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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Werkstoffplatte ge-
maf Anspruch 11 und ein Verfahren zum nachtraglichen
Verandern einer verwendungsfertigen dekorativen
Oberflache gemanl Anspruch 1.

[0002] Dekorative Oberflachen sind beispielsweise
aus der Holzwerkstoffindustrie bekannt. Dort werden
Holzwerkstoffplatten mit einem Farbdekor versehen, auf
das anschlieRend eine entsprechende Schutzschicht
zum Schutz des Farbdekors aufgetragen wird. Anschlie-
Rend kann die dekorative Oberflache zusatzlich eine
Oberflachenstruktur erhalten.

[0003] Die Oberflachenstrukturen werden beispiels-
weise mit Hilfe von Prageblechen in die Schutzschicht,
gegebenenfalls auch bis in die Farbdekorschicht, einge-
pragt. Dabei kdnnen an verschiedenen Abschnitten auch
unterschiedliche Glanzgrade auf der Oberflache erzeugt
werden.

[0004] Ein wesentlicher Nachteil der erzeugten Ober-
flachenstrukturen ist, dass die optische Wirkung der
Strukturen von der Farbe des Dekorpapiers und der Tiefe
der jeweiligen Strukturen auf dem Pressblech abhangig
ist.

[0005] Aus dem Stand der Technik bekannte Mdaglich-
keiten zur Veranderung der Optik der Oberflache wie bei-
spielsweise das Auftragen von Lacken, Beizen oder das
Uberkleben von Oberflachenabschnitten fiihren entwe-
der ebenfalls zu Einschrankungen der mechanischen
und technischen Eigenschaften oder kdnnen nicht struk-
turbezogen durchgefiihrt werden, sondern sind zumeist
vollflachig deckend auf der Oberflache angeordnet.
[0006] Aus der EP 1628 839 B1 ist ein Verfahren zum
Herstellen einer antik aussehenden Oberflache bekannt,
bei dem in die Vertiefungen eines Strukturdekores Farb-
stoffe eingetragen und ausgehartet werden. Eine ahnli-
che optische Ausgestaltung ist aus der JP 2005 307582
A bekannt, bei der in die Vertiefungen einer strukturierte
Folie Farbstoff eingetragen und eine uUberschissige
Menge wieder abgezogen wird. Die GB 2 054 458 A of-
fenbart dagegen eine farbliche Akzentuierung der Ver-
tiefungen eines Strukturdekores durch Prageplatten, die
beim Herstellen des Strukturdekores Farbstoffin die Ver-
tiefungen einbringen. Allgemein das Herstellen von
strukturierten verwendungsfertigen Oberflache wird in
derDE 20300412 U1 und der EP 2 105 320 A1 offenbart.
[0007] Der Erfindung liegt somit die Aufgabe zugrun-
de, ein Verfahren zum nachtraglichen Verandern einer
fur die Verwendung fertigen dekorativen Oberflache be-
reitzustellen, mit dem die Strukturen optisch verandert
werden kdnnen, ohne einen Eingriff in die mechanische
oder strukturelle Festigkeit der dekorativen Oberflache
durchzufihren. Ferner liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, eine entsprechend hergestellte Werkstoffplat-
te mit nachtraglich veranderter dekorativer Oberflache
bereitzustellen.

[0008] Die Erfindung I6st die Aufgabe durch ein Ver-
fahren mit den Merkmalen des Anspruchs 1 und einer
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Werkstoffplatte mit den Merkmalen des Anspruchs 11.
Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind in den
abhangigen Anspriichen angegeben.

[0009] Erfindungsgemal wird bei dem Verfahren zum
nachtraglichen Veradndern einer verwendungsfertigen
dekorativen Oberflache eine Werkstoffplatte mit einer
verwendungsfertigen Dekorschicht, die ein erstes Farb-
dekor und eine Schutzschicht mit einer strukturierten
Oberflache umfasst, bereitgestellt, ein zweites Farbde-
kor auf die Schutzschicht aufgetragen und ungleichma-
Rig verteilt.

[0010] Das Verfahren ermdglicht auf besonders einfa-
che Weise eine nachtragliche Veranderung der Optik der
an sich dekorativen Oberflache der Dekorschicht. Dabei
werden insbesondere die Strukturen der Dekorschicht
durch den ungleichmafigen Auftrag der zweiten Farb-
dekorschicht hervorgehoben, wodurch die Optik der fer-
tigen Dekorschicht umfassend verandert werden kann.
[0011] Werkstoffplatten weisen insbesondere eine
Tragerplatte auf, die bspw. Holzwerkstoff, insbesondere
eine Spanplatte, Faserplatte, zementgebundene Holzfa-
serplatte, Wood-Plastik-Composite (WPC), Schichtstoff
(bspw. HPL, CPL, Vollkern aus Kunstharz und Papier
zur weiteren Beschichtung), Mineralfaser, die insbeson-
dere mit einem Kunstharz oder einem mineralischen Bin-
demittel gebunden sind, 0.4. umfasst.

[0012] Insbesondere werden die Werkstoffplatten als
FuRbodenbeldge, Wandbelage, Deckenbelage oder M6-
belplatten verwendet.

[0013] Die Dekorschicht ist Teil der Werkstoffplatte
und bspw. mit der Tragerplatte verbunden. Die Dekor-
schicht umfasst die dekorative Oberflache. Die dekora-
tive Oberflache ist eine in ihrer vorgesehenen Verwen-
dungssituation sichtbare Oberflache, die ein mindestens
einfarbiges erstes Farbdekor, insbesondere jedoch ein
mehrfarbiges Farbdekor zeigt. Die Dekorschicht weist
somit ein erstes Farbdekor und eine Schutzschicht auf.
Das erste Farbdekor wie auch die Schutzschicht kdnnen
mehrschichtig ausgebildet sein. Das erste Farbdekor
kann bspw. ein Holzdekor, Fliesendekor, Fantasiedekor
0.a. zeigen.

[0014] Die Schutzschicht kann insbesondere eine zu-
mindest weitestgehend transparente, separat ausgebil-
dete Schicht, wie bspw. ein Lack, Overlay mit Kunstharz,
wie Melaminharz o.&. sein, die insbesondere vollflachig
auf dem Farbdekor angeordnet ist und dieses vor dule-
ren Einflissen schiitzt. Gerade bei Oberflachen, die bei
ihrer spateren Verwendung keinen hohen mechanischen
Belastungen ausgesetzt sind, kann die Schutzschicht
bspw. auch durch das Kunstharz gebildet sein, mit dem
das Dekorpapier des Farbdekores getrankt wurde, die
Schutzschicht kann als integraler Bestandteil des Farb-
dekores ausgebildet sein.

