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(54) PANEEL AUS HOLZWERKSTOFF

(67)  Die Erfindung betrifft ein Paneel aus Holzwerk-
stoff mit Oberflachenbeschichtung, aufweisend eine
Grundierung, die auf den Holzwerkstoff auf getragen ist
und mindestens einer Lackschicht, die mittels UV-Licht
oder mittels Elektronenstrahl-Hartung (ESH) ausgehar-
tet ist, wobei die Gesamt-Schichtdicke der mindestens
einen Lackschicht weniger als 120 pm betragt, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens eine funktionale Kom-
ponente vorgesehen ist, die in der mindestens einen

Lackschicht integriert ist, oder die als auen liegende
funktionale Schicht, als unter der mindestens einen Lack-
schicht oder als zwischen mindestens zwei Lackschich-
ten angeordnete, funktionale Schicht aufgetragen ist,
wobei als funktionale Komponente eine Substanz oder
eine Mischung von Substanzen eingesetzt ist, mit der
der Gleitwiderstand der Oberflache des Holzwerkstoffs
und/oder die haptischen Eigenschaften der Oberflache
des Holzwerkstoffs einzustellen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Paneel aus Holzwerk-
stoff mit Oberflachenbeschichtung.

[0002] Holzwerkstoffe, die zu Paneelen verarbeitet
werden, sind in der Regel oberflachenbeschichtet. Die
Oberflachenbeschichtung bewirkt erst die eigentliche
Gebrauchsfahigkeit der Paneele, da sie Dekor, Wasser-
festigkeit, Abriebfestigkeit, Chemikalienbestandigkeit,
ggf. Bestand gegen Algen, Pilze und/oder Insekten ver-
leihen. Die Oberflachenbeschichtung erfolgt tblicher-
weise durch eine Beschichtung des Paneels mit einem
kunstharzgetréankten Dekorpapier.

[0003] Alternativen zur Beschichtung mit Dekorpapier
sind beschrieben, beispielsweise in der AT 351744, die-
se Beschichtungen haben sich in der Praxis aber nicht
durchgesetzt. Die AT 351744 beschreibt das Lackieren
einer Spanplatte, wobei ein erster Lackauftrag als Grun-
dierung bezeichnet wird. Die Grundierung wird auf bei-
den Oberflachen, Oberseite und Unterseite der Span-
platte aufgetragen. Ein zweiter Lackauftrag schlief3t sich
an. Die zweite Lackschicht wird einseitig nur aufdie Ober-
seite der Spanplatte aufgetragen. Der Lackauftrag be-
tragt mindestens 50 bis 500 g/m2. Das hier vorgeschla-
gene Verfahren verzichtet auf Dekorpapier. Angestrebt
wird das Einsparen von teuren Anlagenteilen wie Pres-
sen. Tatsachlich handelt es sich jedoch bei dem hier fiir
die Lackschichten Uberwiegend vorgeschlagenen
Kunstharz um Melamin, einer der teuersten Lackkompo-
nenten. Das in der AT 351744 vorgeschlagene Produkt
hat sich in der Praxis nicht durchgesetzt, unter anderem
auch aus Kostengriinden. Auch das Aufbringen des
Lacks hat sich als problematisch erwiesen, da es als er-
forderlich angesehen wurde, dicke Lackschichten aufzu-
bringen, in der Annahme, dass eine angemessene, mog-
lichst groRe Schichtdicke erforderlich sei, um die ge-
wiinschte Widerstandsféhigkeit zu erreichen. Das Auf-
bringen und Ausharten dicker Lackschichten ist jedoch
technisch aufwandig und damit kostenintensiv.

[0004] Das Auftragen optisch zufriedenstellender
Lackschichten erfordert bisher, dass Schleifschichten im
Lackaufbau vorgesehen werden, die nach dem Auftra-
gen und Aushérten einer ersten Lackschicht diese erste
Lackschicht Gberdecken. Die Schleifschichten werden
jeweils weitgehend oder vollstdndig wieder abgeschlif-
fen, um eine glatte Unterlage fir die nachste Lackschicht
zu erhalten. Dieses mehrschichtige Vorgehen mit Zwi-
schenschleifen ist erforderlich, um optisch ansprechen-
de Lackierungen zu erhalten.

[0005] Das Auftragen von UV-hartbaren Lacken bringt
hier Abhilfe. Ein Beispiel fir den Einsatz UV-hartbarer
Lacke zeigt die US 4,439,480.

[0006] Auch die Verwendung von Dekorpapier ist kos-
tenintensiv und bringt Nachteile mit sich, insbesondere
das Schrumpfen des Dekorpapiers beim Ausharten ist
als nachteilig anzusehen, da es aufwandig ist, die mit
dem Schrumpfen einhergehenden Verwerfungen der
Paneele zu vermeiden.
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[0007] Abgesehen von der Oberflaichenbeschichtung
eines Holzwerkstoff-Paneels, mit der die einfache Ge-
brauchsfahigkeit hergestellt wird, sind zunehmend Ober-
flachen-Ausristungen nachgefragt, die besonderen An-
forderungen wie Abrasionsfestigkeit, Gerdusch- und
Trittschallddmmung, aufwandiger Farbgebung, beson-
derer Warmeleitfahigkeit oder elektrischer Leitfahigkeit
bzw. -Ableitfahigkeit und dergleichen stellen. Das Anpas-
sen der Holzwerkstoff-Paneele an solche Anforderungen
ist von besonderer Bedeutung fir die vollstandige Er-
schlieBung des Marktes.

[0008] Es besteht daher Bedarf an einem Paneel aus
Holzwerkstoff mit einer Oberflaichenbeschichtung, ins-
besondere einer Oberflaichenbeschichtung, die mindes-
tens eine funktionale Schicht einschlief3t, wobei die Ober-
flachenbeschichtung preiswert und einfach aufzubringen
ist. Weiter ist ein Verfahren zum Beschichten von Holz-
werkstoffen und eine Vorrichtung hierfir vorzuschlagen.
[0009] Diese Aufgabe wird gelést mit einem Paneel
nach Anspruch 1. Das Paneel aus Holzwerkstoff ist nach
einer einfachen Ausfihrung der Erfindung mit einer
Grundierung und, darauf aufbauend, mit mindestens ei-
ner Lackschicht Gberzogen. Es hat sich jedoch zum Er-
reichen gebrauchstlichtiger Festigkeits- und
VerschleiReigenschaften als ausreichend erwiesen, nur
sehr wenig Lack aufzutragen. Der Auftrag an Lack, die
Schichtdicke, betragt insgesamt weniger als 120 um,
vorzugsweise weniger als 80 pm, besonders bevorzugt
weniger als 60 um, vorteilhaft weniger als 45 um, beson-
ders vorteilhaft weniger als 30 um.

