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(57) Abstract: The present invention relates to a method for producing a multilayer, surface-structured panel, in particular a multilayer,
surface-structured floor panel, comprising the following steps: providing at least one plastic carrier plate composed of at least two
layers, in particular in the form of an endless strand, wherein the at least two-layer plastic carrier plate is produced from at least two
mutually different plastics by means of coextrusion, wherein one of the layers is formed from a hard plastic and the other layer from a
plastically deformable, structurable plastic; incorporating surface structures on at least one side of the plastic carrier plate by means of
embossing; applying at least one primer to the structured surface of the plastic carrier plate; printing the plastic carrier plate by direct
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printing so as to form a decorative layer; applying a wear protection layer containing abrasion-resistant particles; applying at least one
varnish layer; and curing the layered structure.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen, oberfldchenstruk-
turierten Paneels, insbesondere eines mehrschichtigen, oberflachenstrukturierten Fufbodenpaneels, umfassend die Schritte: Bereitstel-
len von mindestens einer Kunststofftragerplatte aus mindestens zwei Schichten, insbesondere in Form eines Endlosstrangs, wobei die
mindestens zweischichtige Kunststofftrigerplatte aus mindestens zwei von einander verschiedenen Kunststoffen mittels Co-Extrusion
hergestellt wird, wobei eine der Schichten aus einem harten Kunststoff und die andere Schicht aus einem plastisch verformbaren, struk-
turierbaren Kunststoff gebildet wird;, Einbringen von Oberflichenstrukturen auf mindestens eine Seite der Kunststofftragerplatte mit-
tels Pragen; Aufbringen von mindestens einer Grundierung auf die strukturierte Oberflache der Kunststofftrigerplatte; Bedrucken der
Kunststofftragerplatte im Direktdruck unter Ausbildung einer Dekorschicht; Aufbringen von einer Verschleischutzschicht enthaltend
abriebfeste Partikel; Aufbringen von mindestens einer Lackschicht; und Aushéirten des Schichtaufbaus.
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Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen, oberflachenstrukturierten Paneels
und ein mit diesem Verfahren hergestelltes Paneel

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen,
oberflachenstrukturierten Paneels, ein mit diesem Verfahren hergestelltes Paneel und eine
Produktionslinie zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.

Beschreibung

Als FuBbodenbelage werden derzeit hauptsachlich Keramikfliesen, Holzbelage (wie
Parkettb6den), Laminat, PVC-Belage aber auch textile Auslegware (wie Teppiche) verwendet.
FuBbodenbelage aus PVC werden haufig im éffentlichen und kommerziellen Orten, aber auch
im Heimbereich aufgrund der widerstandsfahigen Eigenschaften, des leichten Einbaus und
glnstigen Kosten bevorzugt.

Bodenbelage auf der Basis von PVC werden in mehrere Kategorien und Unterkategorien
eingeteilt. Hierbei unterscheidet man insbesondere zwischen traditionellen PVC- Belagen und
den sogenannten LVT (Luxury Vinyl Tile) - Belagen.

Traditionelle PVC-Belage verwenden im wesentlichen PVC als Basismaterial mit
Weichmachern, wodurch ein flexibles Produkt erhalten wird, dass in einfacher Weise bedruckt
und auf einen Boden gelegt werden kann. Traditionelle PVC-Produkte gehéren zu den
kostenglinstigsten FuBboden-Belagen, die derzeit erhaltlich sind.

Die LVT-Produkte umfassen u.a. PVC-Belage und mehrschichtige FuBbodenbelage, die einen
harten Kern aufweisen und wiederum in zwei Klassen unterschieden werden. Dazu gehéren
zum einen die WPC-Produkte (WPC = wood plastic composites or waterproof plastic
composites), die urspriinglich als Kernlage eine Schicht aus einer Holz-Kunststoff-Mischung
umfassen. Neben dem Einsatz von Holz zur Kostenreduzierung kann auch das Aufschaumen

des Tragers eine Alternative darstellen.

Zum anderen gehéren zu den mehrschichtigen PVC-FuBbodenbelagen die SPC-Belage,
dessen Kernlage aus einem Kunststoffanteil (meist PVC) und einem gréBeren Anteil an
Mineralien besteht. Aufgrund des grdBeren Mineralanteils sind die Steifheit, das Gewicht und
die Dichte hoher.
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Die Herstellung von SPC-Bodenbelagen (SPC = stone plastic composite) nimmt in den letzten
Jahren mengenmaBig stark zu. Dabei besteht das Produkt im einfachsten Fall aus einem
Trager, einer Dekorschicht und einer VerschleiBBschicht.

Der Trager besteht aus einem hochgefillten thermoplastischen Kunststoff, wie
Polyvinylchlorid oder Polypropylen, wobei als Fillstoffe Ublicherweise Kreide oder Talkum
verwendet werden. Die Dekorschicht ist meist eine bedruckte, thermoplastische Folie, die als
Materialbasis ebenfalls PVC oder PP besitzt. Die VerschleiBschicht ist im einfachsten Fall eine
transparente, thermoplastische Folie (PVC oder PP).

