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Beschreibung
1. Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren fir die Be-
schichtung von Platten, insbesondere von Holzwerkstoff-
platten zur Herstellung von FuBbodenpaneelen, mit ei-
nem flieRfahigen Beschichtungsmaterial.

2. Hintergrund

[0002] Aus dem Stand der Technik ist eine Reihe von
Holzwerkstoffplatten zur Herstellung von Ful3bodenpa-
neelen bekannt. Platten aus Massivholz haben eine &s-
thetisch besonders ansprechende Oberflache, sind je-
doch sehr teuer. Aus diesem Grund wurden Furnierplat-
ten entwickelt, die eine Grundplatte aus einem relativ ko-
stenguinstigen Holzwerkstoff aufweisen, wie zum Bei-
spiel eine kostenglinstige Holzart, auf die eine diinne
Furnierschicht einer hochwertigeren Holzart aufgebracht
Wird. Jedoch sind auch Furnierplatten immer noch relativ
teuer, so dass viele Verbraucher Laminatpaneele bevor-
zugen. Laminatpaneele bestehen im Wesentlichen aus
einer ca. 6 bis 8 mm dicken Grundplatte aus MDF- oder
HDF-Material auf die eine Dekorpapierschicht aufgeklebt
ist. Die Dekorpapierschicht ist mit einem Harz impra-
gniert und ist in der Regel weiter mit abriebfesten Parti-
keln versehen. Bei der Erstellung der Laminatpaneele
wird durch die Anwendung von Druck und Hitze das Harz
ausgehartet und es entsteht eine extrem abriebfeste und
dekorative Oberflache. In neuester Zeit wurden neue
Verfahren entwickelt, um Holzwerkstoffplatten, wie z.B.
MDF oder HDF, direkt mit einem Kunststoffmaterial zu
bedrucken, d.h. ohne die Verwendung eines Dekorpa-
piers. Zu diesem Zweck wird die z.B. MDF-Platte abge-
schliffen und mit einer Grundierung versehen. Auf diese
Grundierung wird in einem zweiten Schritt ein farbliches
Dekor aufgedruckt, z.B. ein Holzdekor. Danach werden
eine Vielzahl von sehr diinnen Materialschichten aufge-
bracht, wobei die einzelnen Materialschichten vor dem
Auftragen der nachsten Schicht jeweils ausgehartet wer-
den. Die Materialschichten sind z.B. mehrere, im We-
sentlichen durchsichtige Lackschichten aus einem aus-
hartbaren Kunststoff. Die resultierende Gesamtschicht
hat somit einen schichtweisen Aufbau. Zwischen den ein-
zelnen Schichten entstehen Grenzflachen, in denen kei-
ne gute Vernetzung stattfindet. Die einzelnen Schichten
haben Ublicherweise eine Dicke von 10 bis 15 um und
es werden Ublicherweise 5 bis 7 Schichten Ubereinander
aufgetragen, so dass sich eine Gesamtstarke des Dlnn-
schichtsystems oder Schichtstapels von ca. 50-105 pm
ergibt.

[0003] Wie der Name Holzwerkstoffplatte bereits be-
inhaltet, fallen hierunter alle Holzwerkstoffe im weitesten
Sinne, also Platten, die aus Holz bestehen, bzw. die unter
Verwendung von Holzmaterialien hergestellt sind. Hierzu
gehoren beispielsweise aber nicht abschlieRend Platten
aus OSB, MDF oder HDF, Spanplatten, Voll- und Mas-
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sivholz, Furnier- und Fertigparkett und andere. Insbeson-
dere betrifft diese Erfindung verbesserte Holzwerkstoff-
platten zur Verwendung als FuBbodenbelag oder Wand-
bzw. Deckenbelag.

[0004] Aus der Druckschrift DE 20 2004 018 710 U1
geht eine Vorrichtung fir die Beschichtung von Platten
im Durchlauf hervor. Mehrere Platten werden auf einem
Forderband angeordnet, die einzeln der Reihe nach u.a.
Beschichtungsstationen zugefiihrt werden. Eine solche
Beschichtungsstation umfasst eine Auftragswalze, mit
der ein Lack auf eine Platte aufgebracht wird. Hieran
schlief3t sich eine Nachbearbeitungsvorrichtung an, mit
der der Lack beispielsweise mit einer UV-Strahlung aus-
gehartet wird. Die Auftragswalze kann eine strukturierte
Oberflache umfassen, um Lack strukturiert auf die Ober-
flache einer Platte aufzutragen.

[0005] Aus der DE 20 2004 018 710 U1 ist auch be-
kannt, Lack durch eine Strahldrucktechnik, die insbeson-
dere bei Tintenstrahldruckern weit verbreitet ist, struktu-
riert auf eine Oberflache einer Platte aufzubringen. Hier-
an schlief3t sich wiederum eine Nachbearbeitungsvor-
richtung an, mit der die Beschichtung ausgehartet wer-
den kann.

[0006] Aus der Druckschrift DE 20 2004 018 710 U1
gehtferner eine Beschichtung von Werkstiicken wie Plat-
ten hervor, die mit einer Haftvermittlerschicht und einer
Grundierungsschicht versehen ist. Hierauf befindet sich
eine Druckschicht, die ein Dekor darstellt, Oberhalb des
Dekors ist eine Lackschicht angeordnet. Es kann ein so-
genannter gefillter Lack verwendet werden. Hierunter
sind solche Lacke zu verstehen, die extrem feine Fest-
korperpartikel wie Korund mit Durchmessern im Nano-
meterbereich enthalten.

[0007] Aus der DE 103 58 190 Al geht ein Verfahren
zur Steuerung von Druckmaschinen hervor. Mit der hier-
aus bekannten Vorrichtung werden Mdobelplatten be-
druckt. Aus der EP 0326919A2 ist ein Verfahren geman
dem Oberbegriff des Anspruchs 1 bzw. 2, und eine Vor-
richtung zum Herstellen schnellhartender Uberziige auf
Tragerkorpern vorbekannt. Die Uberziige bestehen bei-
spielsweise aus flissigen Kunststoffen oder Kunsthar-
zen durch einen kurzzeitigen Temperaturschock zu ei-
nem Film ausgehartet werden.

[0008] Esistdie Aufgabe der Erfindung, ein neues Ver-
fahren zu schaffen, mit dem eine schnelle und kosten-
gunstige strukturierte Beschichtung von Platten, insbe-
sondere fir die Herstellung von Fullbodenpaneelen, in
guter Qualitat moglich ist.

[0009] Diese und andere Ziele, welche aus der folgen-
den Beschreibung hervorgehen, werden durch die vor-
liegende Erfindung geldst.

3. Ausfiihrliche Beschreibung der Erfindung

[0010] Die obige Aufgabe wird durch ein Verfahren
nach Anspruch 1 sowie ein alternatives Verfahren nach
Anspruch 2 geldst.