[0015] Fdir die Strukturierung der dekorativen Oberfla-
che weist die Schutzschicht eine 3D Struktur, d.h. aus-
gehend von einer mittleren Ebene sich aus der Ebene
erstreckende Erhebungen und in die Ebene erstrecken-
de Vertiefungen auf, die ggf. bis in das erste Farbdekor
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hineinreichen. Die Struktur kann eingepragt sein. Die 3D-
Struktur erganzend oder alternativ kann die Strukturie-
rung der Oberflache bspw. durch eine abschnittsweise
auf die Schutzschicht aufgetragene weitere Schicht, wie
bspw. einem transparenten Lack oder einem transparen-
ten Kunstharz, ausgebildet sein, wobei sich hieraus letzt-
lich auch eine 3D-Struktur ergibt.

[0016] Die Strukturierung kann bspw. bei einem ein
Holz darstellenden Farbdekor synchron zu den darge-
stellten Holzporen oder bei einem Fliesendekor synchron
zu den Fugen ausgebildet sein.

[0017] Unter "verwendungsfertig" wird verstanden,
dass die dekorative Oberflache der Werkstoffplatte in ih-
rer Oberflachenausbildung fir ihren Einsatzzweck fertig
erstellt ist. D.h., an der dekorativen Oberflache erfolgt
Ublicherweise kein die Dekorschicht verandernder Ein-
griff mehr. Die Werkstoffplatten mit verwendungsfertiger
dekorativer Oberflache kénnen jedoch bspw. noch
maflich angepasst werden. Auch kénnen noch Profilie-
rungen anden Seitenkanten angeordnetwerden. So sind
besonders vorteilhaft korrespondierende Verrieglungs-
profile vorgesehen, die eine leimlose Verriegelung von
zwei Werkstoffplatten miteinander ermdglichen und
bspw. einen Héhenversatz und das Auftreten eines Spal-
tes zwischen zwei miteinander verriegelten Werkstoff-
platten verhindern.

[0018] Werkstoffplatten mit einer verwendungsferti-
gen Dekorschicht sind bspw. Holzwerkstoffplatten mit ei-
ner verpressten und strukturierten Schichtstoffoberfla-
che, wie bspw. einem High Pressure Laminate (HPL)
oder einem Continuous Pressure Laminate (CPL), oder
als "direct pressed laminate" hergestellte Laminate
(DPL) mit Holzwerkstoffplatten oder einer Tragerplatte
aus einem anderen Material. Auch Tragerplatten mit ei-
ner bereits endlackierten strukturierten dekorativen
Oberflache aus Lack, die bspw. auf einer Holzwerkstoff-
platte angeordnet sein kann, kénnen als Werkstoffplatten
mit einer verwendungsfertigen Dekorschicht ausgebildet
sein. Als Tragerplatte der Werkstoffplatten werden somit
bspw. Holzwerkstoffplatten wie Faserplatten, vorzugs-
weise MDF (Medium Density Fiberboard), HDF (High
Density Fiberboard) oder CDF (Compact Density Fiber-
board) oder Spanplatten eingesetzt.

[0019] Genauso kdénnen Werkstoffplatten aus WPC
mit einer strukturierten endgiiltigen Oberflache als ver-
wendungsfertig angesehen werden, wobei das erste
Farbdekor oder Teile des ersten Farbdekores zumeist
aus der Grundfarbe des WPC-Materials, d.h., der Kunst-
stoffmatrix und den Holzpartikeln bzw. Papierpartikeln
0.4. gebildet wird. Auch reine Schichtstoffplatten, wie
HPL, CPL u. &., die eine oder mehrere Lagen eines Tra-
gerpapieres, ein entsprechendes erstes Farbdekor, eine
Schutzschicht und bereits eine strukturierte Oberflache
aufweisen, kdnnen als verwendungsfertig angesehen
werden. Dementsprechend konnen bspw. Vollkerne aus
mehreren miteinander verpressten kunstharzgetrankten
Papieren, die mit einer Dekorschicht beschichtet werden
kénnen, ebenfalls als Tragerplatte fir die Werkstoffplatte
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angesehen werden.

[0020] Letztlich kdnnen als Tragerplatte fur die Werk-
stoffplatte auch bspw. Faserzementplatten oder glasfa-
serverstarkte Kunststoffplatten eingesetzt werden. Die-
se kdnnen bspw. wie Holzwerkstoffplatten oder Vollker-
ne mit einer Schichtstoffoberflache, im DPL Verfahren
mitkunstharzgetrankten Papieren oder mit einer verwen-
dungsfertigen Dekorschicht auf Grundlage einer Lack-
beschichtung beschichtet werden. Auch kann die ver-
wendungsfertige Dekorschicht bspw. ahnlich WPC-Plat-
ten, zumindest teilweise aus dem Material der Faserze-
mentplatten oder der glasfaserverstarkten Kunststoff-
platten selbst gebildet werden.

[0021] Unter dem nachtraglichen Verandern wird ver-
standen, dass eine Werkstoffplatte miteinerfiirihren Ein-
satzzweck fertiggestellten dekorativen Oberflache durch
ein zweites Farbdekor angepasst wird. Die Anordnung
des zweiten Farbdekors erfolgt somit auch bereits nach
dem vollstédndigen Ausharten der Schutzschicht. Es er-
folgt kein Nass-in-Nass Auftrag.

[0022] Das zweite Farbdekor wird dementsprechend
Uber aufdie Schutzschicht aufgetragene Farbpartikel ge-
bildet. Dabei kann das zweite Farbdekor beispielsweise
einfarbig ausgebildet werden. Es kénnen aber auch
Farbpartikel mit unterschiedlicher Farbgebung gegebe-
nenfalls auch in mehreren Arbeitsschritten angeordnet
werden. Insbesondere ist die Farbe des zweiten Farb-
dekors kontrastierend zum ersten Farbdekor ausgebil-
det.

[0023] Unter dem Auftragen des zweiten Farbdekors
wird verstanden, dass die das zweite Farbdekor ausbil-
denden Partikel auf die Schutzschicht aufgebracht wer-
den. Das kann mittels bekannter Verfahren und Vorrich-
tungen zum Aufbringen von festen pulverférmigen Par-
tikeln oder auch durch Verfahren und Vorrichtungen zum
Aufbringen von entsprechend pigmentierten fliissigen
Oberflachenbeschichtungen erfolgen. Insbesondere
kann das zweite Farbdekor somit aufgespriht, aufge-
walzt oder aufgestreut werden.

[0024] Die ungleichmaBige Verteilung der Partikel er-
folgt dabei unterschiedlich. Bei festen pulverférmigen
Partikeln kann nach dem Aufbringen bspw. einer weitest-
gehend gleichmaRigen Schichtdicke ein Entfernen der
Uberschissigen pulverférmigen Partikel erfolgen. Dabei
werden diese ungleichmaRig entfernt, woraus eine un-
gleichmaRige Verteilung der auf der Oberflache verblei-
benden Partikel resultiert.