[0010] Der Lack, der wesentlich die Gebrauchseigen-
schaften des Paneels bestimmt, wird vorzugsweise in
zwei oder mehr Schichten aufgetragen. Dabei wird die
vorstehend angegebene Schichtdicke von bis zu 120 pm
insgesamt nicht Uberschritten. Durch diese Maflnahme
wird die Oberflaichenbeschichtung des Paneels wesent-
lichverbessert. Beim Auftragen mehrerer diinner Schich-
ten wird z. B., anders als im Stand der Technik, keine
unerwinschte Struktur in der Oberflaiche abgebildet,
beim Aufwalzen des Lacks also keine Walzstruktur. Wei-
ter werden unerwiinschte Anderungen in der Optik der
Lackschicht vermieden, die beim Auftragen dicker Lack-
schichten kaum zu vermeiden sind. Zudem verbessert
sich durch das Auftragen mehrerer diinner Lackschich-
ten die Belastbarkeit bzw. die Widerstandsfahigkeit der
Lackschicht insgesamt, die Beschichtung wird strapa-
zierfahiger. Als diinne Lackschicht wird im Zusammen-
hang mit dieser Erfindung eine Lackschicht von bis zu
20 pwm, vorzugsweise von bis zu 15 pm, vorteilhaft von
bis zu 10 wm verstanden.

[0011] Nach einer besonders bevorzugten Ausfiih-
rungsform der Erfindung werden die mindestens zwei
diinnen Lackschichten bei Einsatz von UV-héartenden La-
cken in der Weise aufgebracht, dass jeweils eine bereits
aufgetragene Schicht angeliert wird, und dann bereits
die nachste Schicht aufgetragen wird. Abgesehen von
dem schnellen Auftragen der diinnen Lackschichten
kann dabei auf das Aufbringen einer Schleifschicht und
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das anschlieRende Schleifen der einzelnen Lackschich-
ten vor dem Aufbringen der jeweils nachsten Schicht ver-
zichtet werden, weil die einzelnen Schichten diinn und
-ggf. durch angelieren- ausreichend glatt aufgetragen
werden konnen. Die Qualitat, insbesondere die Glatte
der diinnen Lackschicht gentigt dabei auch hohen opti-
schen und mechanischen Qualitatsanspriichen.

[0012] Die erfindungsgemaR in diinner Schicht aufge-
tragene Lackschicht kann -je nach Wahl des Lacks- mit
ultraviolettem Licht (UV-Licht) oder durch Elektrostrahl-
Hartung ESD ausgehartet bzw. ausreagiert werden, letz-
tere kann auch ohne Einsatz von Photoinitiatoren ange-
wandt werden.

[0013] Erfindungsgemall weist die Oberflachenbe-
schichtung mindestens eine funktionale Komponente
auf, die in der mindestens einen Lackschicht integriert
ist, oder die als aulRen liegende Schicht oder unter der
mindestens einen Lackschicht oder als zwischen min-
destens zwei Lackschichten angeordnete Schicht aufge-
tragen sein kann. Hervorzuheben ist, dass sich die min-
destens eine funktionale Komponente gut mitdem Werk-
stoff der Lackschicht verbindet. Wird die mindestens eine
funktionale Komponente als Schicht aufgetragen, so ver-
bindet sich die mindestens eine funktionale Schicht gut
mitder oder den Lackschichten. UV-hartende Lacke sind
Uberraschenderweise gegeniiber funktionalen Kompo-
nenten aufRerordentlich tolerant. Das Aushéarten und Auf-
bauen einer einheitlichen Oberflaichenbeschichtung ist
trotz unterschiedlicher Kombinationen aus funktionalen
Komponenten bzw. Schichten aus Lack und anderen
Substanzen erfindungsgemal gut mdglich. So, wie ein-
und dieselben funktionalen Komponenten oder Schich-
ten ein- oder mehrschichtig in die Oberflachenbeschich-
tung integriert sein kénnen, kann die Oberflaichenbe-
schichtung auch zwei oder mehr unterschiedliche funk-
tionale Komponenten oder Schichten aufweisen. Bei-
spielhaft sei nur genannt eine Schicht zur Trittschalldam-
mung und eine Schicht zur Verbesserung der Brandbe-
sténdigkeit oder zwei farbgebende Schichten und eine
Schicht aus Lack, dem eine funktionale Komponente bei-
gegeben ist zur Einstellung der Absorption von UV-Licht.
[0014] Die funktionale Komponente ist vielfach in die
mindestens eine Lackschicht eingearbeitet, insbesonde-
re, wenn diese die dulRere Schicht der Oberflachenbe-
schichtung bildet. So wird beispielsweise die Kratzfes-
tigkeit, der Abrieb, der Glanzgrad aber auch Eigenschaf-
ten wie eine antibakterielle Wirkung oder ableitende Ei-
genschaften des Paneels sowohl durch Auswahl des ge-
eigneten UV- oder Strahlungshartenden Lacks aber
auch durch Auswahl geeigneter funktionaler Komponen-
ten wie z. B. Nanosilber zur Erzeugung einer antibakte-
riellen Wirkung oder der Zusatz leitfahiger Stoffe zur Ge-
wahrleistung gegebener Ableitfahigkeit, aber auch durch
Zusatz von Korund zur Einstellung des Abriebs bestimmt.
[0015] Ein Haupteinsatzbereich flir Paneele ist neben
derVerwendung als Decken- oder Wandbekleidung oder
Arbeitsplatte auch der Gebrauch als Fullbodenbelag.
Die Eignung als FuBbodenbelag hangt wesentlich davon
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ab, ob die Oberflache des Paneels ausreichend wider-
standsfahigist gegen den Abrieb, der durch das Begehen
des FuBbodens bzw. die Abnutzung durch Stuhlirollen
und andere Gegensténde verursacht wird. Damitdie Nut-
zungsparameter wie Abriebeigenschaften, Stuhlrollen-
festigkeit, Fleckenunempfindlichkeit und dergleichen
von Paneelen vergleichbarwerden, sindin der EN 13329
Nutzungsklassen fir Laminat festgelegt, also fiir Holz-
werkstoffpaneele, die mit einer Oberflachenbeschich-
tung aus Dekorpapier versehen sind.

[0016] Die Nutzungsklassen unterscheiden zwischen
der Nutzung von Paneelen fiir Wohnzwecke und fiir ge-
werbliche Zwecke. Auch die Eignung als Arbeitsplatte,
z. B. in Labors oder Werkstatten, erfordert besondere
Verschleil¥festigkeit, die durch besondere Prifungen
nachgewiesen wird, insbesondere durch die EN 310,
319, 323, 324-1, 438 mit Anforderungen an Abrieb, Kratz-
festigkeit, Rissanfalligkeit, Lichtechtheit, Flecken-Un-
empfindlichkeit und Verhalten gegentiber Wasserdampf,
Topfbdden und Zigarettenglut sowie der EN 717 und der
DIN 52612.