[0011] ZurL&sung der Aufgabe kann eine Vorrichtung
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verwendet werden, die Transportmittel flir den Transport
von Platten umfasst. Die Vorrichtung umfasst zudem ei-
ne Zufuhrungseinrichtung, mit der Beschichtungsmate-
rial auf die Plattenoberflache gebracht werden kann. Im
Anschluss an die Zufiihrungseinrichtung sind oberhalb
der Platte Mittel fir das Trocknen und / oder Harten des
Beschichtungsmaterials vorgesehen. Im Unterschied
zum eingangs genannten Stand der Technik DE 20 2004
018 710 U1 umfasst die Vorrichtung Mittel, um eine Ma-
terialbahn zwischen den Transportmitteln fir den Trans-
port von Platten und den Mitteln fir das Trocknen und/
oder Harten hindurchfiihren zu kénnen.

[0012] Wird eine Materialbahn mit strukturierter Ober-
flache eingesetzt, so kann die Oberflache des Beschich-
tungsmaterials erfindungsgemaf mit einer Struktur ver-
sehen werden, ohne groRen Druck ausiiben zu missen.
Da das Beschichtungsmaterial in diesem Zustand ge-
trocknet und/ oder gehértet wird, gelingt so das Beschich-
ten einer Platte mit strukturierter Oberflache, ohne hierftr
wie beim aus der Druckschrift DE 20 2004 018 710 U1
bekannten Stand der Technik entweder eine Presse ein-
setzen zu missen oder aber ein aufwendiges Druckwerk.
Auch kann eine in mehreren Schritten vorgenommene
Beschichtung so in einem Arbeitsschritt einheitlich ge-
trocknet und/ oder gehartet werden. Vor allem ist es so
maoglich, dass ein chemisches Netzwerk sich durch den
gesamten Aufbau der Schicht erstreckt, was zu einer be-
sonders stabilen Beschichtung flhrt.

[0013] Wird eine Materialbahn mit glatter Oberflache
eingesetzt, soistso ein Trocknen und/ oder Harten unter
Luftabschluss moglich. Ein Trocknen und / oder Harten
unter Luftabschluss ist vielfach gewlinscht, so zum Bei-
spiel um im Fall einer Hartung eines Lacks mit UV-Licht
eine besonders grof3e Vernetzung, also einen besonders
groRen Umsatz an Doppelbindungen innerhalb des
Lacks zu erzielen. Im Fall einer Hartung mit Elektronen-
strahlen ist ein Luftabschluss in der Regel erforderlich.
[0014] Die Erfindung betrifft ein neues Verfahren zur
Beschichtung einer Holzwerkstoffplatte, insbesondere
einer Span-, MDF- oder HDF-Platte, mit einem fliefahi-
gen Kunststoffmaterial. Insbesondere betrifft das Verfah-
ren die Herstellung von Paneelen, wie z.B. die Herstel-
lung von FuBbodenpaneelen. Bei diesem Verfahren wird
in einem einzigen Arbeitsschritt eine dicke Schicht von
erfindungsgeman mind. 30 wm aus einem Kunststoffma-
terial auf die Holzwerkstoffplatte aufgetragen. Das
Kunststoffmaterial ist zumindest nach dem Austrocknen
oder Harten vorzugweise durchsichtig. Die Schicht wird
vorzugsweise in einem einzigen Arbeitsgangin einer Dik-
ke von 30 bis 150 pm aufgetragen, besonders bevorzugt
in einer Dicke von 80 bis 110 wm und insbesondere be-
vorzugt in einer Dicke von etwa 95 pm aufgetragen. In
einem weiteren Schritt wird die Schicht aus Kunststoff-
material ausgehartet. Die Verwendung einer einzelnen
dicken Schicht anstelle einer Folge von vielen diinnen
Schichten hat eine Reihe von Vorteilen. Zum einen kon-
nen groRere abriebfeste Partikel, wie z.B. groRere Ko-
rundpartikel, vorgesehen werden, als es bei einem Diinn-
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schichtsystem mdglich ist. Bei den Dinnschichtsyste-
men, in denen die einzelnen diinnen Schichten nur eine
Dicke von 10 bis 15 wm haben, und die jeweils flr sich
nacheinander ausgehartet werden, kdnnen namlich nur
relativ kleine Partikel verwendet werden, da die Partikel
vorzugsweise so weit wie mdglich in den Schichten ein-
gebunden sein sollten.

[0015] Das flieRfahige Kunststoffmaterial ist vorzugs-
weise ein Acrylatsystem. Unter einem Acrylatsystem
wird hierin beispielsweise ein polymerisationsfahiges
Gemisch von doppelbindungshaltigen mono-, di- und
mehrfachfunktionellen acrylsdurebasierenden Verbin-
dungen verstanden. Typische Vertreter sind beispiels-
weise Dipropylenglycoldiacrylat, 1,6-Hexandioldiacrylat,
Polyurethan-Acrylsaureester, Polyester-Acrylsaurester
wie sie im Produktionsprogramm der Firma BASF unter
dem Handelsnamen Laromer™- Typen am Markt erhalt-
lich sind.

[0016] Die Holzwerkstoffplatte wird vor der Beschich-
tung mit dem flieRfahigen Kunststoffmaterial vorzugwei-
se mit einem farbigen Dekordruck versehen, wie z.B. mit
einem Holzdekor. Das Kunststoffmaterial wird iber den
Dekordruck aufgetragen und ist vorzugsweise mdéglichst
durchsichtig. Das Verfahren kann dabei beispielsweise
wie folgt ablaufen:

[0017] Zuerstwird die Tragerplatte, wie z.B. eine MDF-
Platte, feingeschliffen und ausgerichtet bzw. kalibriert.
Danach wird ein Primer aufgebracht und vorzugweise
eine Grundierung aufgetragen. AnschlieRend erfolgt der
Druck des Dekors auf den Primer bzw. die Grundierung.
In einem weiteren Schritt wird ein weiterer Primer aufge-
tragen, der vorzugweise ein geeigneter Primer fir die
folgende Schicht aus Kunststoffmaterial ist. Dieser Pri-
mer wird vorzugsweise in einer Menge von bis zu 10
g/m2, besonders bevorzugtvon etwa 5 g/m? aufgetragen.
Auf den Primer wird dann beispielsweise eine einzelne
dicke Schicht eines Acrylatsystems durch z.B. Walzen-
auftrag aufgebracht. Dies geschieht vorzugsweise in ei-
ner Menge von bis zu 100 g/m2, besonders bevorzugt
von etwa 65 g/m2. Auf das noch nicht gehartete Acrylat-
system werden dann vorzugsweise Korundpartikel ge-
streut und zwar je nach geforderter Abriebklasse bis zu
70 g/m2, bevorzugt 45 g/m2. Uber diese Schicht erfolgt
dann vorzugweise ein Toplackauftrag tber eine Struk-
turgeberfolie mit bevorzugt 2 - 100 g/m2, besonders be-
vorzugt 30 g/m2. Zum Schluss werden dann alle Schich-
ten in einem einzigen Arbeitsgang mittels UV - Strahlung
durchgehartet. Das gehartete Acrylatsystem ist vorzug-
weise moglichst durchsichtig, damit der darunterliegen-
de Dekordruck sichtbar ist.