[0025] Bei flissig aufgetragenen Oberflachenbe-
schichtungen kann die ungleichmafige Verteilung ent-
weder ebenfalls nach dem Auftragen oder auch direkt
beim Auftragen der flissigen Beschichtung erfolgen.
[0026] Zum Auftragen des zweiten Farbdekores
und/oder zum Herstellen der ungleichmaRigen Vertei-
lung kénnen verschiedene Verfahren oder Zwischen-
schritte durchgefiihrt werden. So kénnen die pulverfor-
migen Farbpartikel bzw. die flissige Oberflachenbe-
schichtung zum Auftragen bspw. aufgespriiht, gestreut,
verrieben, eingeburstet, einmassiert, eingedriickt oder
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eingespruht (in die Strukturen) werden, wodurch zwei
Arbeitsschritte, namlich das Auftragen und das ungleich-
mafige Verteilen, bspw. gleichzeitig durchgefiihrt wer-
den kénnen.

[0027] Selbstverstandlich kbnnen Verfahrensschritte
wie Verreiben, Einblrsten, Einmassieren Eindriicken,
Einspriihen usw. auch nur zum ungleichmafigen Vertei-
len durchgefiihrt werden. D. h., das zweite Farbdekor
wird aufgetragen, bspw. aufgespriiht, aufgestreut oder
durch Rieseln aufgebracht und anschlieBend entspre-
chend verrieben, eingebirstet, einmassiert, eingedriickt
usw.

[0028] Eine ungleichmaRige Verteilung kann bei ei-
nem zweiten Farbdekor, das magnetische oder ferroma-
gnetische Partikel enthalt, bspw. auch tber eine elektro-
magnetische Verteilung durchgefiihrt werden.

[0029] Unter "ungleichmaRig" wirdim Zusammenhang
mit der Erfindung verstanden, dass sichtbare optische
Effekte erzeugt werden, insbesondere weist das zweite
Farbdekor uber die Oberflache unterschiedliche Farb-
starken (dunkel-hell) auf. Dies resultiert daraus, dass die
nach der Verteilung verbleibende Auftragsmenge des
zweiten Farbdekors zwischen einzelnen Abschnitten der
Oberflache unterschiedlich ist. Das zweite Farbdekor
kann insbesondere einfarbig oder zumindest weitestge-
hend einfarbig ausgebildet sein. So kénnen Farbpartikel
fur das zweite Farbdekor beispielsweise alle die gleiche
Farbe aufweisen oder ein Gemisch von Farbpartikeln mit
ahnlicher Farbe sein. So kann insbesondere durch die
verbleibende Auftragsmenge eine entsprechende Steu-
erung der Farbstarke, d. h. des Helligkeitsgrades erfol-
gen. Letztlich bedeutet dies, dass nach dem Auftragen
und der Verteilung der Farbpartikel des zweiten Farbde-
kors die dekorative Oberflache Abschnitte mit einer ma-
ximalen Menge an Farbpartikeln, Abschnitte mit einer
minimalen Menge an Farbpartikeln und Abschnitte mit
einer Menge an Farbpartikeln, die zwischen der maxi-
malen und minimalen Menge liegen aufweist. Insbeson-
dere ist das zweite Farbdekor Uber die gesamte Ober-
flache angeordnet, sodass nach dem Verteilen bevor-
zugt keine Abschnitte ohne Farbpartikel vorhanden sind,
wobei dies selbstverstandlich als dekorative Variante
moglich ist.

[0030] Erfindungsgemal weist die strukturierte Ober-
flache Erhebungen und Vertiefungen auf und das zweite
Farbdekor wird im Bereich der Erhebungen und der Ver-
tiefungen angeordnet.

[0031] Die strukturierte Oberflache, insbesondere die
Schutzschicht, weist dabei eine mittlere Ebene auf, aus
der sich die Erhebungen von dem ersten Farbdekor weg
nach auflen erstrecken bzw. von der sich die Vertiefun-
gen in Richtung des ersten Farbdekors ggf. bis in das
erste Farbdekor nach innen erstrecken. Durch eine ab-
schnittsweise Anordnung des zweiten Farbdekors im Be-
reich der Erhebungen und im Bereich der Vertiefungen
werden die dadurch erzeugten Strukturen besonders
hervorgehoben. Der optische Eindruck wird dahinge-
hend verandert, dass der Betrachter die Strukturierung
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der Oberflache deutlich verstarkt wahrnehmen kann.
[0032] Grundsatzlich kann auf der gesamten Oberfla-
che, das heillt sowohl auf den Erhebungen, den Vertie-
fungen als auchim Bereich der mittleren Ebene das zwei-
te Farbdekor angeordnet werden. Dabei wird jedoch die
verbleibende Menge abschnittsweise variiert. Eine be-
sondere Verbesserung der Wahrnehmung der Struktu-
ren wird erfindungsgemaR dadurch erreicht, dass im Be-
reich der Erhebungen und im Bereich der Vertiefungen
eine grofRere Menge der das zweite Farbdekor erzeu-
genden Partikel angeordnet sind, als in den dazwischen-
liegenden mittleren Ebenen.

[0033] Wie bereits angedeutet gibt es verschiedene
Moglichkeiten das zweite Farbdekor zu erzeugen. Nach
einer Weiterbildung der Erfindung ist vorgesehen, dass
zum Erzeugen des zweiten Farbdekors Farbpartikel in
Pulverform auf die strukturierte Oberflache aufgetragen
und anschlieend Uberschissige Farbpartikel entfernt
werden.

[0034] Das Auftragen der Farbpartikel kann dabei wei-
testgehend gleichmaRig auf die strukturierte Oberflache
erfolgen. Dies kann beispielsweise mittels einer Sprih-
und/oder Streuvorrichtung durchgefiihrt werden. Die un-
gleichmaRige Verteilung wird anschliefend durch das
Entfernen von uberschiissigen Farbpartikeln durchge-
fuhrt. Hierfir kbnnen die Farbpartikel beispielsweise ab-
gesaugt oder abgeblasen werden.

[0035] Nach einer Weiterbildung der Erfindung ist je-
doch vorgesehen, dass die Farbpartikel abgeburstet
werden. Das Abbdirsten erfolgt dabei insbesondere mit-
tels einer Rundbirste. Die Biirste, welcher Ausformung
auch immer, wird insbesondere mit geringem Druck tiber
die Oberflache bewegt, sodass gerade im Bereich von
Vertiefungen die vorliegenden Farbpartikel nur in einem
geringen MaRe abgeburstet werden.