[0017] Beiden Paneelen nach Anspruch 1, insbeson-
dere den FuBbodenpaneelen, aber auch bei Arbeitsplat-
ten wird im Zusammenhang mit der Oberflachenbe-
schichtung gerade auf das Dekorpapier verzichtet. Die-
ses wird durch den auflerordentlich geringen Lackauf-
trag ersetzt. Trotz des geringen Lackauftrags sind die
Paneele nach Anspruch 1 unter Anwendung der EN
13329 Nutzungsklassen zuzuordnen, die auf jeden Fall
den Anspriichen an Wohnbeanspruchung gerecht wer-
den. Das Produkt nach Anspruch 1 wird dabei mit den
gleichen Prifungsverfahren geprift und bewertet, die die
DIN EN 13329 fir Laminat vorschreibt. So wird z. B. bei
Paneelen, die mit der erfindungsgemafen diinnen Lack-
schicht versehen sind, gemal EN 13329 die Bewertung
"Nutzungsklasse 31" (gewerblicher Bereich) erreicht, so-
fern Korund in die diinne Lackschicht eingebettetist. Dies
ist als auRerordentlicher wirtschaftlicher Vorteil anzuse-
hen, da mit minimalem Lackeinsatz eine hohe Wider-
standsfahigkeit gegen Abrieb erreicht wird. Gleichfalls
werden mit der erfindungsgemafRen Oberflachenbe-
schichtung die hohen Anforderungen der Normen er-
reicht, die z. B. flr Arbeitsplatten vorgegeben sind.
[0018] Nach einer besonders vorteilhaften Ausfih-
rungsform der Erfindung ist mindestens eine funktionale
Schicht, die jedoch nichtan der Oberflache des beschich-
teten Paneels liegen muss, aus einem Elastomer. Ins-
besondere Ethylen-vinyl-acetat (EVA) oder andere ge-
eignete Polyolefine oder Kunststoff-Mischungen, die
EVA oder mindestens ein anderes Polyolefin enthalten,
aber auch Polyurethane, insbesondere thermoplasti-
sche Polyurethane (TPU) sind hierfiir geeignet. Die elas-
tischen Eigenschaften dieser Materialien verbessern die
raumakustischen Eigenschaften, aber auch die schall-
dammenden Eigenschaften des Paneels sehr. Insbeson-
dere die verbesserte Trittschallddmmung durch den Ein-
satzvon EVAisthervorzuheben. Bei FuRbodenpaneelen
ist, insbesondere bei Elastomeren, die mit starkerer
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Schichtdicke (z. B. 5 mm und mehr) aufgetragen sind,
auch ein dampfender Effekt auf die Gelenke von Perso-
nen festzustellen, die diese FuBbodenpaneele begehen.
Derart mit funktionalen Komponenten bzw. Schichten
versehende Paneele sind insbesondere fiir Sporthallen
geeignet. Die schallddmmenden Eigenschaften kom-
men beispielsweise bei Wand- oder Deckenpaneelen,
deren Oberflache vergroRertist, besonders zur Wirkung.
Das Elastomer wird in einer Schichtdicke von 0,1 mm bis
zu 10 mm aufgetragen. Bereits eine einzige Schicht eines
Elastomers tragt wesentlich zur Dammung des Tritt-
schalls bei. Es ist aber auch méglich, mehrere Schichten
anzuordnen, die ggf. durch Lackschichten oder andere
funktionale Schichten getrennt sind. Die Bindung zwi-
schen Grundierung, Elastomer und Lackschicht ist dabei
gut. Sie hélt auch starken Belastungen, z. B. der gewerb-
lichen Nutzung, stand.

[0019] Besonders vorteilhaft kann der Auftrag ver-
schiedener UV-hartender Lacke dazu genutzt werden,
unterschiedliche Lacke, insbesondere Mattlacke und
Glanzlacke in Schichten aufzubringen, wobei diese
Schichten die Oberflache des Paneels jeweils abschnitt-
weise bedecken. Mattlack wird als funktionale Schicht
abschnittsweise aufgebracht. Darliber wird eine Lack-
schicht aus Glanzlack aufgebracht. Bereits diese einfa-
che zweischichtige Oberflachenbeschichtung erméglicht
optische Effekte. Nach einer bevorzugten Weiterbildung
der Erfindung sind Schichten von Mattlack und Glanzlack
in ihrer Schichtfolge derart angeordnet, dass sich optisch
wahrnehmbare Strukturen bilden. Diese Strukturen
zeichnen sich dadurch aus, dass Betrachter vermeintlich
dreidimensionale Muster wahrnehmen. Diese plastisch
wirkenden Muster aus einer Folge von Glanzlack- und
Mattlack-Schichten kénnen zur Gestaltung von Phanta-
siedekoren, aber auch zur Nachbildung von Naturdeko-
ren eingesetzt werden. Hier ist insbesondere an die
Nachbildung von Porenstrukturen zu denken.

[0020] Eine Alternative zur Herstellung optisch wahr-
nehmbarer Strukturen kann ebenfalls erfindungsgeman
Uber das Einbringen von mindestens zwei funktionalen
Schichten umgesetzt werden. Eine erste funktionale
Schicht, die die Oberflache des Paneels abschnittsweise
bedeckt, und die eine farbgebende Beschichtung ab-
stosst, sowie mindestens eine zweite Schicht, die aus
einer farbgebenden Beschichtung besteht, die die Ober-
flache des Paneels abschnittsweise bedeckt. Beispiels-
weise kann eine erste funktionale Schicht mit Wachsen
oder Olen abschnittsweise aufgetragen sein, die das Auf-
ziehen von Farbe bzw. von einer farbgebenden Be-
schichtung auf die Oberflache des Holzwerkstoffs ver-
hindert.

[0021] Aufdiese Weise werden optisch wahrnehmba-
re Strukturen erzeugt.

[0022] Die vorbeschriebenen Ausfihrungsformen von
Paneelen aus Holzwerkstoff mit optisch wahrnehmbaren
Strukturen durch Aufbringen von einer oder von mindes-
tens zwei funktionalen Schichten weisen bevorzugt
Oberflachenbeschichtungen auf, bei denen mindestens
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eine funktionale Schicht von mindestens einer Lack-
schicht Gberdeckt ist.