[0018] Die Aushartung des Kunststoffmaterials erfolgt
vorteilsweise Uber eine Polymerisation des Kunststoff-
materials und nicht tUber eine Polykondensation. Das
Kunststoffmaterial ist dementsprechend vorzugsweise
ein polymerisationsfahiges Acrylatsystem. Besonders
bevorzugt ist das Kunststoffmaterial, wie beispielsweise
das polymerisationsféhige Acrylatsystem, ein mit UV-
Strahlen aushartbarer Kunststoff. Dabei dient die UV-
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Strahlung dazu, die Polymerisation zu starten. Da die
Polymerisation jederzeit gestoppt werden kann ist es so-
mit méglich in der einzelnen dicken Schicht, die z.B. 95
wm betragen kann, einen Vernetzungsgradienten und
damit einen Hartungsgradienten herzustellen. Der Har-
tungsgradient wird Uber eine einmalige, Uber die gesam-
te Schichtstarke stattfindende Polymerisation mit még-
lichst vollstdndigem Umsatz erzeugt. Dies steht im Ge-
gensatz zum Lackieren mit vielen Dlinnschichten, wobei
diese Schicht fur Schicht aufgetragen und dann mittels
Strahlung "angeliert" werden, d.h. es wird vorzeitig die
Reaktion abgebrochen. Damit hat man Giber den gesam-
ten Querschnitt aller Schichten keine durchgehende Po-
lymerbildung sondern Grenzschichten.

[0019] Ineiner vorteilhaften Weiterbildung des Verfah-
rens werden nass in nass mehrere Schichten aufgetra-
gen (wie z.B. Primer, Acrylat (Walzenauftrag), Korund;
Toplackauftrag) und in einem einzigen Schritt vorzugs-
weise durch UV - Anregung polymerisiert. Die Acrylat-
schicht wird dabei erfindungsgemal in einer einzelnen
dicken Schicht gehartet. Die einzelnen Schichten unter-
scheiden sich in ihrer Funktion und damit auch im che-
mischen Aufbau: Der Primer hat die Aufgabe, eine gute
Haftung zwischen Druck- und Kunststoffschicht herzu-
stellen. Die mittlere Schicht ist flexibel eingestellt um in-
nere Spannungen abzubauen und eine Versprédung zu
vermeiden sowie Stolienergie beim Begehen abzufan-
gen, wenn die beschichtete Platte z.B. als FuBbodenpa-
neel verwendet wird. Die Toplackschicht hingegen ist so
modifiziert, dass sie zu hoher Harte und Kratzfestigkeit
fihrt. Da es beim Nass- in Nassauftrag zu Durchmi-
schungen der Schichten kommt, gibt es keine Grenz-
schichten sondern tatsachlich einen Hartegradienten
von oben nach unten. Chemisch zusammengefasst: Die
Polymerisation wird so durchgefiihrt, dass ein nahezu
vollstandiger Doppelbindungsumsatz tber die gesamte
Schicht erreicht wird. Der Primer ist vorzugsweise so
ausgelegt, dass durch starkere Funktionalisierung der
Acrylatmischung ein besseres Haften erreicht wird. Die
mittlere Schicht weist insbesondere Kettenwachstum
und nur geringfugigere Vernetzung auf. Die Toplack-
schicht enthalt vorzugsweise ein hochvernetzungsfahi-
ges Acrylatsystem.

[0020] Um die Abriebfestigkeit der Schicht zu erhéhen
werden vorzugsweise abriebfeste Partikel, insbesonde-
re Korundpartikel, in die Schicht eingebracht. Da die
Schicht sehr dick ist, ist es mdglich relativ dicke Partikel
einzubringen, die bessere Abriebeigenschaften mit sich
bringen, als kleinere Partikel. Abh&ngig von der verwen-
deten Schichtdicke werden somit z.B. Korundpartikel in
einem Bereich von DF 220 bis DF 280 nach FEPA-Spe-
zifikation (Federation of European Producers of Abrasi-
ves) eingesetzt. Diese haben dann eine Durchschnitts-
korngréRe Dgq von 36,5 bis 63,0 um. Besonders bevor-
zugt werden Partikel im Bereich von DF 240 bis DF 280
verwendet, d.h. mit KorngréRen D5, von 44,5 bis 36,5
pm. Bei den Eingangs erwdhnten Schichtsystemen mit
mehreren diinnen Einzelschichten (sogenannte Dinn-
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schichtsysteme), die Ubereinander aufgetragen werden,
mussen relativ kleine Partikel (wie z.B. Korund-Partikel)
verwendet werden, da diese ansonsten zu weit aus den
einzelnen Schichten hervorstehen wirden. Die Partikel-
gréRe liegt dabei Ublicherweise im Bereich von DF 320
bis DF 500 nach FEPA-Spezifikation. Das heift, die bis-
her verwendbaren KorngréRen der abriebfesten Partikel
waren auf eine Durchschnittskorngréfie Dg von 29,2 bis
12,8 wm beschrankt. Diese relativ kleinen Partikel fiihren
bei gleicher Zusatzmenge zu niedrigeren Abriebwerten,
d.h. beigleicher Abriebklasse muss beifeineren Partikeln
eine groRere Gewichtsmenge verwendet werden, als bei
gréReren Partikeln. AuRerdem fiihren feinere Partikel zu
einer schlechteren Transparenz der Oberflache und zu
Vergrauungserscheinungen.

[0021] Das Einbringen der Partikel in die Schicht kann
nach Auftragen der Schicht erfolgen, in dem die Partikel
zum Beispiel auf die noch nicht ausgehartete Schicht auf-
gestreut werden. Nachdem die Partikel in die Schicht ein-
gesunken sind oder eingepresst wurden, wird das Mate-
rial ausgehartet, so dass die Partikel fest in der Schicht
eingeschlossen werden. Eine andere Mdglichkeit be-
steht darin, die Partikel vor dem Auftragen der Schicht
in das flieRfahige Kunststoffmaterial einzubringen, zum
Beispiel in Form einer Dispersion.