[0036] Um zudem die Verteilung von pulverférmigen
Farbpartikeln im Bereich von Erhéhungen zu verbes-
sern, erfolgt das Abbursten der Farbpartikel insbeson-
dere nurin eine Richtung tGiber die Flache. Hierdurch wer-
den die Farbpartikel mittels der Biirste im Bereich von
Erhebungen an eine der Bewegungsrichtung der Biirste
entgegengesetzten Flanke einer Erhebung angedriickt
bzw. auf derin Bewegungsrichtung der Biirste zeigenden
Flanke der Erhebung gar nichtoder nurin einem geringen
MalRe abgebiirstet. Die Verteilungsmenge der Farbpar-
tikel im Bereich der Erhebungen kann somit gegeniiber
der mittleren Ebene bzw. den Abschnitten, die keine
Strukturierung aufweisen, sondern eben ausgefihrtsind,
deutlich erhéht werden.

[0037] Grundsatzlich ware es moglich, dass die pul-
verférmigen Farbpigmente beispielsweise mittels einer
Warmebehandlung auf der Schutzschicht fixiert werden.
Besonders bevorzugt wird jedoch eine Fixierschicht auf
dem zweiten Farbdekor und somit auch oberhalb der
Schutzschicht angeordnet. Die Fixierschicht kann bei-
spielsweise als Lackschicht ausgebildet sein und bei-
spielsweise auch mehrschichtig aufgetragen werden.
Die fixierende Schicht wird dabei insbesondere beson-



7 EP 3 517 313 B1 8

ders diinn bevorzugt im Bereich von 0,5 g/m?2 bis 100
g/mZ2, vorzugsweise im Bereich von 5 g/m? bis 50 g/m?2
aufgetragen. Die Fixierschicht kann dabei auch als
Schutzschicht fiir das zweite Farbdekor ausgebildet sein.
Die Fixierschicht ist vorzugsweise vollstandig transpa-
rent ausgebildet.

[0038] Alternativ zum Auftragen von pulverférmigen
Farbpartikeln wird nach einer Weiterbildung der Erfin-
dung eine pigmentiert flissige Oberflachenbeschichtung
auf die strukturierte Oberflache aufgetragen, um das
zweite Farbdekor zu erzeugen. D. h., die die Farbe des
Farbdekors bildenden Farbpartikel liegen als Pigmente
in einer Flissigkeit vor und werden gemeinsam mitdieser
auf die strukturierte Oberflache aufgetragen.

[0039] Die flissige Oberflachenbeschichtung kann
beispielsweise als pigmentierter flissiger Lack ausgebil-
det sein. Diese Oberflachenbeschichtung kann vollfla-
chig, beispielsweise besonders dinn aber auch ab-
schnittsweise aufgetragen werden. Grundsatzlich kann
das Auftragen mit Ublichen Auftragsvorrichtungen erfol-
gen. So kénnten beispielsweise mittels einer Sprithvor-
richtung abschnittsweise unterschiedliche Mengen an
flissigem Beschichtungsmittel aufgetragen werden.
Nach dem Auftragen und der gegebenenfalls nachfol-
genden Verteilung wird die flissige Oberflachenbe-
schichtung ausgehartet. Dies kann beispielsweise mit-
tels UV-Licht oder auch mittels Elektronenstrahlhartung
erfolgen. Selbstverstandlich kann auch auf das als pig-
mentierte flissige Oberflachenbeschichtung aufgetrage-
ne und ausgehartete zweite Farbdekor eine Fixierschicht
bzw. eine weitere Schutzschicht aufgetragen werden.
Diese ist insbesondere aus dem gleichem Material wie
das zweite Farbdekor, bspw. einem Lack und vorzugs-
weise vollstandig transparent ausgebildet.

[0040] Die pigmentierte flissige Oberflachenbe-
schichtung wird im Weiteren auch als eine Farbpartikel
enthaltende flissige Oberflichenbeschichtung be-
schrieben.

[0041] Sowohl die pulverférmig ausgebildeten Farbp-
artikel als auch die in dem fliissigen Beschichtungsmittel
vorliegenden Farbpartikel (pigmentiertes flissiges Be-
schichtungsmittel) kdnnen sowohl auf eine verwen-
dungsfertige dekorative Oberflache mit einer Schutz-
schicht aus Kunstharz als auch auf eine Schutzschicht
aus Lack aufgetragen werden. Um die Haftfahigkeit zu
verbessern, kann vor dem Auftragen des zweiten Farb-
dekores bspw. noch ein Haftvermittler, Primer 0.a. auf
die verwendungsfertige Dekorschicht aufgetragen wer-
den.

[0042] Besonders bevorzugt erfolgt das Auftragen der
zweiten Farbdekorschicht, insbesondere einer als fliis-
siges Beschichtungsmittel ausgebildeten zweiten Farb-
dekorschicht, mittels einer Auftragswalze. Dabei kann
die Walze derart gefiihrt werden, dass im Bereich von
Erhebungen ein groRerer Anpressdruck auf die Walze
erzeugtwird, aufgrund dessen auch eine gréRere Menge
des flissigen Beschichtungsmittels von der Auftragswal-
ze auf die Erhebung Ubertragen wird. Dementsprechend
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kann im Bereich der mittleren Ebene bzw. von Vertiefun-
gen eine geringe Auftragsmenge von der Walze Ubertra-
gen werden. Auch ist es beispielsweise moglich, tber
die Einstellung der Viskositat des fllissigen Beschich-
tungsmittels ein Verlaufen des aufgetragenen Beschich-
tungsmittels zu erzeugen, sodass sich im Bereich von
Vertiefungen eine groRere Menge an Beschichtungsmit-
teln sammelt als beispielsweise im Bereich von Erhebun-
gen.

[0043] Alternativ oder erganzend wird nach einer Wei-
terbildung der Erfindung die Auftragsmenge sowohl des
Farbpartikel enthaltenden, flissigen Beschichtungsmit-
tels als auch der pulverférmigen Farbpartikel tUber die
Ausgestaltung der Schutzschicht auf dem ersten Farb-
dekor gesteuert.

[0044] Hierfir ist nach einer Weiterbildung der Erfin-
dung vorgesehen, dass die strukturierte Oberflache Ab-
schnitte mit hoher und niedriger Rauheit aufweist und die
ungleichmaRige Verteilung des zweiten Farbdekors der-
art erfolgt, dass an Abschnitten mit hdherer Rauheit eine
gréRere Menge an Farbpartikeln (pulverférmig oder in
Form des pigmentierten flissigen Beschichtungsmittels)
angeordnet wird als an Abschnitten mit einer demgegen-
Uber geringeren Rauheit, die demgegeniber glatter sind.
Uber die Rauheit einzelner Abschnitte kann somit ge-
steuert werden, in welchem MalRe die jeweiligen Ab-
schnitte die aufgetragenen Farbpartikel aufnehmen bzw.
wie gut die aufgetragenen Farbpartikel an den jeweiligen
Abschnitten haften. Anzumerken ist, dass die Rauheit
insbesondere im Bereich von Mikrostrukturen betrachtet
wird. Darunter wird verstanden, dass bspw. die Mikropo-
rositat der Oberflache angepasst wird. So kann die Ober-
flache einer Erhebung, einer Vertiefung und/oder einer
mittleren Ebene beispielsweise abschnittsweise oder
auch vollstandig Mikroporen aufweisen oder auch ab-
schnittsweise hochverdichtet sein (weniger bis keine Mi-
kroporen). Selbstverstandlich kénnen bspw. auch anei-
nandergrenzende Erhebungen, Vertiefungen und/oder
mittlere Ebenen hochverdichtet oder mit Mikroporen ver-
sehen sein. An hoch verdichteten Abschnitten bleiben
weniger Farbpartikel haften als an den weniger verdich-
teten Oberflachenabschnitten, die beispielsweise dem-
gegenuber mehr Mikroporen aufweisen.