[0023] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
erfindungsgeméafien Paneels ist als funktionale Kompo-
nente eine UV-Licht absorbierende Substanz eingesetzt.
Typischerweise bieten sich hier Kérper oder Substanzen
mit Abmessungen im Nanobereich, also mit Abmessun-
gen bis zu 950 nm an. UV-Licht absorbierende Substan-
zen oder Verbindungen sind meist Metallverbindungen,
insbesondere Metalloxide wie Zinkoxid, fiir die bekannt
ist, dass sie UV-Licht reflektieren bzw. absorbieren. Be-
vorzugtist oder wirkt diese Substanz transparent. Weiter
bevorzugt wird, wenn diese funktionale Komponente in
der abschlieRenden Lackschicht eingesetzt ist, bzw. an
oder nahe der Oberflache der Oberflachenbeschichtung
angeordnet ist. Sie entfaltet besondere Schutzwirkung,
wenn sie oberhalb von farbgebenden oder durch UV-
Licht verdnderbaren Beschichtungen aufgetragen ist.
[0024] Eine weitere vorteilhafte Ausfiihrung des erfin-
dungsgemalen Paneels sieht vor, dass als funktionale
Komponente eine flammhemmende oder die Brandbe-
standigkeit des Holzwerkstoffs erhéhende Substanz ein-
gesetzt ist. Flammhemmende oder die Brandbesténdig-
keit verbessernde Substanzen sind an sich bekannt. Da-
zu zahlen beispielsweise Wasserglas oder andere anor-
ganische Substanzen wie Vermiculite. Bevorzugt wer-
den auch hier transparente Substanzen eingesetzt.
[0025] Alsfunktionale Komponente wird erfindungsge-
mafR eine Substanz oder eine Mischung von Substanzen
eingesetzt, mit der der Gleitwiderstand der Oberflache
des Holzwerkstoffs einzustellen ist. Typische Substan-
zen sind Wachs oder Ole oder Mischungen da von, aber
auch mineralische Stoffe, insbesondere feinkdrniger
Sand. Diese funktionale Schicht wird vorzugsweise als
aulere Schicht der Oberflache angeordnet. Weiter wird
erfindungsgeman in die Oberflachenbeschichtung eines
Paneels mindestens eine funktionale Komponente ein-
gebracht, mitder die haptischen Eigenschaften der Ober-
flache des Holzwerkstoffs bzw. des beschichteten Pa-
neels einzustellen sind. Auch hier eignen sich Wachse,
Ole oder Mischungen davon und mineralische Stoffe wie
z. B. feinkdrniger Sand, die als sogenannte Mattierungs-
mittel eingesetztwerden, umder Oberflache des Paneels
einen samtartigen Griff zu verleihen. Diese funktionale
Komponente kann sowohl als aufenliegende Schichtder
Oberflachenbeschichtung aufgetragen sein. Sie kann
aber auch innerhalb des Schichtaufbaus angeordnet
sein, da die Oberflachenbeschichtung insgesamt in der
Regel so dunn ist, dass z. B. auch zwischen den Lack-
schichten angeordnete Schichten zur Einstellung der
Haptik wirksam sind.

[0026] Insbesondere in Verbindung mit farbgebenden
Schichten wird als funktionale Komponente ein Decklack
mit vorgegebenem Glanzgrad eingesetzt, die den Glanz-
grad der Oberflachenbeschichtung bzw. der Oberflache
des Paneels beeinflusst.

[0027] DieErfindungumfasstauchein Paneel, beidem
erfindungsgeman vorgesehen ist, dass als funktionale
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Schicht eine Substanz aufgetragen ist, mit der die anti-
statischen Eigenschaften der Oberflache des Holzwerk-
stoffs einzustellen sind. Die antistatischen Eigenschaften
der Oberflache des Holzwerkstoffs kdnnen eingestellt
werden durch Zugabe von RuB, wobei allerdings die
Farbgebung stark eingeschrankt ist. Alternativ kénnen
Tenside als funktionale Komponente zugegeben wer-
den, um die Wassereinlagerung in den Lack zu férdern.
SchlieBlich kénnen leitfahige Gewebe eingesetzt wer-
den, was wiederum die Optik der Oberflache beeintrach-
tigt. Besonders bevorzugt ist es im Rahmen der Erfin-
dung, als funktionale Komponente bzw. Schicht transpa-
rente, leitfahige Partikel einzusetzen. Es hat sich heraus-
gestellt, dass eine einzige, mit geringen Mengen der ge-
nannten Partikel versetzte Schicht von Kunstharz oder
Lack genuigt, um dauerhaft und unabhangig von weiteren
Parametern wie der Umgebungsfeuchte eine signifikante
Verbesserung der Ableitfahigkeit zu gewahrleisten, zum
Beispiel eine Oberflache fiir einen ableitfahigen Fubo-
den nach DIN IEC 61 340 zu schaffen.

[0028] Transparente leitfahige Partikel werden bei-
spielsweise durch Aufbringen von Metalloxiden auf Tra-
gerpartikel erzeugt. Es eignet sich beispielsweise ein
Glimmer-Partikel, der mit Zinn- und Antimonoxid dotiert
ist. Transparente Partikel kdnnen plattchenférmige oder
sphérische Gestalt aufweisen. Gute Leitfahigkeit und
Transparenz sowie optimale Ableitfahigkeit wird mit Par-
tikeln, die einen Durchmesser von bis zu 25 pum, vor-
zugsweise bis zu 15 pm, bevorzugt von bis zu 10 pm
erreicht.

[0029] Erfindungsgemal ist es ausreichend, wenn in
nur einer Schicht eines mehrschichtigen Kunstharz-Auf-
baus auf einem Overlay oder einem plattenférmigen
Holzwerkstoff das elektrisch leitfahige, transparente Par-
tikel enthalten ist. ErfindungsgemaR geniigen bis 15 Ge-
wichts-% (Gew.-%) elektrisch leitfahiges, transparentes
Partikel bezogen auf den Feststoff-Anteil des Kunsthar-
zes, bevorzugt werden bis zu 10 Gew.-%, besonders be-
vorzugt bis zu 8 Gew.-% Partikel bezogen auf den Fest-
stoff-Anteil des Kunstharzes eingesetzt.

[0030] Eine ableitfahige Oberflache auf einem Overlay
oder einem plattenférmigen Holzwerkstoff wird aufge-
baut, wenn mindestens eine Schicht, das heil’t, bis zu
40 g/m2 eines erfindungsgemaR mit transparenten, leit-
fahigen Partikeln versetzten Kunstharzes aufgetragen
werden. Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform ge-
niigen bis zu 25 g/m2, besonders bevorzugt bis zu 15
g/m2, vorteilhaft bis zu 10 g/m2. Der Schichtaufbau der
jeweiligen Oberflache kann insgesamt ohne weiteres bei
einem mehrschichtigen Aufbau Uber 100 g/m? liegen.
Trotzdem genlgt nur eine Schicht des erfindungsgeman
mit Partikeln versetzten Kunstharzes, um eine Oberfla-
che zu erhalten, die eine signifikant verbesserte Ableit-
fahigkeit aufweist.