[0022] GemaR der ersten Alternative der Erfindung
wird vor dem Aushartungsschritt, also nach dem die
Schicht auf die Platte aufgetragen wurde, eine Material-
bahn mit strukturierter Oberflache, praktisch ohne Druck
auszuliben, auf die Schicht aus Kunststoffmaterial auf-
gebracht. Auf diese Weise wird eine Struktur in die
Schicht aus Kunststoffmaterial eingepragt. Da die
Schicht zu diesem Zeitpunkt noch flissig ist, muss prak-
tisch kein Druck aufgewendet werden. In einem nachsten
Schrittwird die Schicht aus Kunststoffmaterial getrocknet
und/oder gehartet, wodurch die in die Schicht aus Kunst-
stoffmaterial eingebrachte Struktur fixiert Wird. Danach
kann in einem weiteren Schritt die Materialbahn mit struk-
turierter Oberflache wieder entfernt werden. In der zwei-
ten Alternative der Erfindung wird eine Strukturwalze ver-
wendet, um eine Struktur in die Schicht aus Kunststoff-
material einzuprégen. Dies geschieht wiederum nach
dem Auftragen des Kunststoffmaterials auf die Platte
aber vor dem Ausharten des Kunststoffmaterials. M6g-
lichst direkt nach dem Aufpragen der Struktur wird in ei-
nem nachsten Schritt die Schicht aus Kunststoffmaterial
getrocknet und /oder gehartet, wodurch die in die Schicht
aus Kunststoffmaterial eingebrachte Struktur fixiert wird.
Aufgrund der erfindungsgemaf grof’en Dicke der
Schicht sind Strukturtiefen von o bis zu 80 pm mdglich.
Besonders bevorzugt sind Strukturtiefen von 20 bis zu
80 wm und besonders bevorzugt von bis zu ca. 35 pm.
Im Stand der Technik, bei dem ein Schichtsystem von
einzelnen Dinnschichten verwendet wurde, war es bis-
her nicht moéglich Strukturtiefen von mehr als 5 bis 10
pm zu erzeugen. Diese geringen Strukturtiefen sind fur
viele Zwecke nicht ausreichend. Um z.B. eine realisti-
sche Echtholz-Nachahmung zu realisieren, mussen tie-
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fere Strukturen in die Schicht eingepragt werden. Mit den
sehr tiefen Strukturen gemafl dem vorliegenden Verfah-
ren kénnen daher Muster und Strukturen in die Schicht
eingebracht werden, die &sthetisch besonders anspre-
chend sind und bisher nicht méglich waren. Eine Struk-
turtiefe von 35 pm ist deutlich fihlbar und mit dem bloRen
Auge sichtbar und eignet sich besonders, um die Struktur
von Echtholzbéden nachzuahmen.

[0023] In einer alternativen, nicht erfindungsgemafRen
Ausfiihrungsform wird eine Materialbahn mit glatter
Oberflache ohne gréferen Druck auszuliben auf die
Schicht auf Kunststoffmaterial gelegt. Auf diese Weise
wird verhindert, dass Luft an das Kunststoffmaterial ge-
langt. In einem néachsten Schritt wird die Schicht aus
Kunststoffmaterial unter Luftabschluss getrocknet und /
oder gehartet. In einem weiteren Schritt wird die Materi-
albahn mit glatter Oberflache wieder entfernt.

[0024] Die verwendeten Materialbahnen, ob mit glatter
oder strukturierter Oberflache, sind vorzugsweise fir UV-
Licht durchlassig. Wenn ein UV aushartbarer Kunststoff
verwendet wird, ist es somit méglich den Kunststoff aus-
zuharten, obwohl dieser von der Materialbahn abgedeckt
ist.

[0025] Das vorgestellte Verfahren bietet besondere
Vorteile bei der Beschichtung von Holzwerkstoffplatten
aus Echtholz, wie Furnier oder Parkett, beispielsweise
Fertigparkett. Bisher war es ein Nachteil derartiger Echt-
holzplatten, dass die Oberflachen relativ empfindlich
sind. Mit dem erfindungsgemafRen Verfahren kénnen
nun auch Echtholzbéden mit einer Beschichtung verse-
hen werden, die hohe Abriebwerte hat und die dennoch
aufgrund der eingearbeiteten dreidimensionalen Struk-
tur eine asthetisch ansprechende Oberflache aufweist.
Wollte man bisher Echtholzb6den mit einer abriebfesten
Beschichtung versehen, um die Haltbarkeit von zum Bei-
spiel FuRbdden aus diesem Material zu erhéhen, hat sich
die natirliche dreidimensionale Struktur des Echtholzes
als nachteilig erwiesen. Die im feuchten Zustand aufge-
tragene Lackierung oder Beschichtung tendiert namlich
dazu, in die Vertiefungen der natirlichen Struktur zu flie-
Ren, so dass die Beschichtung der vorstehenden Berei-
che zwischen den Vertiefungen nur unzureichend ist.
Tragt man jedoch eine dickere Schicht auf, um auch die
vorstehenden Bereiche zwischen den Vertiefungen mit-
tels der Beschichtung zu schiitzen, wird die nattrliche
dreidimensionale Struktur des Echtholzes vollstandig
aufgeflllt, so dass eine unerwiinscht ebene Oberflache
resultiert. Eine derartige ebene Oberflache beeintrachtigt
namlich die optische Wirkung, die durch die dreidimen-
sionalen Strukturen erreicht werden soll; das heif3t den
Eindruck eines echten Holzmaterials zu erzeugen, bzw.
hervorzuheben. Das Problem der Aufflllung der natrli-
chen Struktur des Echtholzes tritt jedoch auch schon bei
sehr geringen Dicken der Beschichtung auf. Im Stand
der Technik wurde versucht, dieses Problem dadurch zu
vermeiden, dass maschinell tiefere Strukturen in die
Echtholzoberflache eingefrést wurden. Dieser zusatzli-
che Verfahrensschritt verteuert jedoch die Produkte und
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macht zudem die Lackierung aufgrund des oben be-
schriebenen Problems, dass das fliissige Beschich-
tungsmaterial sich in den Vertiefungen sammelt, noch
schwieriger. Obwohl diese Probleme schon seit langem
bekannt sind, ist es bisher nicht gelungen diese zufrie-
denstellend zu I6sen. Mit der vorliegenden Erfindung bie-
tet sich nunmehr erstmals die Gelegenheit auch Echt-
holzplatten mit einer abriebfesten Beschichtung zu ver-
sehen, die trotzdem aufgrund einer geeignet eingeprag-
ten dreidimensionalen Struktur in Gberzeugender Weise
die gewiinschten asthetischen Eigenschaften der Echt-
holzplatten konserviert. Insbesondere ist es mit der vor-
liegenden Erfindung erstmals mdglich, Echtholzbdden
aus Voll- und Massivholz, wie z.B. Holzdielen, oder aus
Holzfurnier und Fertigparkett mit sehr hohen Abriebwer-
ten herzustellen, die trotzdem eine dreidimensionale
Oberflachenstruktur aufweisen, die den Eindruck eines
Echtholzmaterials erweckt.