Bei der Herstellung wird zunéachst in einem Extruder der Trager hergestellt und direkt im
Anschluss daran werden die Dekor- und die VerschleiBfolie aufkalandriert. Die
Oberflachenstruktur des Produktes wird durch die Strukturierung des Kalanders erzeugt. Je
héher die gewlinschte VerschleiBklasse sein soll, umso dicker muss die VerschleiBfolie sein.
Dies fuhrt nicht nur zu Kostennachteilen, sondern auch bei den héheren VerschleiBklassen zu

Transparenzproblemen.

Es ist auch bekannt, Paneele mit einer Oberflachenstruktur zu versehen, wobei auf eine
Kunststofftragerplatte eine thermoplastische Schicht aufgebracht wird, in welche unter
Verwendung eines mechanischen Presselementes (wie z.B. einer Kurztaktpresse) nach
Aufwarmen der thermoplastischen Schicht Strukturen eingebracht werden (DE 20 2011 110
956 U1).

Bei den bekannten Verfahren zur Herstellung von dekorierten Kunststoffpaneelen erfolgt somit
zunachst immer die Dekorierung, bevorzugt mit einem Dekorpapier, und erst im Anschluss
das Einbringen einer Struktur in das Dekor. Nachteilig ist, dass bei der Verwendung von bereits
mit einem Dekorpapier versehenen Tragerplatten ein erheblicher Einstellaufwand zum
Ausgleich des durch Bedrucken und Verpressens hervorgerufenen undefinierten
Papierwachstums notwendig ist, um Dekor und Struktur synchron zueinander verlaufen
zulassen. Auch ist der optische und haptische Eindruck der strukturierten Oberflache

unzureichend.

Aus der EP 1 820 640 B1 ist bekannt, Holzwerkstoffplatten mit einer dekosrsynchronen
Struktur herzustellen, wobei in die Oberseite der Holzwerkstofftragerplatte zunachst eine
Struktur und/oder ein Relief eingepragt wird, auch welches anschlieBend das Dekor
aufgedruckt wird. In diesem Falle wird eine flachige Struktur in eine fertig ausgehartete
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Holzfaser- bzw. Holzwerkstoffplatte unter Verwendung von Pressblechen eingepragt.
Holzwerkstoffplatten enthalten neben Holzfasern typischerweise duroplastische Harze (z.B.
Melamin-Formaldehydharze), so dass beim Pragen von Holzwerkstoffplatten ein sog. "spring
back" Effekt zu beobachten ist.

Der vorliegenden Erfindung liegt nun die technische Aufgabe zu Grunde ein Verfahren zur
Herstellung eines (thermoplastischen) SPC-FuBbodenbelages bereitzustellen, bei dem die
Oberflache der Kunststofftragerplatte effizienter strukturiert und veredelt wird. Dabei sollen
sich die technischen Eigenschaften nicht verschlechtern und auch keine anderweitigen
Produktverschlechterungen auftreten. Auch die Produktivitdt der Produktionslinie soll durch
das Verfahren nicht beeintrachtigt werden.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgeméaB durch ein Verfahren mit den Merkmalen des
Anspruchs 1, ein Paneel mit den Merkmalen des Anspruchs 14 und eine Produktionslinie mit
den Merkmalen des Anspruchs 15 geldst.

Demnach wird ein Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen, oberflachenstrukturierten
Paneels, insbesondere eines mehrschichtigen, oberflachenstrukturierten FuBbodenpaneels,
bereitgestellt, welche die folgenden Schritte umfasst:
- Bereitstellen von mindestens einer Kunststofftragerplatte aus mindestens zwei
Schichten, insbesondere in Form eines Endlosstrangs,
wobei die mindestens zweischichtige Kunststofftragerplatte aus mindestens
zwei voneinander verschiedenen Kunststoffen mittels Co-Extrusion herstellbar ist,
wobei eine der Schichten aus einem harten Kunststoff und die andere Schicht
aus einem plastisch verformbaren, strukturierbaren Kunststoff gebildet werden,
- Einbringen von Oberflachenstrukturen auf mindestens eine Seite der
Kunststofftragerplatte mittels Pragen;
- Aufbringen von mindestens einer Grundierung auf die strukturierte Oberflache
der Kunststofftragerplatte;
- Bedrucken der Kunststofftragerplatte im Direktdruck unter Ausbildung einer
Dekorschicht;
- Aufbringen von einer VerschleiBschutzschicht enthaltend abriebfeste Partikel;
- Aufbringen von mindestens einer Lackschicht; und
- Ausharten des Schichtaufbaus.
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Die Herstellung der Kunststofftragerplatte kann dem obigen Verfahren vorgeschaltet sein.
Dabei wird die Kunststofftragerplatte zunachst als Endlosstrang bereitgestellt und ggfs.
anschlieBend auf Format geschnitten.