[0031] Eine an sich bekannte MalRnahme zur Steige-
rung der Abriebfestigkeit ist das Einbringen von Korund
mit dem Lack. Diese MaRnahme steigert auch bei Pa-
neelen nach Anspruch 1 die Abriebfestigkeit, die ein we-
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sentlicher Parameter zur Bestimmung der Nutzungsklas-
sen gemaf DIN EN 13329 ist. Allenfalls ist die Kérnung
des Korunds feiner zu wahlen, zur Anpassung an die
diinnere Lackschicht. Bevorzugt wird Korund als funkti-
onale Komponente in eine Lackschicht eingebracht, die
nicht die dulRerste Lackschicht ist.

[0032] Die Oberflaichenbeschichtung des Paneels
kann gemaR einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Er-
findung nach dem Aufbringen und Ausharten des Lacks
noch mit einer plastischen Verformung versehen wer-
den. Dabei werden in die angelierte oder ausgehartete
Oberflachenbeschichtung unter Druck sowie ggf. bei er-
héhten Temperaturen reliefartige Pragungen einge-
bracht, die dauerhaft sind. Uberraschenderweise hat
sich herausgestellt, dass die Oberflache eines oberfla-
chenbeschichteten Werkstiicks durchaus noch plastisch
verformbar ist, ohne dass die Oberflachenbeschichtung
Schaden nimmt. Die Versiegelung platzt nicht ab, sie
reil3t nicht, sie nimmt Verformungen einer Tiefe auf, die
zum Nachbilden naturlicher Werkstoffe geeignet sind.
Mit der Pragung kann also erreicht werden, dass die
Oberflache eines oberflachenbeschichteten Werkstuicks
als enge Nachbildung von Naturstoffen wahrgenommen
wird, da das Beriihren der Oberflache genau die Struktur
vermittelt, die von Naturstoffen her bekannt ist. Unter-
stutzt wird diese Wahrnehmung in den meisten Féllen
durch eine koordinierte Farbgestaltung. So kann bei-
spielsweise ein Holzwerkstoff-Paneel durch ein- oder
mehrschichtigen Farbauftrag bestimmte Holzarten nach-
bilden. Die plastisch verformte Oberflache des versiegel-
ten Paneels ergénzt dann die vom Echtholz-Vorbild her
gewohnte Porenstruktur.

[0033] Nach einer einfachen Ausfiihrung des erfin-
dungsgemalen Paneels ist die mindestens eine Lack-
schicht unmittelbar auf die Grundierung aufgetragen.
Technisch ist eine solche Oberflachenbeschichtung
durchaus funktionstiichtig, sie gentigt aber in den sel-
tensten Fallen asthetischen Anspriichen. Daher sind
nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung
mindestens eine, Ublicherweise mindestens zwei
Schichten Farbe als funktionale Schicht zwischen Grun-
dierung und Lackschicht aufgetragen. Falls erforderlich,
kénnen im Zusammenhang mit dem Farbauftrag auch
noch Haftvermittler oder Spachtelschichten auf die Grun-
dierung aufgetragen werden, um den Untergrund fir den
Farbauftrag zu verbessern.

[0034] Die Farbe haftet auf der Grundierung in der Re-
gel sehr gut. Die Haftung des Lacks auf der Farbe kann
nach einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung -falls nétig- dadurch verbessert werden, dass
mindestens 5 Gewichtsprozent (Gew.-%) Lack der Farbe
zugesetzt werden, bevor diese aufgetragen wird. Ggf.
kann der Lack nur einzelnen oder allen Farbschichten
zugesetzt werden, wenn mehr als eine Farbschicht auf-
getragen wird.

[0035] Insbesondere wenn Farbschichten aufgetra-
gen werden, liegt die Kombination von zwei verschiede-
nen funktionalen Schichten beim Aufbau der Oberfla-
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chenbeschichtung nahe. Es sei aber nochmals aus-
dricklich darauf hingewiesen, dass die vorbeschriebe-
nen funktionalen Komponenten entweder mehrfach im
Aufbau der Oberflachenbeschichtung vorgesehen sein
kénnen, oder dass verschiedene funktionale Komponen-
ten (zwei oder mehr) innerhalb einer Oberflachenbe-
schichtung kombiniert werden kénnen.

[0036] Es wird als eigenstandige erfinderische Leis-
tung angesehen, dass ein Paneel aus Holzwerkstoff,
dessen eine, zum Gebrauch, z. B. zum Begehen oder
zum Arbeiten bestimmte Seite mit einer Oberflachenbe-
schichtung versehen ist, auf der gegeniberliegenden
Seite, meist als Unterseite bezeichnet, mindestens ab-
schnittsweise mit Lack beschichtet ist. Dieser mindes-
tens abschnittsweise aufgetragene Lack ersetzt die bis-
her Ublichen Papiere oder Furniere, die als Gegenzug
eingesetzt wurden. Ein Gegenzug ist erforderlich, um die
im Zusammenhang mit der Oberflachenbeschichtung
auftretenden Kréafte, insbesondere beim Trocknen bzw.
Ausharten der Oberflachenbeschichtung auftretenden
Schrumpfspannungen auszugleichen. Uberraschender-
weise hat sich herausgestellt, dass vor allem bei der be-
sonders diinnen Oberflachenbeschichtung, die auf Pa-
neele nach Anspruch 1 aufgebracht ist, bereits eine min-
destens abschnittsweise aufgetragene Lackschicht auf
der Unterseite des Paneels geniigt, um die durch die
Oberflachenbeschichtung erzeugte Spannung auszu-
gleichen, so dass das fertig beschichtete Paneel nach
dem Ausharten aller Beschichtungsvorgange auf Ober-
und Unterseite nicht verzogen ist.

[0037] DerlLackauftrag aufder Unterseite des Paneels
kann in sehr geringen Mengen erfolgen. Es gentigen bis
zu 120 g/m2, vorzugsweise bis zu 80 g/m2, besonders
bevorzugt bis zu 60 g/m2, vorteilhaft bis zu 45 g/m2, vor-
zugsweise bis zu 30 g/m2. Gerade bei geringen Auftrags-
mengen kann es dazu kommen, dass keine geschlosse-
ne Lackschicht ausgebildet wird. Auf eine geschlossene
Lackschicht kommt es dabei auch nicht an, vielmehr
kommt es auf die Schrumpfung an, die der auf die Un-
terseite aufgetragene Lack beim Ausharten entwickelt.
Essind Lacke bekanntund verfliigbar, die beim Auftragen
und Ausharten auf Holzwerkstoffen innerhalb einer brei-
ten Palette sehrunterschiedlich schrumpfen. Erfindungs-
gemal wird ein Lack ausgewahlt, dessen Schrumpfung
geeignet ist, die Verformung auszugleichen, die die je-
weilige Oberflachenbeschichtung erzeugt. Die auftreten-
den Kréafte lassen sich zwar auch berechnen, es hat sich
aber als einfacher erwiesen, den geeigneten Lack fir die
Unterseite eines Paneels durch einfache Versuche zu
ermitteln.