[0026] In einer Ausflihrungsform umfasst die Zuflih-
rungseinrichtung eine Auffangeinrichtung fiir das Be-
schichtungsmaterial, die angrenzend an die Transport-
mittel fur den Transport der Platten angeordnet ist. Die
Auffangeinrichtung grenzt des Weiteren an eine Walze
fur den Transport der Materialbahn an. Die Auffangein-
richtung ist so beschaffen, dass flissiges, in der Auffang-
einrichtung befindliches Beschichtungsmaterial zur Wal-
ze fliel3t. Es wird so erreicht, dass bei hinreichend groRRer
Befullung der Auffangeinrichtung flissiges Beschich-
tungsmaterial vollstdndig eine Materialbahn mit einem
Flussigkeitsfilm zu Uberziehen vermag, wenn eine Ma-
terialbahn Uber die Walze transportiert wird. Insgesamt
kann so bei hinreichender Zufuhr von flissigem Be-
schichtungsmaterial erreicht werden, dass das flissige
Beschichtungsmaterial vollstdndig den Raum zwischen
der Oberflache einer Platte und der darlber befindlichen
Materialbahn ausfillt. Es gelangt dann besonders zuver-
Iassig keine Luft in den Bereich. Eine Hartung kann so
besonders zuverlassig unter Luftabschluss durchgefiihrt
werden.

[0027] Auch ist es bei dieser Ausflihrungsform mdg-
lich, relativ dicke Lackschichten mit einer Gesamtdicke
von beispielsweise 80 bis 100 um Dicke aufzutragen und
einheitlich zu trocknen sowie zu harten. Dies wiederum
ermdglicht es, relativ dicke abriebfeste Partikel wie Ko-
rund mit einem Durchmesser von bis zu 100 wm inner-
halb des Lacks einzubetten. Da mit dem Durchmesser
der abriebfesten Partikel die Abriebfestigkeit zunimmt,
kann so eine relativ hohe Abriebfestigkeit erreicht wer-
den. Mit zunehmendem Durchmesser der abriebfesten
Partikel kann zugleich dennoch auch die Menge an Ab-
riebmaterial gesenkt werden. Es gelingt so sowohl eine
Verbesserung von Abriebwerten als auch eine Verbes-
serung der Transparenz der abriebfesten Beschichtung.
[0028] Besonders bevorzugt sind PartikelkorngréfRen
von DF 220 bis DF 280 FEPA. Die Dicke der Schicht
betragt vorzugsweise 30 bis 150 pm, besonders bevor-
zugt 80 bis 110 pm.

[0029] In einer Ausfihrungsform der Erfindung umfas-
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sen die Mittel fir den Transport von Platten ein umlau-
fendes Transportband, auf das die Platten fiir den Trans-
port abgelegt werden.

[0030] Ineiner bevorzugten Weiterbildung des Verfah-
rens werden nach dem Auftragen der Schicht aus Kunst-
stoffmaterial, aber vor dem Aushéarten oder Trocknen
derselben, Fremdmaterialien in die Schicht eingebracht,
zum Beispiel eingestreut, um beispielsweise einen as-
thetisch ansprechenden Effekt zu erzielen. Die Fremd-
materialien sind bevorzugt Naturstoffe wie Kork oder
Hanf, aber auch Kunststoffe und Metallpartikel sind ge-
eignet. Die Fremdmaterialien kénnen so eingebracht
werden, dass sie zum Teil reliefartig aus der Schicht her-
vorstehen oder aber so, dass sie vollstandig in der
Schicht eingesunken sind. Die Schicht ist dabei vorzugs-
weise durchsichtig, so dass die darin befindlichen Fremd-
korper sichtbar sind. Zum Beispiel kénnen in die flissige
Materialschicht Blatter oder Baumnadeln eingelegt wer-
den, die vorzugsweise vollsténdig in der Schicht einge-
sunken und von dieser umgeben sind. AnschlieRend wird
die durchsichtige Schicht ausgehartet. Da die z.B. Na-
turmaterialien véllig von der Schicht, die zum Beispiel ein
Acrylharz sein kann, umgeben sind und damit vor Luft
und Witterungseinflissen geschiitzt sind, findet kein Zer-
fall der Naturstoffe statt. Eine derartig behandelte Platte,
mit einer durchsichtigen harten Kunststoffschicht, in der
Fremdmaterialien eingebracht sind, kann somiteinen as-
thetisch aulerst ansprechenden Effekt haben. Weitere
denkbare Materialien sind zum Beispiel Laub, Zweige,
Aste oder Wolle. Das Einbringen von Fremdmaterialien
wird durch die relativ groRe Dicke der Schicht ermdglicht.
[0031] In einer Ausflihrungsform der Erfindung wird
die Materialbahn von einer Walze abgerollt, Gber weitere
Walzen parallel zur Oberflache von Platten gefiihrt, die
transportiert werden, und dann wieder von einer Walze
aufgerollt. Im Unterschied zum eingangs genannten
Stand der Technik genigt ein Austausch der Material-
bahn, wenn eine Oberflachenstruktur verandert werden
soll oder aber wenn eine Struktur auf der Materialbahn
Beschadigungen beispielsweise aufgrund von Ver-
schleierscheinungen aufweist. Durch den Einsatz einer
Materialbahn kann auerdem eine gleichbleibende Qua-
litat einer erzeugten Oberflachenstruktur sichergestellt
werden, da im Unterschied zu einer Walze mit struktu-
rierter Oberflache mit dem Abrollen der Materialbahn die
Qualitat der Oberflache der Materialbahn nicht verandert
wird, die die Struktur erzeugt. Hinzu kommt, dass die
Struktur in der Oberflache der Beschichtung praktisch
drucklos erzeugt wird, so dass die Oberflache der Mate-
rialbahn auch aus diesem Grund praktisch keiner Ver-
schleiBerscheinung unterliegt.

[0032] In einer Ausfliihrungsform der Erfindung sind
die Walzen fur den Transport einer Materialbahn so an-
geordnet, dass diese mitder Auffangeinrichtungim Quer-
schnitt einem Trichter gleichen. Die Zufiihrung von Be-
schichtungsmaterial zur Oberflache einer Platte erfolgt
dann schliel3lich Gber einen Spalt. Hierdurch wird die ord-
nungsgemafle Zufuhr von Beschichtungsmaterial zwi-
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schen die Materialbahn und Oberflache der zu beschich-
tenden Platte weiter verbessert sichergestellt.

[0033] In einer Ausfiihrungsform kann die Breite des
vorgenannten Spalts verandert werden. Dies dient zur
Steuerung der Menge an Beschichtungsmaterial, die zur
Oberflache einer Platte gefuihrt wird. Auch kann der Spalt
in einer Ausfihrungsform geschlossen werden, um so
den Zeitpunkt der Zufiihrung steuern zu kénnen. 4. Be-
schreibung von bevorzugten Ausfiihrungsformen Nach-
folgend wird die Erfindung anhand der Figur 1 n&her er-
lautert.