Wie oben angefiihrt, besteht die Kunststofftragerplatte aus mindestens zwei Schichten, wobei
eine Schicht, bevorzugt die untere Schicht, aus einem nicht-plastisch verformbaren Kunststoff
mit hoher Harte, insbesondere hoher Shore-Harte, wird. Diese untere, harte Schicht verleiht
dem Paneel die nétige Steife und Harte zur Anwendung als Bodenbelag. Die Shore-Harte dient
als MaB fiir die Werkstoffharte und wird mittels der Eindringtiefe eines Priifkérpers in das
Kunststoffmaterial ermittelt (DIN 53505). Die Shore-Harte D der unteren Schicht, insbesondere
bei Einsatz von Hart-PVC (PVC-U), kann in einem Bereich zwischen 75 und 95 liegen.

Die zweite, bevorzugt obere Schicht, wird aus einem plastisch verformbaren Kunststoff
hergestellt, so dass diese zweite obere Schicht im Produktionsprozess strukturierbar ist, die
gleichzeitig eine weichere elastische und beim Begehen angenehmere Oberflache ausbildet.

Die Kunststofftragerplatte (bzw. der SPC-Kern) kann aus verschiedenen thermoplastischen
Kunststoffen, wie Polyvinylchlorid (PVC) oder Polypropylen (PP), bestehen, wobei PVC der
bevorzugte Kunststoff ist. Die unterschiedliche Festigkeit und Schlagzahigkeit der zumindest
zwei verschiedenen Schichten der Kunststofftragerplatte kann insbesondere durch Fillstoffe
und Additive eingestellt werden.

So weist der Kunststoff mit hoher Harte und Schlagzahigkeit fir die untere Schicht eine
folgende Zusammensetzung auf:
- 20 - 40 Gew% PVC, bevorzugt 25-35 Gew% PVC,
- 60-80 Gew% Kalkstein, bevorzugt 65-75 Gew% Kalkstein;
- optional 3-15 Gew%, bevorzugt 5-10 Gew% eines recycelten Kunstoffs (Recyclat),
und optional weitere Hilfsstoffe.

Die fur die untere, harte Schicht verwendete Kunststoffmischung enthalt bevorzugterweise
keinen Weichmacher. Es ist insbesondere bevorzugt Hart-PVC (PVC-U) fir die untere Schicht

einzusetzen.

Im Falle der Zugabe eines recycelten Kunststoffmaterials sollte bevorzugt PVC (d.h. derselbe
Kunststoff) verwendet werden. Auch sollte das Recyclat vor der Extrusion klein gemahlen

vorliegen
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Der plastisch verformbare Kunststoff fir die obere Schicht weist im Wesentlichen dieselbe
Zusammensetzung auf wie die untere, harte Schicht, mit dem Unterschied, dass in der oberen
Schicht ein Weichmacher in einer Menge bis zu 40Gew%, bevorzugt bis zu 20 Gew%
zugegeben wird. Die quantitative Zusammensetzung der unteren Schicht kdnnte in einer
Ausfiihrungsform dann wie folgte aussehen:

- 20 - 40 Gew% PVC, bevorzugt 25-35 Gew% PVC,

- 40-60 Gew% Kalkstein, bevorzugt 45-55 Gew% Kalkstein;

- 20-30 Gew% Weichmacher, bevorzugt 20-25 Gew% Weichmacher;

- optional 3-15 Gew%, bevorzugt 5-10 Gew% eines recycelten Kunstoffs (Recyclat),

und optional weitere Hilfsstoffe.

Als Hilfsstoffe kénnen Stabilisatoren, Wachse, Schmierstoffe, Schlagzéhmodifizierer und
weitere Hilfsstoffe zugefligt werden. Ein bevorzugter Stabilisator umfasst Ca-Zn und kann in
einer Menge zwischen 1 und 3 Gew%, bevorzugt 2 Gew% der zu extrudierenden Mischung
zugegeben werden. Als Wachse kdnnen Polyethylen-Wachse (PE-Wachse) verwendet

werden.

Im Falle der Zugabe eines Weichmachers kann dieser ausgewahlt sein aus der Gruppe von
Phthalatestern, wie z.B. Dimethylphthalat (DMP), Diethylphthalat (DEP), Diallylphthalat (DAP),
Diisobutylphthalat (DIBP), Butyldecylphthalat (BDP), Ditridecylphthalat (DITP) und andere.

Bevorzugt verwendete Schlagzahmodifizierer sind CPE- Schlagzahmodifizierer die in einer
Menge zwischen, 0,5 und 1,5 Gew%, bevorzugt 1 Gew% in der zu extrudierenden Mischung
verwendet werden. Die Abkiirzung CPE steht fiir chlorinated polyethylene, ein Copolymer aus
Ethylen und Vinylchlorid. Je nach Verhaltnis der beiden Monomeren kann der Chlorgehal,
anders als beim PVC, im Polymer variieren. CPE wird u. a. als Mittel zur Erhéhung der
Schlagzéahigkeit verwendet.

In einer bevorzugten Ausflihrungsform umfasst die zu extrudierende Mischung 72 Gew%
Kalkstein (Kreide) und 24 Gew% PVC, wobei die Kunststoffmischung fir die untere Schicht
frei von Weichmacher ist und die Kunststoffmischung fir die obere Schicht einen
Weichmacher enthalt, wobei in letzteren Fall die Menge an Kalkstein entsprechend reduziert

wird.