[0045] Alternativ oder erganzend zur Steuerung Uber
die Rauheit einzelner Abschnitte kann noch eine Steue-
rung Uber den Glanzgrad der einzelnen Abschnitte erfol-
gen. So ist nach einer Weiterbildung der Erfindung vor-
gesehen, dass die strukturierte Oberflache Abschnitte
mit unterschiedlichen Glanzgraden aufweist, wobei das
zweite Farbdekor an Abschnitten mit einem niedrigeren
Glanzgrad mit einer gréReren Menge aufgetragen ist als
an Abschnitten, die demgegeniiber einen hdéheren
Glanzgrad aufweisen.

[0046] Die Bestimmung des Glanzgrades der dekora-
tiven Oberflachen bzw. der einzelnen Abschnitte, die bei-
spielsweise als Lackoberflachen oder Kunstharzoberfla-
chen ausgebildet sind, kann nach DIN EN I1SO 2813 er-
folgen. Bei der erfinderischen Ausfiihrung ist fir die un-
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gleichmaBige Verteilung jedoch nicht der absolute
Glanzgrad der jeweiligen Abschnitte entscheidend, son-
dern der Glanzgradunterschied zwischen zwei bzw.
mehreren Abschnitten und der damit verbundene Unter-
schied in der Auftragsmenge.

[0047] Die fir das zweite Farbdekor verwendeten
Farbpartikel sind nach einer Weiterbildung der Erfindung
Partikel aus Grafit, Kohle, ferromagnetischen Teilchen,
Iriodine oderKaolin oder einem Gemisch aus mindestens
zwei der vorgenannten Partikel, die als pulverférmige
Partikel oder als Partikel (Pigmente) in einer flissigen
Oberflachenbeschichtung verwendet werden.

[0048] Weiter wird die Aufgabe der Erfindung gelost
durch eine Werkstoffplatte (Mobel- und Verkleidungs-
platte) umfassend eine verwendungsfertige dekorative
Oberflache mit einer Dekorschicht, die ein erstes Farb-
dekor, eine Schutzschicht und eine strukturierte Oberfla-
che aufweist, wobei auf der Schutzschicht ein ungleich-
mahRig verteiltes, zweites Farbdekor angeordnet ist.
[0049] Die erfinderische Werkstoffplatte ermdglicht ei-
ne besonders einfache und umfassende Umgestaltung
der Oberflache und dabei insbesondere das Heraushe-
ben der Strukturen, wodurch die umfassende optische
Umgestaltung bewirkt werden kann.

[0050] Die Werkstoffplatte kann insbesondere eine als
Tragerplatte ausgebildete Holzwerkstoffplatte, wie eine
Spanplatte, Faserplatte, OSB-Platte umfassen. Dabei ist
die jeweilige Tragerplatte mit der dekorativen Oberflache
versehen. Die dekorative Oberflache wird dabei tber ei-
ne Dekorschicht gebildet, die zumindest ein erstes Farb-
dekor und eine Schutzschicht und eine Strukturierung
der Oberflache, insbesondere der Schutzschicht um-
fasst. Das zweite Farbdekor ist ausgehend von dem ers-
ten Farbdekor oberhalb bzw. auf der Schutzschicht auf-
getragen.

[0051] Dabei ist die ungleiche Verteilung des zweiten
Farbdekors an die Strukturierung angepasst. Die Struk-
turierung umfasst Erhebungen und Vertiefungen. Ergan-
zend ist es mdglich, die Strukturierung beispielsweise
Uber Abschnitte der Oberflache, die eine unterschiedli-
che Rauheit aufweisen und/oder iber Abschnitte der
Oberflache, die unterschiedliche Glanzgrade aufweisen,
auszubilden.

[0052] Zum Erzeugen der Farbe des Farbdekors ent-
halt das zweite Farbdekor Farbpartikel bzw. besteht aus
Farbpartikeln. Besonders bevorzugt ist das zweite Farb-
dekor einfarbig oder zumindest weitestgehend einfarbig
ausgebildet, d. h., die im zweiten Farbdekor enthaltenen
Partikel weisen alle die gleiche bzw. weitestgehend glei-
che Farbe auf. Dies erleichtert den Auftrag des zweiten
Farbdekors erheblich und bewirkt bereits eine deutliche
Veranderung der Gesamtansicht der dekorativen Ober-
flache. Durch die ungleichmaRige Verteilung des zweiten
Farbdekors entstehen bei einfarbigen oder zumindest
weitestgehend einfarbigen Farbdekoren Abschnitte mit
unterschiedlicher Farbstéarke. D. h., Abschnitte mit weni-
ger Farbpartikeln wirken deutlich heller, bspw. wie ein
transparenter Farbschleier, gegeniiber Abschnitten mit
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einer grofleren Menge an Farbpartikeln. Dabei wird fir
das zweite Farbdekorinsbesondere ein dunkles Pigment
verwendet.

[0053] Die Werkstoffplatte ist insbesondere eine M6-
belplatte und/oder eine Verkleidungsplatte, die als
Wand-, Decken- und/oder FulRbodenbelag eingesetzt
werden kann.

[0054] Im Weiteren wird die Erfindung anhand von
nicht-erfindungsgemafen Beispielen naher erlautert.

Beispiel 1

[0055] Zum nachtraglichen Verandern einer dekorati-
ven Oberflache wird zuerst eine Werkstoffplatte mit einer
verwendungsfertigen Dekorschicht bereitgestellt. Die
Werkstoffplatte weist eine Tragerplatte, hier eine Holz-
werkstoffplatte, die als Faserplatte ausgebildet ist, auf.
Als Faserplatte wird insbesondere eine MDF-Platte,
HDF-Platte oder CDF-Platte verwendet. Alternativ kann
als Tragerplatte auch eine Spanplatte, eine Faserze-
mentplatte, eine glasfaserverstarkte Kunststoffplatte
oder Vollkern verwendet werden.