[0034] Figur 1 zeigt eine Vorrichtung, mit der ein Tra-
germaterial 6, so zum Beispiel eine Span -, MDF- oder
HDF-Platte im Durchlauf beschichtet werden kann. Als
Beschichtungsmaterialien werden vorzugsweise UV-
oder Elektronenstrahl- vernetzbare, flie3fahige Systeme
mit geeigneter Viskositat verwendet.

[0035] Eingangseitig der Beschichtungsanlage wird
ein Tragermaterial 6 zugefihrt und mit einem flief3fahi-
gem Material 8 beschichtet. Die Beschichtung erfolgt
Uber eine Auffangeinrichtung 5, die an eine Walze 4
grenzt. Ein bahnférmiges Material und zwar eine fir UV-
Licht und/ oder Elektronenstrahlung durchlassige sowie
strahlungsresistente Folie 3 wird Uber die Walze 4 ge-
fuhrt. Die Folie weist eine glatte, dem Beschichtungsma-
terial 8 zugewandte Oberflache auf, wenn die Beschich-
tung 8 eine glatte Oberflache aufweisen soll. Die entspre-
chende Oberflache der Folie 3 ist strukturiert, wenn die
Beschichtung 8 erfindungsgemaf eine strukturierte
Oberflache aufweisen soll.

[0036] Das bahnférmige Material bzw. die Folie 3 wird
von einer Vorratsrolle oder Vorratswalzewalze 1 abge-
rollt und schlieRlich auf einer Walze 2 wieder aufgerollit.
Zwischen der Walze 1 und der Walze 4 gibt es entlang
des Transportwegs flr das bahnférmige Material 3 drei
weitere Walzen mit relativ kleinem Durchmesser, die der
Flhrung des bahnférmigen Materials dienen. Die Zufiih-
rungsrvalze 13 mit dem kleinen Durchmesser, die be-
nachbart zur Walze 4 angeordnetiist, bewirkt gemeinsam
mit der Walze 4, dass das bahnférmige Material zusam-
men mit der Auffangeinrichtung 5 einen im Querschnitt
trichterférmigen Einlass flir Beschichtungsmaterial 8 bil-
det. Das Beschichtungsmaterial 8, so zum Beispiel ein
Lack, wird Uber diese Trichterform geeignet zwischen
das Tragermaterial 6 und bahnférmiges Material 3 ge-
bracht.

[0037] Derim Querschnitttrichterférmige Einlass miin-
detin einen Spalt. Die Spaltbreite kann gedndert werden,
um die Zufuhr an Beschichtungsmaterial so steuern zu
kénnen.

[0038] Zwischen der Walze 4 und der Walze 2 gibt es
vier weitere Fuhrungswalzen mit relativ kleinem Durch-
messer, die der Fiihrung des bahnférmigen Materials von
der Walze 4 zur Walze 2 dienen. Die erste Flihrungswal-
ze 10 - von der Walze 4 in Transportrichtung des bahn-
férmigen Materials gesehen - bewirkt zusammen mit der
Walze 4, dass das bahnférmige Material parallel zur
Oberflache des Tragermaterials 6 gefiihrt wird.
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[0039] Zwischen der Walze 4 und der Walze 10 gibt
es oberhalb der Folie 3 Einrichtungen 7, mit denen das
darunter befindliche Beschichtungsmaterial getrocknet
und / oder gehartet werden kann. Es handelt sich vor
allem um Einrichtungen fir das Harten mit UV-Licht oder
Elektronenstrahlen.

[0040] Mit der Vorrichtung wird wahrend des Be-
schichtungsvorgangs ein bahnférmiges glattes oder
strukturiertes Material 3 zeitgleich von der Vorratsrolle 1
sowohl in Langsrichtung als auch in Querrichtung pas-
send ausgerichtet und synchron zum Tréagermaterial 6
mittels der Walze 4 und der Auffangeinrichtung 5 auf das
noch fliissige Beschichtungsmaterial appliziert. Ziel der
Ausrichtung des bahnférmigen Materials ist es, bestimm-
te Punkte des Tragermaterials 6 mit bestimmten Punkten
des bahnférmigen Materials passend Ubereinander zu
synchronisieren. Zu diesem Zweck wird in einer Ausfiih-
rungsform der Erfindung die Geschwindigkeit eines Tra-
germaterials bzw. einer Platte 6 mit Messeinrichtungen
gemessen. Vorzugsweise werden optische Messeinrich-
tungen eingesetzt, um die Geschwindigkeit des Trager-
materials zu ermitteln. Beispielsweise mit Hilfe von elek-
tronischen oder magnetischen Sensoren wird die Dreh-
geschwindigkeit von wenigstens einer Walze bzw. Rolle
erfasst, die an dem Transport des bahnférmigen Mate-
rials beteiligt ist. Die so gewonnenen Informationen tber
Transportgeschwindigkeit einer jeden Platte 6 und
Transportgeschwindigkeit des bahnférmigen Materials
werden zur Steuerung genutzt. Die beiden Geschwindig-
keiten werden also so gesteuert, dass eine Platte defi-
niert mit dem bahnférmigen Material zusammengebracht
wird, um so eine Oberflache gezielt strukturieren zu kén-
nen.

[0041] In einer Ausflihrungsform der Erfindung weist
das bahnférmige Material beispielsweise optische Mar-
kierungen auf, die mit optischen Sensoren erfasst wer-
den. Der Transport des bahnférmigen Materials und /
oder der Transport der Platten 6 werden so gesteuert,
dass eine Platte in Abhangigkeit von einer solchen opti-
schen Markierung beschichtet und die Beschichtung in
Abhangigkeit von diesen optischen Markierungen struk-
turiert wird.

[0042] Das Tragermaterial mit dem flissigen Be-
schichtungsmaterial und dem aufliegendem bahnférmi-
gen Material durchlauft anschlieBend die Aushartstation
7. In dieser wird das flissige Beschichtungsmaterial 8
vernetzt und geht in einen festen Zustand tber. Dabei
wird wahrend des Aushartungsvorgangs die Oberfla-
chenstruktur des bahnférmigen Materials in der ausge-
héarteten Schicht fixiert und abgebildet.

[0043] Ausgangseitig der Beschichtungsanlage wird
das bahnférmige Material von dem ausgeharteten festen
Beschichtungsmaterial abgezogen und wieder zu einer
Rolle aufgewickelt.

[0044] Es ist weiterhin in einer in Figur 2 gezeigten
Ausfiihrungsform vorgesehen, dass fiir das bahnférmige
Material mehrere Vorratsrollen 1 und Aufwickelrollen 2
vorhanden sind. Die Vorratsrollen und die Aurwickelrol-
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lenkdénnen wahrend der laufenden Produktion durch eine
Einrichtung ohne Stopp untereinander endlos verbunden
werden.