Es ist auch mdglich drei- oder mehrschichtige Kunststofftragerplatten zu verwenden.
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Es ist auch denkbar, die zweischichtige Kunststofftragerplatte durch Co-Extrusion aus einer
ersten PVC-Mischung und einer zweiten PVC-Mischung mit jeweils unterschiedlichen Mengen

an Calciumcarbonat herzustellen.

In einer Ausfihrungsform des vorliegenden Verfahrens wird die Kunststofftragerplatte
zunachst als Endlosstrang durch Extrusion einer Mischung enthaltend PVC, Kalkstein und
optionalen Hilfsstoffen hergestellt.

Die zu extrudierende Mischung kann in verschiedenen Alternativen bereitgestellt werden. In
einer Variante kann die zu extrudierenden Mischung in Form eines Pulvers vorgelegt werden,
wobei die verschiedenen Inhaltsstoffe in einer Mischvorrichtung zu einem pulverférmigen
Gemisch vermengt werden, welches nach einer optionalen Zwischenlagerung in die

Extrudiervorrichtung eingefiihrt wird.

In einer anderen Variante wird die Mischung in Form eines Compounds bereitgestellt. Das
Compound besteht aus den Einzelkomponenten, die schon einmal zusammen
aufgeschmolzen waren und danach zu verarbeitungsfahigen Partikeln (z. B. Pellets)
zerkleinert werden, die in die Extrudervorrichtung eingefiihrt werden. Entsprechend kann bei
der Verwendung eines Compounds auf Mischvorrichtung, Zwischenbunker und

Schmelzvorrichtung verzichtet werden,

Wenn man von pulverférmigen Rohstoffen ausgeht, sollte die KorngréBe des Kalksteins
ahnlich wie die Korngr6Be des PVC-Pulvers sein. Dies erleichtert die Herstellung des
Pulvergemischs und vermeidet Entmischungen bzw. Inhomogenitaten. Dies gilt natirlich auch

fir die Herstellung des Compounds.

Die Extrusion der Mischung erfolgt in einem Extruder unter Austragen eines plattenférmigen
Stranges. Wie oben angeflhrt. wird die zu extrudierende Mischung aus PVC, CaCOs; bzw.
Kalkstein und weiteren Zusatzen entweder vorab durch Vermischen der pulverférmigen

Inhaltsstoffe, Aufschmelzen des PVC und Abkiihlen, oder als fertiges Compound bereitgestellt.

Die zu extrudierende Mischung durchlauft anschlieBend einen mehrstufigen Extruder mit
Zonen unterschiedlicher Temperatur, wobei eine teilweise Kiihlung mit Wasser erfolgt. Das zu
extrudierende Gemisch wird im Extruder unter Temperatur- und Scherkrafteinfluss zu einer

.Knetbaren” Masse elastifiziert. Aus dem Extruder wird ein plattenférmiger Strang (z.B. mit
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einer maximalen Breite von 1.400 mm) Uber eine Schlitzdiise auf eine Rollenbahn

ausgetragen.

In einer weiteren Ausfiihrungsform ist vorgesehen, dass die Kunststofftragerplatte durch
Beimischen von Farbstoffpartikeln gefarbt vorliegt. Die Farbe der Tragerplatte kann durch die
verwendeten Farbstoffpartikel weitgehend frei bestimmt werden. In einer besonders
bevorzugten Ausflihrungsform kann die Kunststofftragerplatte eine hellgraue Farbe aufweisen,
so dass der hellgraue Untergrund unmittelbar als bedruckbare Basis dienen kann. Auf den
Auftrag einer WeiBgrundierung als Druckgrundlage, wie im Folgenden noch beschrieben, kann

in diesem Falle verzichtet werden.

In einer Verfahrensvariante erfolgt das Pragen der Oberflachenstrukturen des
thermoplastischen SPC-Systems mittels eines strukturierten Bleches, eines Strukturgebers
(z.B. Papier, Folie), eines umlaufenden Strukturbandes oder einer strukturierten Walze,
bevorzugt sind Walze oder Band. Die verwendeten Pragevorrichtungen (wie Blech, Band oder
Walze) bestehen aus Metall oder weisen sonstige harte Beschichtungen auf, die zum
Eindringen in einen plastisch verformbaren Kunststoff geeignet sind. Auch sind 3D-gedruckte
Oberflachen vorstellbar, insbesondere, da die Strukturtiefen zum Teil sehr groB sind.

In einer bevorzugten Ausfihrungsform wird als Pragewerkzeig eine strukturierte
Kalanderwalze verwendet. Die endgiltige Formgebung (inklusive Strukturierung) der Platte
beziiglich Dicke und Ebenheit erfolgt vorliegend erst nach dem Extruder in einer/mehreren
Spalten von Kalanderwalzen, wobei die Strukturpragung bei gleichzeitigen Abkihlen der SPC-
Tragerplatte erfolgt. Es wirkt ein linienférmiger Kontakt zwischen verformbarer Tragerplatte

und strukturierter Kalanderwalze.