[0056] Auf die Tragerplatte ist eine DPL-Dekorschicht
angeordnet. Diese wurde unter Einwirkung von Druck
und Warme mit der Tragerplatte in einer Presse zusam-
mengepresst. Die DPL-Dekorschicht weist neben ver-
schiedenen Tragerpapieren auch ein erstes Farbdekor
auf, das in diesem Fall ein Holzdekor zeigt. Auf dem ers-
ten Farbdekor ist ein kunstharzgetranktes Overlay als
Schutzschicht angeordnet. Beim Verpressen der DPL-
Dekorschicht mit der Tragerplatte wurde eine 3-D Struk-
tur in die Schutzschicht mittels einer Pragevorrichtung
eingepragt. Zudem wurden beim Verpressen Glanzpo-
ren auf der Schutzschicht, d.h. auf der Oberflache des
DPL erzeugt. Diese sind insbesondere im Bereich der
Erhebungen der 3-D Struktur angeordnet. Die erzeugte
dekorative Oberflache ist verwendungsfertig.

[0057] Zur Veranderung der Optik, insbesondere zum
Hervorheben der eingepragten Strukturen, werden Farb-
partikel, hier Grafitpartikel in Pulverform, auf die struktu-
rierte Oberflache der Schutzschicht aufgetragen. An-
schlieRend werden die Grafitpartikel teilweise von der
Oberflache entfernt, in diesem Fall mit einer Rundbiirste
abgebdurstet. Die sich drehende Rundbiirste wird in einer
Bewegungsrichtung Uber die Werkstoffplatte gefiihrt.
Dabei verbleiben unterschiedliche Mengen an Grafitpar-
tikeln an den einzelnen Abschnitten der strukturierten
Oberflache. Wahrend im Bereich der gréRten Vertiefun-
gen eine besonders groRe Menge an Grafitpartikeln ein-
gebiirstet wird und somit dort verbleibt, ist die verblei-
bende Menge in weniger tief strukturierten Bereichen
deutlich geringer. Davon unabhangig ist die verbleibende
Menge an Farbpartikeln (Grafitstaub) im Bereich der mat-
ten Abschnitte hoher als im Bereich der Glanzporen.
Hierdurch entsteht eine ungleichmaRige Verteilung der
Grafitpartikel auf der Schutzschicht. Zur Fixierung der
Grafitpartikel wird anschlieRend eine besonders diinne
Lackschicht, die die gesamte dekorative Oberflache der
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Werkstoffplatte und somit auch die Grafitpartikel Gber-
deckt, aufgetragen und mittels UV-Licht ausgehartet. Al-
ternativ kdnnen beispielsweise auch andere pulverférmi-
ge Pigmente aufgetragen werden. Auch kénnte ein Lack,
der mittels Elektronenstrahlhartung ausgehartetwird, als
Fixierschicht aufgetragen werden.

[0058] Eine derart hergestellte Werkstoffplatte kann
fur die Weiterverarbeitung beispielsweise aufgetrennt
werden. AnschlieRend konnen korrespondierende Ver-
riegelungsprofile an die Seitenkanten angeordnet wer-
den, sodass Paneele entstehen. Die korrespondieren-
den Verriegelungsprofile kénnen als leimlose Verriege-
lungsprofile ausgebildet sein, die sowohl einen Héhen-
versatz der miteinander verbundenen Paneele als auch
eine Spaltbildung zwischen den verbundenen Paneelen
verhindern. Alternativ kann das Auftrennen bzw. das Her-
stellen von Paneelen mit dem Anordnen der korrespon-
dierenden Verriegelungsprofile auch vor der nachtragli-
chen Bearbeitung erfolgen.

Beispiel 2

[0059] Eine Werkstoffplatte mit einer dekorativen
Oberflache wird bereitgestellt. Die Werkstoffplatte weist
eine Tragerplatte aus Holzwerkstoff, in diesem Fall eine
Faserplatte auf. Auf die Faserplatte wurde ein erstes
Farbdekor aufgetragen. Das Farbdekor wurde in mehre-
ren diinnen Schichten erzeugt und zeigt ein Holzdekor.
Auf das Farbdekor wurde eine transparente Schutz-
schicht aus Lack aufgetragen. Auf die transparente
Schutzschicht wiederum wurden in Bereichen, in der das
Farbdekor Poren des Holzes zeigt, Glanzporen aufge-
tragen. Die Glanzporen bestehen ebenfalls aus einem
Lack, der gegeniiber der transparenten Schutzschicht
einenhdheren Glanzgrad aufweist, jedoch -wie beschrie-
ben- nur auf einzelnen Abschnitten der Oberflache auf-
getragen wurde. Die dekorative Oberflache ist verwen-
dungsfertig.

[0060] Zur Veranderung der Optik der dekorativen
Oberflache wird ein dunkel pigmentierter Lack bereitge-
stellt. Der Lack wird mittels einer Auftragswalze auf die
Oberflache mit besonders geringem Druck und beson-
ders diinn aufgewalzt. Aufgrund des geringen Drucks
und der besonders diinnen Auftragsweise bleibt im Be-
reich der Glanzporen deutlich weniger pigmentierter
Lack haften gegeniiber den Abschnitten der strukturier-
ten Oberflache, auf denen keine Glanzporen aufgetra-
gen sind. AnschlieRend wird die pigmentierte Lack-
schicht ausgehartet, in diesem Fall mittels UV-Licht. Al-
ternativ kann hierflir zum Beispiel auch eine Elektronen-
strahlhartung durchgefihrt werden.

[0061] Auch eine derart hergestellte Werkstoffplatte
mit nachtraglich veranderter dekorativer Oberflache
kann wie im Beispiel 1 beschrieben aufgetrennt und zum
Paneel weiterbearbeitet werden. Alternativ kdnnen das
Auftrennen und die Weiterverarbeitung zum Paneel auch
vor der Veranderung der Optik der dekorativen Oberfla-
che erfolgen, sodass die nachtragliche Veranderung der
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dekorativen Oberflaiche an den einzelnen Paneelen
durchgefihrt wird.

[0062] Unabhangig davon, ob das zweite Farbdekor
als Pulver, plattenférmiges Pigment oder als flissige
Oberflachenbeschichtung aufgetragen wird, kann grund-
satzlich eine Werkstoffplatte beispielsweise aus Faser-
platte, Spanplatte, OSB-Platte, Schichtstoffplatte oder
WPC bzw. eine Mehrschichtplatte aus einer Kombination
dieser Werkstoffe verwendet werden. Zudem kann das
mittels eines Pulvers und einer Fixierschicht erzeugte
zweite Farbdekor selbstverstandlich auch auf eine ver-
wendungsfertige Lackoberflache bzw. das als flissiges
Beschichtungsmittel ausgebildete zweite Farbdekor auf
eine verwendungsfertige Kunstharzoberflache aufgetra-
gen werden.

[0063] Obwohl manche Aspekte im Zusammenhang
mit einem oder als ein Verfahrensschritt beschrieben
wurden, versteht es sich, dass diese Aspekte auch eine
Beschreibung eines entsprechenden Blocks oder Details
oder Merkmals einer entsprechenden Vorrichtung dar-
stellen. Analog dazu stellen Aspekte, die im Zusammen-
hang mit einer Vorrichtung beschrieben wurden, auch
eine Beschreibung des entsprechenden Verfahrens dar,
sodass ein Block- oder ein Bauelement einer Vorrichtung
auch als ein entsprechender Verfahrensschritt oder als
ein Merkmal eines Verfahrensschrittes zu verstehen ist.