[0038] Der auf die Unterseite aufgetragene Lack kann
beliebig gewahlt sein. Es kann sich um einen auf L&-
sungsmitteln oder auf Wasser basierenden Lack han-
deln, der unter Warmeeinwirkung trocknet bzw. aushar-
tet. Es kann sich aber auch um einen mittels UV-Licht
oder Elektronenstrahlhartung aushartenden Lack han-
deln.

[0039] Es wird weiter als eigenstandige erfinderische
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Leistung angesehen, eine Vorrichtung vorzuschlagen,
mit der das erfindungsgemaRe Paneel hergestellt wer-
den kann. Diese Vorrichtung zum Beschichten, insbe-
sondere Lackieren von Paneelen weist Mittel zum For-
dern von Paneelen zu einer Bearbeitungseinheit und von
einer Bearbeitungseinheit weg und Mittel zum Auftragen
einer Beschichtung, insbesondere einer Lackierung so-
wie Mitteln zum teilweisen oder vollstandigen Aushéarten
einer Beschichtung, insbesondere einer Lackierung auf,
wobei die Mittel zum Auftragen einer Beschichtung und
die Mittel zum teilweisen oder vollstdndigen Ausharten
einer Beschichtung dadurch, dass sie unmittelbar hinter-
einander angeordnet sind, zu einer Bearbeitungseinheit
zusammengefasst sind. Erfindungsgeman sind mindes-
tens zwei Bearbeitungseinheiten vorgesehen.

[0040] Die Bearbeitungseinheiten sind im Vergleich
zum Stand der Technik sehr kompakt, da auf Vorrichtun-
gen zum Schleifen von Lackschichten verzichtet werden
kann. Die unmittelbar aufeinanderfolgende Anordnung
Folge der Mittel zum Auftragen von Beschichtungen, in
der Regel von Walzen, die Lack auf die Oberflache des
Paneels auftragen, und von Mitteln zum teilweisen oder
vollstandigen Ausharten dieser Schichten ermdglicht ei-
ne enge Abstimmung des Auftrags der Beschichtung mit
deren Fixierung. RegelmaRig erfordern Beschichtungen
der Oberflache eines Paneels noch eine Fixierung, meist
als Ausharten oder Reagieren bezeichnet. Wie im Zu-
sammenhang mit dem erfindungsgeméafien Paneel be-
schrieben, kann es sich auch um ein teilweises Aushéar-
ten oder Reagieren handeln. Als typischer Einsatz der
Mittel zum Aushérten ist das Angelieren von UV-harten-
den Lacken anzusehen, die unmittelbar zuvor auf die
Oberflache eines Paneels aufgetragen wurden. Erst
nach dem Auftragen der abschlieBenden Lackschicht
werden die Mittel zum Ausharten so eingesetzt, dass die
Beschichtung insgesamt ausgehartet wird. Mittel zum
Ausharten sind daher bevorzugt als UV-Licht emittieren-
de Vorrichtungen oder als Vorrichtungen zum Elektro-
nenstrahl-Harten ausgelegt, es kann sich aber auch um
bekannte Vorrichtungen handeln, in denen das Aushér-
ten durch Warmezufuhr erfolgt.

[0041] Das Angelieren der unteren Lackschichten, auf
die noch weitere Lackschichten aufgetragen werden, er-
weist sich als erforderlich, um das Aufbringen weiterer
Beschichtungen zu erméglichen. Ohne das Angelieren
wirden nachfolgende Mittel zum Auftragen weiterer Be-
schichtungen das aufzutragende Material nicht ord-
nungsgemal auf den bereits aufgetragenen Schichten
ablegen koénnen.

[0042] ErfindungsgemaR sind mindestens zwei dieser
Bearbeitungseinheiten vorgesehen, bevorzugt wird die
Anordnung von mindestens drei Bearbeitungseinheiten,
beispielsweise zum Auftragen einer zweischichtigen Un-
terlackierung oder von einem Unterlack und einer Funk-
tionsschicht, z. B. einer Schicht eines elastischen Kunst-
stoff-Materials mit geringer Shore-Harte, sowie einer
Schicht eines Decklacks.

[0043] Aufgrund der kompakten Bauweise der erfin-
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dungsgemafien Vorrichtung und der wenigen zum Be-
schichten erforderlichen Mittel oder Aggregate hat sich
herausgestellt, dass die erreichbaren Arbeitsgeschwin-
digkeiten auBerordentlich hoch sind. Die erfindungsge-
mafRe Vorrichtung kann auf Arbeitsgeschwindigkeiten
von mindestens 35 m/min, vorzugsweise mindestens 50
m/min, besonders bevorzugt mindestens 70 m/min aus-
gelegt sein.

[0044] Details der Erfindung werden nachstehend am
Beispiel von Ausfiihrungsbeispielen ndher erlautert:

Beispiel 1

[0045] Auf eine Hartfaserplatte wird eine handelsubli-
che Grundierung aufgewalzt. Die Auftragsmenge betragt
ca. 14 g/m2, Diese Grundierung flllt Unebenheiten aus,
glattet Fasern und verbessert die Wasser abweisenden
Eigenschaften der Hartfaserplatte. Bei der Grundierung
handelt es sich im Wesentlichen um eine aliphatische
Polyurethandispersion (80 bis 90 % Gewichtsanteil), die
in Verbindung mit einer Acrylat-Copolymer Emulsion
(zwischen 10 und 15 % Gewichtsanteil) und geringen
Anteilen Wasser (unter 2 % Gewichtsanteil) sowie Ubli-
chen Additiven zur Stabilisierung und Entschdumung
(zwischen 2 und 5 % Gewichtsanteil) auf die Hartfaser-
platte aufgetragen wird.