[0045] Das Verbinden erfolgt aus Praktikabilitatsgriin-
den vorzugsweise bei Geschwindigkeiten bis maximal
120 m/min. Die jeweilige in Ruhestellung befindliche Fo-
lienaufnahmestation wird mit einer Rolle des bahnformi-
gen Materials beschickt und die automatische Verbin-
dung vorbereitet, indem ein doppelseitiges Klebeband
auf den Bahnanfang aufgeklebt Wird. Der Anfang des
bahnférmigen Materials wird in einen Spalt eingelegt, der
dem Verbinden dient. Durch diesen Spalt wird zugleich
das bahnférmige Material gefiihrt, das aktuell abgerollt
wird. Die Auslésung der Verbindung geschieht automa-
tisch durch elektronische Erfassung der Laufmeter der
Rolle, von der bahnférmiges Material abgerollt Wird, oder
sensorische Erfassung des zugehoérigen Endes eines
bahnférmigen Materials. Vor dem Verbinden wird das
ablaufende bahnférmige Material in einer als Bahnspei-
cher arbeitenden Ténzereinrichtung bevorratet. Die an-
getriebene Rolle wird, auf eine Wechselgeschwindigkeit
von ca. 15 m/ min reduziert. Die zur Anlagengeschwin-
digkeit fehlende Lange des bahnférmigen Materials zieht
sich aus dem Tanzer heraus. Nach dem Verbindvorgang
beschleunig! die entsprechende Folienrolle wieder bis
auf die maximale Geschwindigkeit von beispielsweise
120 m/min, bis die Tanzerwalze wieder ihre Arbeitsposi-
tion erreicht hat.

[0046] Die Einrichtung fir das automatische Verbin-
den umfasst wenigstens zwei Abwickelstationen mit
Klapplagern und pneumatischen Spannwellen. Der An-
trieb der Abwinklungen erfolgt durch je einen Servomo-
tor, Mittel sind vorhanden, um Wagen mitden Folien bzw.
bahnférmigen Materialien automatisch verstellen zu kén-
nen. Die eigentliche Verbindeeinrichtung umfasst vier
pneumatisch betatigte Mangelwalzen. Es gibt ferner zwei
Trennmesser fir das Abschneiden des bahnférmigen
Materials nach dem Verbinden. Eine automatische
Bremskraftregulierung der Abwickelrollen ist vorhanden.
Diese umfasst Tanzerwalzen, pneumatische proportio-
nal regelbare Linearzylinder mit Leit- und Umlenkwalzen
und einer automatischen Risskontrolle.

[0047] Das Tragermaterial bzw. eine Platte 6 wird zu-
nachst durch die beiden ibereinander angeordneten,
sich drehenden Walzen 4 und 11 hindurch gefihrt und
so transportiert. Von hier aus gelangt das Tragermaterial
6 zu einem Transportband 12, welches das Tragerma-
terial weiter transportiert. Das bahnférmige Material bzw.
die Folie 3 und das Tragermaterial 6 werden mit gleicher
Geschwindigkeit transportiert.

[0048] Der Abstand zwischen den beiden Walzen 4
und 11 kann verandert werden, um die Dicke der Be-
schichtung variieren zu kénnen. In einer Ausfiihrungs-
form kann auch die Héhe der Fihrungswalze 10 veran-
dert werden, um Einfluss auf die Dicke der Beschichtung
nehmen zu kénnen.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Beschichtung einer Holzwerkstoffplat-
te, insbesondere einer Echtholzplatte, einer Furnier-
platte oder einer Parkettplatte, mit einem flief3fahi-
gen Kunststoffmaterial, wobei das Verfahren die fol-
genden Schritte umfasst:

- Auftragen des Kunststoffmaterials als eine ein-
zelne Schicht auf die Holzwerkstoffplatte,

- Anordnen einer Materialbahn mit strukturierter
Oberflache auf der Schicht aus Kunststoffmate-
rial, um die Schicht aus Kunststoffmaterial mit
einer Struktur zu versehen,

- Trocknen und/oder Harten der Schicht aus
Kunststoffmaterial, wobei die in die Schicht aus
Kunststoffmaterial eingebrachte Struktur fixiert
wird,

- Entfernen der Materialbahn mit strukturierter
Oberflache, wobei das Kunststoffmaterial die
Abriebfestigkeit der Holzwerkstoffplatte erhoht,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht in
einem einzigen Arbeitsgang in einer Dicke von
mindestens 30 wm aufgetragen wird.

2. Verfahren zur Beschichtung einer Holzwerkstoffplat-

te, insbesondere einer Echtholzplatte, einer Furnier-
platte oder einer Parkettplatte, mit einem flie3¢fahi-
gen Kunststoffmaterial, wobei das Verfahren die fol-
genden Schritte umfasst:

- Auftragen des Kunststoffmaterials als eine ein-
zelne Schicht auf die Holzwerkstoffplatte,

- Einprégen einer Struktur mittels einer Struktur-
walze in die Schicht aus Kunststoffmaterial, be-
vor die Schicht aus Kunststoffmaterial ausge-
hartet ist, um die Schicht aus Kunststoffmaterial
mit einer Struktur zu versehen,

- Trocknen und/oder Harten der Schicht aus
Kunststoffmaterial, wobei die in die Schicht aus
Kunststoffmaterial eingebrachte Struktur fixiert
wird, wobei das Kunststoffmaterial die Abrieb-
festigkeit der Holzrverkstoffplatte erhoht, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schichtin ei-
nem einzigen Arbeitsgang in einer Dicke von
mindestens 30 wm aufgetragen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Struktur eine Tiefe von bis
zu 80 pm hat, und vorzugsweise eine Tiefe von 35
pm oder mehr hat.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Materialbahn flir UV-Licht durch-
I&ssig ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kunststoffmate-
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10.

11.

rial ein mit UV-Strahlen aushartbarer Kunststoff ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schicht in einem
einzigen Arbeitsgang in einer Dicke von 30 bis 150
pm aufgetragen wird und vorzugsweise von 80 bis
110 pm und besonders bevorzugt in einer Dicke von
ca. 35 um.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass nach Auftragen der
Schicht aus Kunststoffmaterial und vor dem Einpra-
gen der Struktur abriebfeste Partikel, insbesondere
Korund-Partikel, mit einer KorngréRe Dgy von 36,5
bis 63 wm und bevorzugt D5, von 36,4 bis 44,5 um
in die Schicht aus Kunststoffmaterial eingebettet
werden, um die Abriebfestigkeit der Schicht zu er-
hohen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass vor dem Auftragen
der Schicht aus Kunststoffmaterial abriebfeste Par-
tikel, insbesondere Korund-Partikel, mit einer Korn-
gréRe Dgjy von 36,5 bis 63 um und bevorzugt Dy
von 36,4 bis 44,5 pm in die Schicht aus Kunststoff-
material eingebettet werden, um die Abriebfestigkeit
der Schicht zu erhéhen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Kunststoffmate-
rial ein polymerisationsféhiges Acrylatsystem ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Aushéartung des
Kunststoffmaterials Uber eine Polymerisation des
Kunststoffmaterials erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass nach dem Auftragen
der Schicht aus Kunststoffmaterial Fremdmateriali-
en, wie bsp. Stroh, Baumnadeln, Metallspdne und
ahnliches, in die Schicht eingebracht werden, um
einen asthetischen Effekt zu erzielen.