Nach dem Verlassen des Extruders weist die Kunststofftragerplatte eine erhéhte Temperatur
auf. Wie erlautert, vereinfacht diese Temperatur der Kunststofftragerplatte den nachfolgenden
Prageschritt, da die Strukturen in die Oberflache der Kunststofftragerplatte mit einem

verringerten Kraftaufwand eingebracht werden kénnen.

Nach dem Pragen erfolgte eine Abklhlung der Kunststofftragerplatte auf 20-40°C, um eine
Rickbildung der Pragestrukturen zu verhindern. Der Abkihlvorgang kann innerhalb der
Presse, in einer separaten Kihlistrecke oder durch Zwischenlagerung bei Raumtemperatur
erfolgen.
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Die eingebrachten Oberflachenstrukturen bzw. Pragestrukturen kénnen Fugen, Relief
und/oder Poren sein. Im Sinne der vorliegenden Anmeldung sind Fugen linienférmige
Vertiefungen, die langs- und/oder quer zur Transportrichtung ausgefiihrt sein kénnen und eine
Tiefe von 0,2 bis 1,5 mm aufweisen, wobei die Form der Fuge variabel ist. Ein Relief umfasst
flachige Strukturen mit einer Tiefe von 0,1 bis 0,5 mm. Poren wiederum sind feine Strukturen,
die eine Strukturtiefe von 0,1 bis 0,3 mm aufweisen kénnen. Relief und Poren kdnnen

Uberlagerte Strukturen bilden.

Es ist auch mdglich, dass die Struktur im Register parallel zu dem Dekor verlauft, so gennannte
EIR-Struktur  bzw. dekorsynchrone  Struktur. Dieser Ansatz ermdglicht eine
Deckungsgleichheit zwischen Struktur und Dekor fir ein verbessertes Imitat eines
Naturproduktes. Dazu werden Position und Geschwindigkeit zwischen der zu strukturierenden
Tragerplatte und dem Strukturgeber (Walze und/oder Strukturgeberpapier) synchronisiert.

Im weiteren Prozess kann der Endlosstrang als solcher in einer Variante in die
weiterverarbeitende Anlage zur Oberflachenveredelung aufgegeben werden. In einer anderen
moglichen Variante kann der der Endlossirang abgelangt werden. In diesem Fall wird der
Endlosstrang in separate Halbformate geschnitten und die Halbformate als
Kunststofftragerplatte der Weiterverarbeitung zugefiihrt. Es ist auch méglich, die Halbformate
als Quasi-Plattenstrang, d.h. Kante an Kante, in die weiterverarbeitende Anlage aufzugeben.

Die oberflachenstrukturierte Kunststofftragerplatte wird wie folgt weiter oberflachenveredelt:

In einer Ausflihrungsvariante kann die Oberflache der Kunststofftragerplatte vor dem
Bedrucken zur Verbesserung der Haftung der nachfolgenden Schichten vorbehandelt werden.
Dies kann eine Reinigung mit Blirsten und/oder eine Plasma- oder Coronabehandlung sein.

Wie oben ausgefiihrt, kann in einem néachsten Schritt mindestens eine Grundierung als
Haftvermittler auf die Kunststoffiragerplatte vor dem Bedrucken derselbigen aufgebracht
werden. Diese Grundierung kann eine Primerschicht (z.B. UV-Lack) und/oder ein Hotmelt
(oder Hotcoating) z.B. in Form eines Polyurethan-Hotmelts umfassen.

Wird ein Primer zur Grundierung verwendet, betragt die Menge des aufgetragenen fliissigen
Primers vorliegend zwischen 1 und 30 g/m?, bevorzugt zwischen 5 und 20 g/m?, insbesondere
bevorzugt zwischen 10 und 15 g/m2 Als Primer werden bevorzugt Verbindungen auf
Polyurethanbasis verwendet.
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Wie angefiihrt, ist es auch moglich anstelle oder zusatzlich zur Primerschicht vor dem
Bedrucken ein Hotmelt (oder Hotcoating) z.B. in Form eines Polyurethan-Hotmelts auf die
Oberflache der Kunststofftragerplatte oder auf die Primerschicht aufzubringen.

Sowohl Primer als auch Hotmelt kénnen anorganische Farbpigmente enthalten und somit als
weiBe Grundierungsschicht fiir die anschlieBend aufzudruckende Dekorschicht dienen. Als
Farbpigmente kdnnen weiBe Pigmente wie Titandioxid TiO. verwendet werden. Weitere

Farbpigmente kénnen Calciumcarbonat, Bariumsulfat oder Bariumcarbonat sein.

Es ist ebenfalls denkbar, dass die Grundierung aus mindestens einer, bevorzugt aus
mindestens zwei oder mehreren nacheinander aufgetragenen Lagen bzw. Auftrdgen besteht,
wobei die Auftragsmenge zwischen den Lagen bzw. Auftrdgen gleich oder verschieden ist,

d.h. die Auftragsmenge einer jeden einzelnen Lagen kann variieren.