[0046] Aufdiegetrocknete Grundierung wirddann eine
erste und eine zweite Lackschicht aufgetragen. Jeweils
30 g/m2 eines Lacks, der unter UV-Licht héartet, werden
zunachst aufgetragen, dann wird unter Einwirkung von
UV-Licht das Ausharten eingeleitet, aber nicht abge-
schlossen. Auf die teilweise ausgehartete erste Lack-
schicht wird dann die zweite Lackschicht aufgetragen.
Auch diese Lackschicht wird UV-Licht ausgesetzt, aber
nicht vollstdndig ausgehartet. Den beiden ersten Lack-
schichten ist jeweils Korund zugesetzt. Der Lack ist wie
folgt zusammengesetzt: Der Anteil an Korund betragt 20
bis 25% Gewichtsanteil. Ein aliphatisches Polyurethana-
crylat macht 15 bis 25 % des Gewichtsanteils aus. 45 bis
55 % des Gewichtsanteils macht ein hochfunktionelles,
aliphatisches Polyesteracrylat aus. 2 bist 10 % des Ge-
wichtsanteils tragen Additive bei, die beispielsweise zur
Entschdumung, zur Stabilisierung des Lacks, zum
schnelleren Ausharten oder zur Verhinderung von Ver-
farbung des Lacks dienen. Lacke dieser Zusammenset-
zung sind handelstblich erhaltlich.

[0047] Aufdiese beiden ersten Lackschichten wird ab-
schlieRend ein UV-hartender Decklack mit 12 g/m2 auf-
getragen. Das anschlieRend eingesetzte UV-Licht hartet
abschlieRend alle drei aufgetragenen Lackschichten
durch, was aufgrund der insgesamt geringen Auftrags-
mengen ohne weiteres mdglich ist. Der Decklack ist so
zusammengesetzt, dass aliphatisches hochfunktionelles
Polyesteracrylat ca. 30 bis 50% Gewichtsanteil ein-
nimmt, aliphatisches Polyurethanacrylat ca. 15 - 25%
Gewichtsanteil, Monomere werden mit 5 bis 15% Ge-
wichtsanteil zugesetzt, silikatische Bestandteile machen
ca. 5 bis 20% des Gewichtsanteils aus und Additive wer-
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denin Mengen von 10 bis 25% Gewichtsanteil zugesetzt.
Auch solche Lacke sind handelstblich erhaltlich.
[0048] Durch diese Art des Lackauftrags wird eine be-
sonders widerstandsfahige Oberflachenbeschichtung
gewahrleistet. Die aus der so beschichteten Hartfaser-
platte erzeugten Paneele sind zur Verwendung als
FuRbodenbelag geeignet. Sie sind mit einem Abrieb von
2.400 der Abriebklasse AC5 und damit der Nutzungsklas-
se 31 (gewerbliche Nutzung) gemafl EN 13329 zuzuord-
nen.

[0049] Die vorstehend beschriebene Beschichtung
des Paneels erfolgt mittels Walzenauftrag. Sowohl die
Grundierung wird mit einer Walze aufgetragen als auch
die Lackschichten. Die Walzen, die die Lackschichten
auftragen, sind jeweils Teil einer Bearbeitungseinheit,
der neben den Walzen auch eine UV-Licht-Einheit zum
Angelierenbzw. Ausharten des Lacks zugeordnetist. Die
ersten beiden Bearbeitungseinheiten sind so ausgelegt,
dass die Mittel zum Auftragen, die UV-Licht-Einheiten,
die aufgetragene Lackschicht nur angelieren. Erst die
UV-Licht-Einheit der dritten Bearbeitungseinheit bewirkt
ein vollstdndiges Ausharten der aufgetragenen Lack-
schichten. Die erfindungsgeméafie Vorrichtung kann, je
nach Art der aufzutragenden Beschichtung, auf Arbeits-
geschwindigkeiten von 45 m/min oder von 55 m/min ein-
gestellt sein.

Beispiel 2

[0050] Auf eine Hartfaserplatte wird eine handelsubli-
che Grundierung aufgewalzt. Die Auftragsmenge betragt
ca. 14 g/ m2. Diese Grundierung fiillt Unebenheiten aus,
glattet Fasern und verbessert die Wasser abweisenden
Eigenschaften der Hartfaserplatte. Bei der Grundierung
handelt es sich im Wesentlichen um eine aliphatische
Polyurethandispersion (80 bis 90 % Gewichtsanteil), die
in Verbindung mit einer Acrylat-Copolymer Emulsion
(zwischen 10 und 15% Gewichtsanteil) und geringen An-
teilen Wasser (unter 2 % 5 Gewichtsanteil) sowie ubli-
chen Additiven zur Stabilisierung und Entschdumung
(zwischen 2 und 5% Gewichtsanteil) auf die Hartfaser-
platte aufgetragen wird.

[0051] Aufdie getrocknete Grundierungwirddanneine
erste und eine zweite Lackschicht aufgetragen. Jeweils
30 g/m? eines Lacks, der unter UV-Licht hartet, werden
zunachst aufgetragen, dann wird unter Einwirkung von
UV-Licht das Ausharten eingeleitet, aber nicht abge-
schlossen. Auf die teilweise ausgehartete erste Lack-
schicht wird dann die zweite Lackschicht aufgetragen.
Auch diese Lackschicht wird UV-Licht ausgesetzt, aber
nicht vollstdndig ausgehartet. Den beiden ersten Lack-
schichten ist jeweils Korund zugesetzt. Der Lack ist wie
folgt zusammengesetzt: Der Anteil an Korund betragt 20
bis 25% Gewichtsanteil. Ein aliphatisches Polyurethana-
crylat macht 15 bis 25% des Gewichtsanteils aus. 45 bis
55% des Gewichtsanteils macht ein hochfunktionelles,
aliphatisches Polyesteracrylat aus. 2 bist 10% des Ge-
wichtsanteils tragen Additive bei, die beispielsweise zur
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Entschdumung, zur Stabilisierung des Lacks, zum
schnelleren Ausharten oder zur Verhinderung von Ver-
farbung des Lacks dienen. Lacke dieser Zusammenset-
zung sind handelstblich erhaltlich.

[0052] Aufdiese beiden ersten Lackschichten wird ab-
schlieRend ein UV-hartender Decklack mit 12g/m2 auf-
getragen. Das anschlieRBend eingesetzte UV-Licht hartet
abschlieRend alle drei aufgetragenen Lackschichten
durch, was aufgrund der insgesamt geringen Auftrags-
mengen ohne weiteres mdglich ist. Der Decklack ist so
zusammengesetzt, dass aliphatisches hochfunktionelles
Polyesteracrylat ca. 30 bis 50% Gewichtsanteil ein-
nimmt, aliphatisches Polyurethanacrylat ca. 15 - 25%
Gewichtsanteil, Monomere werden mit 5 bis 15% Ge-
wichtsanteil zugesetzt, silikatische Bestandteile machen
ca. 5 bis 20% des Gewichtsanteils aus und Additive wer-
denin Mengen von 10 bis 25% Gewichtsanteil zugesetzt.
Auch solche Lacke sind handelsublich erhaltlich.
[0053] Durch diese Art des Lackauftrags wird eine be-
sonders widerstandsfahige Oberflachenbeschichtung
gewabhrleistet. Die aus der so beschichteten Hartfaser-
platte erzeugten Paneele sind zur Verwendung als
FuRbodenbelag geeignet. Sie sind mit einem Abrieb von
2.400 der Abriebklasse AC3 und damit der Nutzungs-
klasse 31 (gewerbliche Nutzung) gemafl EN 13329 zu-
zuordnen.