Claims

Method for coating a board of wooden material, in
particular a real wood board, a veneer board or a
parquet board, with a flowable plastic material,
whereby the method comprises the following steps:

- applying the plastic material as a single layer
onto the board of wooden material,

- arranging a web with a structured surface onto
the plastic material to provide the layer of plastic
material with a structure,

- drying and/or curing the layer of plastic mate-
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rial, whereby the structure introduced into the
layer of plastic material is fixed, and

- removing the web with a structured surface,
whereby the plastic material increases the abra-
sion resistance of the board of wooden material,
characterized in that the layer is applied in a
single process step in a thickness of at least 30
wm.

Method for coating a board of wooden material, in
particular a veneer board or a parquet board with a
flowable plastic material, whereby the method com-
prises the following steps:

- applying the plastic material as a single layer
onto the board of wooden material,

- embossing a structure into the layer of plastic
material by means of a structured roller, before
the layer of plastic material is cured to provide
the layer of plastic material with a structure,

- drying and/or curing the layer of plastic mate-
rial, whereby the structure introduced into the
layer of plastic material is fixed, whereby the
plastic material increases the abrasion resist-
ance of the board of wooden material, charac-
terized in that the layer is applied in a single
process step in a thickness of 30 um.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the structure has a depth of up to 80 pm and
preferably a depth of 35 um or more.

Method according to claim 1, characterized in that
the web is transparent for UV light.

Method according to one of claims 1 to 4, charac-
terized in that the plastic material is a plastic, which
is curable by means of UV radiation.

Method according to one of claims 1 to 5, charac-
terized in that the layeris applied in a single process
step in a thickness of 30 to 150 wm and preferably
of 80 to 110 wm and particularly preferred in a thick-
ness of approximately 35 pm.

Method according to one of the claims 1 to 6, char-
acterized in that after application of the layer of
plastic material and prior to the provision of the struc-
ture, abrasion resistant particles, in particular parti-
cles with a grain size D5 of 36,5 to 63 um and pref-
erably Dgq of 36,4 to 44,5 um are embedded into the
layer of plastic material, to increase the abrasion re-
sistance of the layer.

Method according to one of claims 1 to 7, charac-
terized in that prior to the application of the layer of
plastic material, abrasion resistant particles, in par-
ticular corundum particles, with a grain size D of
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10.

11.

36,5 to 63 wm and preferably D, of 36,4 to 44,5 um
are embedded into the layer of plastic material to
increase the abrasion resistance of the layer.

Method according to one of claims 1 to 8, charac-
terized in that the plastic material is a polymerizable
acrylate system.

Method according to one of claims 1 to 9, charac-
terized in that the curing of the plastic material is
affected by means of a polymerization of the plastic
material.

Method according to one of claims 1 to io, charac-
terized in that after the application of the layer of
plastic material, other materials as e.g. straw, tree
needles, metal cuttings and similar are introduced
into the layer, to provide an esthetical effect.

Revendications

Procédé pour le revétement d’'un panneau en maté-
riau a base de bois, en particulier d’'un panneau en
bois véritable, d’'un panneau plaqué ou d’un Panneau
de plancher, avec un matériau plastique fluide, le
procédé comprenant les étapes suivantes .

- application du matériau plastique sous forme
d’'une couche unique sur le panneau en maté-
riau a base de bois,

- mise en place d’une bande de matériau a sur-
face structurée sur la couche en le matériau
plastique, pour pourvoir d’'une structure la cou-
che en le matériau plastique,

- séchage et/ou durcissement de la couche en
le matériau plastique, avec fixation de la struc-
ture introduite dans la couche en le matériau
plastique,

- élimination de la bande de matériau a surface
structurée, le matériau plastique augmentant la
résistance a I'abrasion du panneau en matériau
abasedebois, caractérisé en ce que la couche
estappliquée en une seule passe sur une épais-
seur d’au moins 30 pm.

Procédeé pour le revétement d’'un panneau en mate-
riau a base de bois, en particulier d’'un panneau en
bois véritable, d’un panneau plaqué ou d’'un panneau
de parquet, avec un matériau plastique fluide, le pro-
cédé comprenant les étapes suivantes :

- application du matériau plastique sous forme
d’'une couche unique sur le panneau en maté-
riau a base de bois,

- gaufrage d’une structure a l'aide d’un cylindre
structuré dans la couche en le matériau plasti-
que, avant durcissement complet de la couche
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en le matériau plastique, pour pourvoir d’'une
structure la couche en le matériau plastique,

- séchage et/ou durcissement de la couche en
le matériau plastique, avec fixation de la struc-
ture introduite dans la couche en le matériau
plastique, le matériau plastique augmentant la
résistance a I'abrasion du panneau en matériau
abasedebois, caractérisé en ce quelacouche
est appliquée en une passe unique sur une
épaisseur d’au moins 30 pm.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que la structure présente une profondeur al-
lant jusqu’a 80 wm, et de préférence a une profon-
deur de 35 pum ou plus.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la bande de matériau est transparente a la
lumiere UV.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le matériau plastique est un
plastique pouvant durcir sous I'effet de rayons UV.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que la couche est appliquée en une
passe unique sur une épaisseur de 30 a 150 um, et
de préférence de 80 a 110 pwm et d’'une maniére par-
ticulierement préférée sur une épaisseur d’environ
35 pm.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que, aprés application de la couche
en le matériau plastique et avant gaufrage de la
structure, on noie dansla couche en le matériau plas-
tique, pour augmenter la résistance de la couche a
I'abrasion, des particules résistantes aI'abrasion, en
particulier des particules de corindon, ayant une gra-
nulométrie D50 de 36,5 a 63 wm et en particulier une
D50 de 36,4 a 44,5 pm.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que, avant application de la couche
en le matériau plastique, on noie dans la couche en
le matériau plastique, pour augmenter la résistance
de la couche a I'abrasion, des particules résistantes
a 'abrasion, en particulier des particules de corin-
don, ayant une granulométrie D50 de 36,5 a 63 pm
et de préférence une D50 de 36,4 a 44,5 pm.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que le matériau plastique est un
systéme d’acrylates polymérisables.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que le durcissement complet du
matériau plastique a lieu par l'intermédiaire d’'une
polymérisation du matériau plastique.
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11. Procédé selon I'une des revendications 1 a 10, ca-

ractérisé en ce que, apres application de la couche
en le matériau plastique, on introduit dans la couche
des matiéres étrangeéres, telles que par exemple de
la paille, des aiguilles d’arbres, des copeaux métal-
liques et analogues, pour atteindre un effet esthéti-
que.
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