Die Grundierung kann unter Verwendung einer Walze, insbesondere einer gummierten Walze,

auf die Oberflache der Kunststofftragerplatte aufgebracht werden.

In einer bevorzugten Ausflhrungsvariante wird auf die Grundierung ein WeiBgrund mittels
Digitaldruck auf die Kunststofftragerplatte aufgebracht. Die fir das digitale Drucken des
WeiBgrundes verwendeten Digitaldrucktinten basieren bevorzugt auf UV-Tinten, die mit
weiBen Farbpigmenten angereichert sind. Es ist aber auch moglich wasserbasierte
Digitaldrucktinten oder so genannte Hybridtinten zu verwenden. Ein Auftrag mittels
Digitaldruck ist vorteilhaft, da die Druckanlage deutlich kiirzer ist als eine Walzvorrichtung und
somit Platz, Energie und Kosten spart.

Die Oberflache der Kunststofftragerplatte kann demnach in unterschiedlicher Weise fiir den
anschlieBenden Druckvorgang vorbereitet werden: In einer ersten Variante wird eine weil3e
Grundierung  (Primer oder Hotcoating mit weiBen Farbpigmenten) auf die
Kunststofftragerplatte aufgebracht. In einer zweiten Variante wird eine weiBe Digitaldrucktinte
aufgedruckt. Dies kann auch zusatzlich auf der (weiBen) Grundierung erfolgen. In einer dritten
Variante wird eine hellgraue Kunststoffiragerplatte verwendet, die bevorzugt keinen
zusatzlichen WeiBBgrund erfordert. Aber auch in diesem Falle der Verwendung einer hellgrauen
Kunststofftragerplatte kann selbstverstandlich eine (weiBe) Grundierung und/oder einer weilBe
Digitaldrucktinte vor dem Bedrucken aufgebracht werden.



10

15

20

25

30

35

WO 2020/178037 PCT/EP2020/054498
10

In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform wird das mindestens eine Dekor mittels
Digitaldruckverfahren auf die (oberflachenbehandelte und vorbeschichtete) Tragerplatte
aufgebracht. Beim Digitaldruck wird das Druckbild direkt von einem Computer in eine
Druckmaschine, wie zum Beispiel einen Laserdrucker oder Tintenstrahldrucker, Gbertragen.
Dabei entfallt die Verwendung einer statischen Druckform.

Der Dekordruck erfolgt nach dem Inkjet-Prinzip im Single-Pass bei dem die gesamte Breite
der zu bedruckenden Oberseite lberspannt wird, wobei die Platten unter dem Drucker
hindurch bewegt werden. Es werden 4 bis 5 Farben in separaten Druckkopfreihen
aufgetragen, wobei je Farbe ein oder zwei Reihen Druckkdpfe vorgesehen sind. Die Farben
der Digitaldrucktinten sind beispielsweise schwarz, blau, rot, rétliches gelb, grinliches gelb,
optional kann auch CMYK verwendet werden. Es ist aber auch mdglich, dass die zu
bedruckende Tragerplatte unter dem Drucker angehalten wird und dieser die Oberflache beim

Drucken mindestens einmal Uberfahrt.

Die Digitaldrucktinten umfassen optional die gleichen Pigmente, die flir analogen und/oder
digitalen Druck mit wasserbasierten Tinten verwendet werden. Die Digitaldrucktinten basieren
bevorzugt auf UV-Tinten. Es ist aber auch mdéglich wasserbasierte Digitaldrucktinten oder so
genannte Hybridtinten zu verwenden. Nach dem Drucken erfolgt eine Trocknung und/oder

Bestrahlung des Dekordrucks.

Die Druckfarben werden in einer Menge zwischen 1 und 30 g/m?2, bevorzugt zwischen 3 und
20 g/m?, insbesondere bevorzugt zwischen 3 und 10 g/m? aufgebracht.

In einer Ausflhrungsform umfasst die auf die Dekorschicht aufgebrachte
VerschleiBschutzschicht mindestens eine erste Abdeckschicht, abriebfeste Partikel und
mindestens eine zweite Abdeckschicht. Die VerschleiBschutzschicht dient der Abdeckung des
Dekors und sorgt mit dem aufgebrachten Korund fiir die VerschleiBfestigkeit gegen Abrieb.

In einer Ausfihrungsvariante des vorliegenden Verfahrens erfolgt der Auftrag der
VerschleiBschutzschicht mit den folgenden Schritten:
- Aufbringen von mindesten einer ersten Abdeckschicht auf die aufgedruckte
Dekorschicht;
- gleichmaBiges Aufstreuen von abriebfesten Partikeln auf die mindestens eine
auf der Dekorschicht aufgetragene erste Abdeckschicht;
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- Aufbringen von mindestens einer zweiten Abdeckschicht auf die Lage von
aufgestreuten abriebfesten Partikeln.