Beispiel 3

[0064] Es wird eine Werkstoffplatte mit einer verwen-
dungsfertigen Dekorschicht bereitgestellt. Die Werkstoff-
platte umfasst eine Tragerplatte, die als MDF-Platte,
CDF-Platte, HDF-Platte, Spanplatte, Vollkern, Faserze-
mentplatte oder glasfaserverstarkte Kunststoffplatte
ausgebildet ist. Die Tragerplatte ist mit einer verwen-
dungsfertigen Dekorschicht beschichtet. Die Dekor-
schicht kann eine Schichtstoffoberflache, insbesondere
ein CPL oder HPL oder eine Lackbeschichtung umfas-
sen. Zudem weist die verwendungsfertige Dekorschicht
eine strukturierte Oberflache mit einer 3-D Struktur auf.
Auch kann die verwendungsfertige Dekorschicht ent-
sprechend Beispiel 1 im DPL-Verfahren aufgetragen
sein.

[0065] Auf die verwendungsfertige Dekorschicht wird
ein zweites Farbdekor aufgetragen. Hierfir werden Farb-
partikel in Pulverform auf die strukturierte Oberflache der
verwendungsfertigen Dekorschicht aufgespriiht, aufge-
rieselt oder bspw. mittels einer Auftragswalze aufgetra-
gen. AnschlieRend erfolgt ein Einmassieren der Farbp-
artikel in die Strukturen der Oberflache mittels einer Ein-
tragsvorrichtung wie bspw. einem Lappen oder einem
Schwamm. Alternativ kénnen die Partikel auch direkt auf
die Eintragsvorrichtung aufgetragen und beim Einmas-
sieren auf die Oberflache lGbertragen werden. Alternativ
oder ergdnzend kdnnen die aufgetragenen, Gberschis-
sigen Partikel des zweiten Farbdekores bspw. auch teil-
weise abgebirstet, abgesaugt oder abgeblasen werden,
so dass eine ungleichmaRige Verteilung entsteht.
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[0066] Unabhangig von der Auftragsart und Verteilart
wird nach der ungleichmafigen Verteilung eine transpa-
rente Fixierschicht aufgetragen. Die Fixierschicht kann
bspw. als Lackschicht ausgebildet sein.

Beispiel 4

[0067] Ausgehend von einer bereitgestellten Werk-
stoffplatte gemaR Beispiel 1, 2 oder 3 wird eine pigmen-
tierte flissige Oberflachenbeschichtung als zweites
Farbdekor auf die strukturierte Oberflache der verwen-
dungsfertigen Dekorschicht aufgetragen. Der Auftrag er-
folgt mittels einer Spriihvorrichtung, kann alternativ aber
bspw. auch mittels einer Auftragswalze erfolgen. An-
schlielend erfolgt eine Zwischenbearbeitung des zwei-
ten Farbdekores, bei der die aufgetragene fliissige Ober-
flachenbeschichtung mittels einer Eintragsvorrichtung
verteilt wird. So kann die flissige Oberflachenbeschich-
tung entsprechend Beispiel 3 in die Strukturen einmas-
siert werden. Uberschiissiges Material wird dabei ent-
fernt. Anschlieend wird die ungleichmaRig verteilte pig-
mentierte flissige Oberflachenbeschichtung (zweites
Farbdekor) getrocknet und ausgehartet, bspw. mittels
UV-Licht. Zum besonderen Schutz des zweiten Farbde-
kores kann eine Schutzschicht, bspw. eine Korund ent-
haltende Lackschicht, auf das zweite Farbdekor aufge-
tragen und ausgehéartet werden.

[0068] Grundsatzlich kdnnen die aufgefiihrten Materi-
alien der Tragerplatte und die Materialien der verwen-
dungsfertigen Dekorschicht frei kombiniert werden. So
kénnen letztlich alle aufgefiihrten Tragerplatten (Faser-
platte, MDF-Platte, HDF-Platte, CDF-Platte, Spanplatte,
Vollkern, Faserzementplatte, glasfaserverstarkte Kunst-
stoffplatte und WPC-Platte mitjeder der aufgefiihrten De-
korschichten (HPL, CPL, DPL, Lackbeschichtung usw.)
beschichtet werden und eine Werkstoffplatte bilden. Da-
bei sind alle der aufgefiihrten verwendungsfertigen De-
korschichten auch sowohl mit Farbpartikeln in Pulver-
form als auch mit einer pigmentierten Oberflachenbe-
schichtung zum jeweiligen Ausbilden eines zweiten
Farbdekores beschichtbar.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum nachtraglichen Verandern einer ver-
wendungsfertigen dekorativen Oberflache, mit den
Schritten:

- Bereitstellen einer Werkstoffplatte mit einer
verwendungsfertigen Dekorschicht, die ein ers-
tes Farbdekor und eine Schutzschicht mit einer
strukturierten Oberflache umfasst, wonach

- ein zweites Farbdekor auf die Schutzschicht
aufgetragen und ungleichmafig verteilt wird,
wobei

- die strukturierte Oberflache Erhebungen und
Vertiefungen aufweist und das zweite Farbde-
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10.

kor im Bereich der Erhebungen und der Vertie-
fungen angeordnet wird, wobei

-im Bereich der Erhebungen und im Bereich der
Vertiefungen eine gréRere Menge der das zwei-
te Farbdekor erzeugenden Partikel angeordnet
wird gegeniber einer mittleren Ebene.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass flir das zweite Farbdekor Farbparti-
kelin Pulverform auf die strukturierte Oberflache auf-
getragen und anschlieend tGiberschussige Farbpar-
tikel entfernt werden.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Farbpartikel abgebirstet wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Abbiirsten der Farbpartikel in
eine Richtung durchgefihrt wird.

Verfahren nach mindestens einem der Anspriiche 2
bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass auf den pul-
verformigen Farbpartikeln eine Fixierschicht ange-
ordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass fir das zweite Farbdekor eine pig-
mentierte fliissige Oberflachenbeschichtung auf die
strukturierte Oberflache aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die pigmentierte flissige Oberfla-
chenbeschichtung mittels einer Auftragswalze auf-
getragen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die struktu-
rierte Oberflache Abschnitte mit hoher und niedriger
Rauheit umfasst und die ungleichméaRige Verteilung
des zweiten Farbdekors derart erfolgt, dass an Ab-
schnitten mit hdherer Rauheit eine gréRere Menge
an Farbpigmenten angeordnet wird als an Abschnit-
ten mit einer demgegentiber geringeren Rauheit.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die struktu-
rierte Oberflache Abschnitte mit unterschiedlichen
Glanzgraden aufweist, wobei das zweite Farbdekor
an Abschnitten mit einem niedrigeren Glanzgrad mit
einer grolReren Menge aufgetragen ist, als an Ab-
schnitten, die demgegentiber einen hoheren Glanz-
grad aufweisen.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass Partikel aus
Grafit oder Kohle, ferromagnetische Teilchen oder
Kaolin oder Gemische aus zwei oder mehr der vor-
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genannten Partikel als pulverférmiger Partikel oder
als Partikel (Pigmente) in einer flissigen Oberfla-
chenbeschichtung verwendet werden.

