in die Harz-
schicht ein Relief eingeprägt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in die Harzschicht Korund ein-
gemischt oder eingestreut ist.

9. Verfahren nach Anspruch 1 und 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Versiegeln auf der Ober-
seite und auf der Unterseite gleichzeitig erfolgt.

10. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verpressen in einer Durch-
laufpresse erfolgt.

Claims

1. Method for sealing a building board made of wood
or a wood-�based material with an upper side and a
lower side, comprising the following steps:�

a) applying liquid resin to the upper side,
b) drying the resin,
c) pressing the building board under the influ-
ence of temperature, the resin at least partially
melting.

2. Method according to claim 1, comprising the follow-
ing steps:�

d) applying liquid resin to the lower side,
e) drying the resin,
f) pressing the building board under the influ-
ence of temperature, the resin at least partially
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melting.

3. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the resin is applied in a plurality of layers and
each layer is dried before the next one is applied.

4. Method according to any one or more of the preced-
ing claims, characterised in that the resin is a syn-
thetic resin, in particular melamine resin.

5. Method according to any one or more of the preced-
ing claims, characterised in that the resin is dyed.

6. Method according to any one or more of the preced-
ing claims characterised in that a colour layer is
applied to the upper side and/or the lower side below
or between the resin layers.

7. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that a relief is embossed into the resin layer during
pressing.

8. Method according to claim 1 or 2, characterised in
that corundum is mixed or scattered into the resin
layer.

9. Method according to claim 1 and 2, characterised
in that the sealing takes place simultaneously on
the upper side and the lower side.

10. Method according to claim 1, 2 or 9, characterised
in that the pressing takes place in a continuous
press.

Revendications

1. Procédé de vitrification d’un panneau de construc-
tion en bois ou un matériau dérivé du bois ayant une
face supérieure et une face inférieure, comprenant
les étapes suivantes : �

a) application de résine liquide sur la face supé-
rieure,
b) séchage de la résine,
c) pressage du panneau de construction sous
action de la température, la résine fondant au
moins partiellement.

2. Procédé selon la revendication 1, comprenant les
étapes suivantes : �

d) application de résine liquide sur la face infé-
rieure,
e) séchage de la résine,
f) pressage du panneau de construction sous
action de la température, la résine fondant au
moins partiellement.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que  l’on applique la résine en plusieurs cou-
ches, et on sèche chaque couche avant l’application
d’une suivante.

4. Procédé selon l’une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  la résine est
une résine synthétique, en particulier une résine mé-
laminique.

5. Procédé selon l’une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  la résine est
teintée.

6. Procédé selon l’une ou plusieurs des revendications
précédentes, caractérisé en ce que  l’on applique
sur la face supérieure et/ou la face inférieure une
couche de couleur sur ou entre les couches de ré-
sine.

7. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que  l’on estampe un relief dans la couche de
résine lors du pressage.

8. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que  du corindon est mêlé à ou saupoudré
dans la couche de résine.

9. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que  la vitrification s’effectue en même temps
sur la face supérieure et sur la face inférieure.

10. Procédé selon la revendication 1, 2 ou 9, caracté-
risé en ce que  le pressage s’effectue dans une pres-
se continue.
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