Die erste Abdeckschicht wird auf die Dekorschicht als Flissigauftrag aufgebracht und kann
aus einer Hotcoating- bzw. Hotmelt-Schicht oder aber auch einem UV-Lack bestehen. Die
Verwendung einer ersten Abdeckschicht ist von Vorteil, da eine verbesserte Haftung der
anschlieBend aufgestreuten Partikel und der spéater aufgebrachten Schichten erreicht wird.

Als Hotcoating bzw. Hotmelt (Schmelzklebstoff) wird bevorzugt ein Polyurethan-Hotmelt (bzw.
Polyurethan-Schmelzklebstoff verwendet). Der PUR-Hotmelt wird bei einer
Applikationstemperatur von ca. 150°C aufgetragen. Der Einsatz von Polyurethan als Hotmelt
hat noch den weiteren Vorteil, dass eine Nachvernetzung mit der Oberflache der
Kunststofftragerplatte erfolgt, wodurch eine besonders gute Haftung auf der Oberflache
bewirkt wird. Die Auftragsmenge des Hotcoatings als erster Abdeckschicht liegt zwischen 20
und 50 g/m?2, bevorzugt 30 und 40 g/mZ.

Im Falle der Verwendung eines UV-Lackes; z.B. acrylathaltige Lacke, betragt die
Auftragsmenge der ersten Abdeckschicht zwischen 30-80 g/m?, bevorzugt 40-70 g/m?2,
besonders bevorzugt 50-60 g/m?2.

Auf die mindestens eine auf der Dekorschicht aufgetragene erste Abdeckschicht werden im
Anschluss abriebfeste Partikel aufgestreut. Der Vorteil des Aufstreuens der abriebfesten
Partikel ist, dass Menge und Verteilung gezielt und schnell eingestellt werden kénnen und ein
schneller Wechsel an unterschiedliche Produktanforderungen mdglich ist.

Es ist aber auch vorstellbar, dass die abriebfesten Partikel nicht auf die erste Abdeckschicht
aufgestreut werden, sondern zusammen mit der ersten Abdeckschicht aufgetragen werden.
Dies ist insbesondere der Fall, wenn ein UV-Lack als erste Abdeckschicht verwendet wird.

In einer weiteren Ausflhrungsform des vorliegenden Verfahrens werden als abriebfeste
Partikel, Partikel aus Korund (Aluminiumoxide), Borcarbide, Siliziumdioxide, Siliziumcarbide
verwendet. Besonders bevorzugt sind Korundpartikel. Dabei handelt es sich in bevorzugter
Weise um Edelkorund (weiBB) mit einer hohen Transparenz, damit die optische Wirkung des
darunterliegenden Dekors so wenig wie mdglich nachteilig beeinflusst wird. Korund weist eine

ungleichmaBige Raumform auf.
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Die Menge an aufgestreuten bzw. eingebrachten abriebfesten Partikeln betragt 5 bis 50 g/m?,
bevorzugt 10 bis 30 g/m?, insbesondere bevorzugt 15 bis 25 g/m2 Die Menge der
aufgebrachten abriebfesten Partikel hangt von der zu erreichenden Abriebklasse und der
KorngrdBe ab. So liegt die Menge an abriebfesten Partikeln im Falle der Abriebklasse AC3 im
Bereich zwischen 10 bis 15 g/m?, in der Abriebklasse AC4 zwischen 15 bis 20 g/m? und in der
Abriebklasse AC5 zwischen 20 bis 25g/m? bei Verwendung der Koérnung F220. Im
vorliegenden Fall weisen die fertigen Platten bevorzugt die Abriebklasse AC4 auf. Waobei die
Priifung nach der DIN EN 16511 — Mai 2014 Verfahren A oder B ,Paneele fir schwimmende
Verlegung — Halbstarre, mehrlagige, modulare Bodenbelage (MMF) mit abriebbestandiger
Decklage* erfolgt.

Es werden abriebfeste Partikel mit Kérnungen in den Klassen F180 bis F240. Die KorngréBe
der Klasse F180 umfasst einen Bereich von 53 — 90 um, F220 von 45-75 um, F230 34-82 pm,
F240 28-70 um (FEPA Norm). In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform werden
Korundpartikel der Klasse F220 verwendet.

Die abriebfesten Partikel diirfen nicht zu feinkdrnig sein (Gefahr der Staubbildung), aber auch
nicht zu grobkdrnig sein. Die GrdBe der abriebfesten Partikel stellt somit ein Kompromiss dar.

In einer weitergehenden Ausfihrungsform kdnnen silanisierte Korundpartikel verwendet
werden. Typische Silanisierungsmittel sind Aminosilane. Die Silanisierung der Korundpartikel
ermdglicht eine verbesserte Haftung ("Andocken") der Korundpartikel auf den vorgelegten
Schichten.

Wie oben erwahnt, wird auf die Lage von aufgestreuten abriebfesten Partikeln mindestens
eine zweite Abdeckschicht aufgebracht. Bevorzugterweise besteht die mindestens eine zweite
Abdeckschicht ebenfalls aus einem Hotcoating bzw. Hotmelt, z.B. einem PU-Hotmelt oder
auch einem UV-Lack.