[0054] Die vorstehend beschriebene Beschichtung
des Paneels erfolgt mittels Walzenauftrag. Sowohl die
Grundierung wird mit einer Walze aufgetragen als auch
die Lackschichten. Die Walzen, die die Lackschichten
auftragen, sind jeweils Teil einer Bearbeitungseinheit,
der neben den Walzen auch eine UV-Licht-Einheit zum
Angelieren bzw. Ausharten des Lacks zugeordnetist. Die
ersten beiden Bearbeitungseinheiten sind so ausgelegt,
dass die Mittel zum Auftragen, die UV-Licht-Einheiten,
die aufgetragene Lackschicht nur angelieren. Erst die
UV-Licht-Einheit der dritten Bearbeitungseinheit bewirkt
ein vollstdndiges Ausharten der aufgetragenen Lack-
schichten. Die erfindungsgemaRe Vorrichtung kann, je
nach Art der aufzutragenden Beschichtung, auf Arbeits-
geschwindigkeiten von 45 m/min oder von 55 m/min ein-
gestellt sein.

Beispiel 3

[0055] Auf eine hochdichte Faserplatte (HDF), die 7
mm stark ist, wird eine Grundierung (14 g/m2) aufge-
bracht. Auf die Grundierung wird hell holzfarben einge-
farbtes thermoplastisches Polyurethan (TPU) in einer
Schichtstarke von 0,2 mm aufgetragen. Aufdas TPU wird
ein Farbdruck aufgebracht, mit dem eine Holznachbil-
dung auf dem hell holzfarbenen Untergrund des TPU er-
zeugt wird. Hierauf wird UV-hartender Lack in einer
Schichtstarke von 30 um aufgetragen. Alternativ werden
drei Schichten UV-hartenden Lacks in einer Schichtstéar-
ke von jeweils 15 pum aufgetragen.

[0056] Die mit drei Schichten UV-Lack versehene
HDF-Platte erfiillt die Vorgaben fiir einen gewerblich
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nutzbaren FuBboden gemaR EN 13329 fiir die Nutzungs-
klasse 32.

Patentanspriiche

1. Paneel aus Holzwerkstoff mit Oberflachenbeschich-
tung, aufweisend

- eine Grundierung, die auf den Holzwerkstoff
aufgetragen ist und

- mindestens eine Lackschicht, die mittels UV-
Licht oder mittels Elektronenstrahl-Hartung
(ESH) ausgehartet ist, wobei die Gesamt-
Schichtdicke der mindestens

einen Lackschicht weniger als 120 um betragt,
dadurch gekennzeichnet, dass

- mindestens eine funktionale Komponente vor-
gesehen ist, die in der mindestens einen Lack-
schichtintegriertist, oder die als auflen liegende
funktionale Schicht, als unter der mindestens ei-
nen Lackschicht oder als zwischen mindestens
zwei Lackschichten angeordnete, funktionale
Schicht aufgetragen ist,

- wobei als funktionale Komponente eine Sub-
stanz oder eine Mischung von Substanzen ein-
gesetztist, mitder der Gleitwiderstand der Ober-
flache des Holzwerkstoffs und/oder die hapti-
schen Eigenschaften der Oberflache des Holz-
werkstoffs einzustellen ist.

2. Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass der Lack in mindes-
tens zwei Schichten aufgetragen ist.

3. Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass nach den Vorschrif-
ten der DIN EN 13329 die Bedingungen der Nut-
zungsklassen fir Wohnen oder fiir den gewerblichen
Bereich erreicht werden.

4. Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die Gesamt-Schicht-
dicke der mindestens einen Lackschicht vorzugs-
weise weniger als 80 wum, besonders bevorzugt we-
niger als 60 um, vorteilhaft weniger als 45 pum, be-
sonders vorteilhaft weniger als 30 pwm betragt.

5. Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass mindestens eine
funktionale Komponente aus einem Elastomer, vor-
zugsweise Ethylenvinyl-acetat (EVA) oder thermo-
plastischem Polyurethan (TPU) besteht.

6. Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass als funktionale Kom-
ponente eine UV-Licht absorbierende oder reflektie-
rende Substanz oder UV-Licht absorbierende oder
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reflektierende Korper eingesetzt sind, insbesondere
solche mit Abmessungen kleiner 950 nm.

Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass diese Schicht einer
UV-Licht absorbierenden oder reflektierenden Sub-
stanz oder eines UV-Licht absorbierenden oder re-
flektierenden Korpers transparent ist oder wirkt.

Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass als funktionale Kom-
ponente eine flammhemmende oder die Brandbe-
sténdigkeit des Holzwerkstoffs erh6hende Substanz
aufgetragen ist.

Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass Wachse, Ole oder Mi-
schungen davon und/oder mineralische Stoffe, ins-
besondere feinkdrniger Sand zum Einstellen des
Gleitwiderstands bzw. der haptischen Eigenschaf-
ten der Oberflache des Holzwerkstoffs eingesetzt
sind.

Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass als funktionale Kom-
ponente eine Substanz eingesetzt ist, mit der der
Glanzgrad der Oberflache des Holzwerkstoffs ein-
zustellen ist.

Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass als funktionale Kom-
ponente eine Substanz oder eine Mischung von Sub-
stanzen eingesetzt ist, mit der die antistatischen Ei-
genschaften der Oberflache des Holzwerkstoffs ein-
zustellen sind.

Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 11, da-
durch gekennzeichnet, dass RuB, Tenside, Gitter
aus leitfahigen Stoffen oder leitfahige, insbesondere
leitfahige und transparente Partikel als funktionale
Komponente eingesetzt sind.

Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass die mit einer Oberfla-
chenbeschichtung versehenen Seite des Paneels
gegenuberliegende Seite mindestens abschnitts-
weise mit Lack beschichtet ist.

Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Beschichtung mit
Lack bis zu 120 g/m2, vorzugsweise bis zu 80 g/m?,
besonders bevorzugt bis zu 60 g/m2, vorteilhaft bis
zu 45 g/m2, vorzugsweise bis zu 30 g/m2 betragt.

Paneel aus Holzwerkstoff nach Anspruch 13 oder
14, dadurch gekennzeichnet, dass ein stark
schrumpfender Lack aufgetragen ist.
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