Werkstoffplatte umfassend ein verwendungsfertiges
Paneel mit

- einer Dekorschicht, die ein erstes Farbdekor
und eine Schutzschicht mit einer strukturierten
Oberflache aufweist, wobei

- auf der Schutzschicht ein ungleichmaRig ver-
teiltes, zweites Farbdekor angeordnet ist, wobei
- die strukturierte Oberflache Erhebungen und
Vertiefungen aufweist und das zweite Farbde-
kor im Bereich der Erhebungen und der Vertie-
fungen angeordnet ist, wobei

-im Bereich der Erhebungen und im Bereich der
Vertiefungen eine gréRere Menge der das zwei-
te Farbdekor erzeugenden Partikel angeordnet
ist gegenuber einer mittleren Ebene.

Claims

1.

A method for subsequently changing a decorative
surface thatis ready for use, comprising the following
steps:

- providing a composite board with a decorative
layer that is ready for use and which comprises
a first colored decoration and a protective layer
having a structured surface,

according to which

- a second colored decoration is applied to the
protective layer and is unevenly distributed,
wherein

- the structured surface has elevations and re-
cesses and the second colored decoration is ar-
ranged in the region of the elevations and the
recesses, wherein

- a larger quantity of the particles producing the
second colored decoration is arranged in the re-
gion of the elevations and in the region of the
recesses compared with a central plane.

The method according to claim 1, characterized in
that color particles in powder form are applied to the
structured surface for the second colored decoration
and subsequently excess color particles are re-
moved.

The method according to claim 2, characterized in
that the color particles are brushed off.

The method according to claim 3, characterized in
that the color particles are brushed off in one direc-
tion.
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5.

10.

1.

The method according to at least one of claims 2 to
4, characterized in that a fixing layer is arranged
on the powdery color particles.

The method according to claim 1, characterized in
that a pigmented liquid surface coating is applied to
the structured surface for the second colored deco-
ration.

The method according to claim 6, characterized in
that the pigmented liquid surface coating is applied
by means of an applicator roller.

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that the structured surface
comprises sections having high and low roughness
and the second colored decoration is unevenly dis-
tributed in such a way that a larger quantity of color
pigments is arranged at sections having a higher
roughness than at sections having a lower rough-
ness compared therewith.

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that the structured surface
has sections having different gloss levels, wherein
the second colored decoration is applied in a larger
quantity at sections having a lower gloss level than
atsections which have a higher gloss level compared
therewith.

The method according to one of the preceding
claims, characterized in that particles of graphite
or carbon, ferromagnetic particles or kaolin or mix-
tures of two or more of the aforementioned particles
are used as powdery particles or as particles (pig-
ments) in a liquid surface coating.

A composite board comprising a panel that is ready
to use, having

- adecorative layer which has afirst colored dec-
oration and a protective layer having a struc-
tured surface,

wherein

- an unevenly distributed second colored deco-
ration is arranged on the protective layer, where-
in

- the structured surface has elevations and re-
cesses and the second colored decoration is ar-
ranged in the region of the elevations and the
recesses, wherein

- a larger quantity of the particles producing the
second colored decoration is arranged in the re-
gion of the elevations and in the region of the
recesses compared with a central plane.
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Revendications

Procédé de modification ultérieure d’une surface dé-
corative préte a I'emploi, comprenant les étapes
suivantes :

- mise a disposition d’'une plaque de matériau
avec une couche de décoration préte a 'emploi
comportant une premiére décoration en couleur
et une couche de protection avec une surface
structurée,

aprés quoi

- une deuxiéme décoration en couleur est appli-
quée sur la couche de protection et répartie de
fagon non homogene, dans lequel

- la surface structurée présente des bosses et
des creux et la deuxiéme décoration en couleur
est disposée dans la région des bosses et des
creux, dans lequel

- une plus grande quantité de particules produi-
sant la deuxiéme décoration en couleur est dis-
posée dans la région des bosses et dans la ré-
gion des creux que dans un plan intermédiaire.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que des particules de couleur sous forme de poudre
sont appliquées sur la surface structurée pour la
deuxiéme décoration en couleur, puis les particules
de couleur excédentaires sont éliminées.

Procédé selon la revendication 2, caractérisé en ce
que les particules de couleur sont éliminées par
brossage.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en ce
que I'élimination par brossage des particules de cou-
leur est effectué dans une direction.

Procédé selon 'une au moins des revendications 2
a 4, caractérisé en ce qu’une couche de fixation
est disposée surles particules de couleur sous forme
de poudre.

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que pour la deuxiéme décoration en couleur, un re-
vétement de surface liquide pigmenté est appliqué
sur la surface structurée.

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
que le revétement de surface liquide pigmenté est
appliqué a I'aide d’un cylindre d’application.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la surface structurée
comporte des sections présentant une rugosité éle-
vée et faible, et la répartition non homogéne de la
deuxiéme décoration en couleur est réalisée de telle
fagon qu’une plus grande quantité de pigments de
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couleur est disposée dans des sections présentant
une rugosité plus élevée que dans des sections pré-
sentant une rugosité plus faible.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que la surface structurée pré-
sente des sections avec des degrés de brillance dif-
férents, dans lequel la deuxieme décoration en cou-
leur est appliquée en plus grande quantité dans des
sections présentant un degré de brillance plus faible
que dans des sections présentant un degré de
brillance plus élevé.

Procédé selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que des particules de gra-
phite ou de charbon, des granules ferromagnétiques
ou du kaolin ou un mélange de deux ou plusieurs
des particules précitées sont utilisés comme parti-
cules sous forme de poudre ou comme particules
(pigments) dans un revétement de surface liquide.

Plaque de matériau comportant un panneau prét a
I'emploi, avec

- une couche de décoration présentant une pre-
miéere décoration en couleur et une couche de
protection avec une surface structurée,

dans laquelle

- une deuxiéme décoration en couleur répartie
de fagon non homogéne estdisposée surla cou-
che de protection, dans laquelle

- la surface structurée présente des bosses et
des creux et la deuxieme décoration en couleur
est disposée dans la région des bosses et des
creux, dans laquelle

- une plus grande quantité de particules produi-
sant la deuxiéme décoration en couleur est ap-
pliquée dans la région des bosses et dans la
région des creux que dans un plan intermédiai-
re.
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