Die Menge der zweiten Abdeckschicht, welches auf die Lage aus aufgestreuten abriebfesten
Partikeln aufgebracht wird, variiert in Abhangigkeit insbesondere von der Menge der auf das
Druckdekor aufgebrachten ersten Abdeckschicht.

Im Falle der Verwendung eines Hotcoatings liegt die Menge des als zweite Abdeckschicht
aufgetragenen Hotcoatings liegt in einem Bereich zwischen 20-50 g/m?, bevorzugt 30 - 40
g/mZ,
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Im Falle der Verwendung eines UV-Lackes betragt die Auftragsmenge der zweiten
Abdeckschicht zwischen 30-80 g/m?, bevorzugt 40-70 g/m?, besonders bevorzugt 50-60 g/m?2.

Es ergeben sich somit folgende Varianten fiir den Aufbau der VerschleiBschutzschicht: erste
Hotcoatingschicht- aufgestreute abriebfeste Partikel- zweite Hotcoatingschicht; erste UV-
Lackschicht-aufgestreute abriebfeste Partikel - zweite UV-Lackschicht; in die erste UV-
Lackschicht eingemischte abriebfeste Partikel -zweite UV-Lackschicht.

Auf die mindestens eine VerschleiBschutzschicht, und hier insbesondere auf die zweite
Abdeckschicht, wird anschlieBend die mindestens eine Lackschicht aufgebracht, wobei die
mindestens eine Lackschicht aus einem Decklack mit Nanopartikeln z.B. Nanopartikel aus
Kieselsaure, besteht.

Die mindestens eine Lackschicht dient der Verbesserung der Kratzfestigkeit und ggfs.
Einstellung des Glanzgrades. Die Lackschicht besteht aus einem Decklack mit Nanopartikeln
z.B. aus Kieselsaure. Der Lack, bevorzugt ein PU-Lack, kann in einer Menge zwischen 3 bis
50 g/m2, bevorzugt 5 bis 30 g/m?, insbesondere bevorzugt 10 bis 20 g/m? mittels weiterer
Walzen aufgebracht werden.

Fir den Decklack werden insbesondere strahlenhartbare acrylathaltige Lacke verwendet.
Typischerweise enthalten die verwendeten strahlenhéartbaren Lacke (Meth)acrylate, wie zum
Beispiel Polyester(meth)acrylate, Polyether(meth)acrylate, Epoxy(meth)acrylate oder
Urethan{meth)acrylate. Es ist auch denkbar, dass das verwendete Acrylat bzw. der
acrylathaltige Lack substituierte oder unsubstituierte Monomere, Oligomere und/oder
Polymere, insbesondere in  Form von  Acrylsdure-, Acrylether-  und/oder
Acrylsaureestermonomeren, -oligomeren oder -polymeren vorliegt. Von Bedeutung fiir das
vorliegende Verfahren ist dabei die definitionsgemaBe Préasenz eine Doppelbindung bzw.
ungesattigten Gruppe im Acrylat-Molekiil. Die Polyacrylate k&nnen auch weiterhin
funktionalisiert vorliegen. Geeignete funktionelle Gruppen sind unter anderem Hydroxy-,
Amino-, Epoxy- und/oder Carboxylgruppen. Die genannten Acrylate ermdglichen eine
Vernetzung bzw. Aushértung in Gegenwart von UV- bzw. Elektronenstrahlen (ESH).

Der Schichtaufbau wird abschlie Bend getrocknet und ausgehartet.



10

15

20

25

30

35

WO 2020/178037 PCT/EP2020/054498
14

Die Strahlungshéartung erfolgt somit bevorzugt durch die Einwirkung von energiereicher
Strahlung wie z.B. UV-Strahlung oder durch Bestrahlung mit energiereichen Elektronen. Als
Strahlungsquellen dienen bevorzugterweise Laser, Hochdruckquecksilberdampflampen,
Blitzlicht, Halogenlampen oder Excimerstrahler. Die Ublicherweise zur Aushartung bzw.
Vernetzung ausreichende Strahlungsdosis liegt bei UV-Hartung im Bereich von 80-3000
mJ/cm?. Gegebenenfalls kann die Bestrahlung auch unter Ausschluss von Sauerstoff d.h. in
einer Inertgas-Atmosphare durchgefiihrt werden. Bei Anwesenheit von Sauerstoff bildet sich
Ozon, wodurch die Oberflache matt wird. Geeignete Inertgase sind unter anderem Stickstoff,
Edelgase oder Kohlendioxid. Das vorliegende Verfahren wird bevorzugt unter einer Stickstoff-
Atmosphare durchgefiihrt.

Die oberflachenveredelten Paneelformat kénnen langs und quer auf Frasautomaten profiliert

werden, jedoch separat, um die Frasabféalle wiederverwerten zu kénnen.

In einer weiteren Ausfiihrungsform des vorliegenden Verfahrens wird an zumindest zwei
einander gegeniberliegenden Kanten des Paneels eine verriegelbare Nut-Feder-Verbindung
eingebracht. Dies ermdglicht eine einfache und schnelle schwimmende Verlegung der
Paneele. Derartige Nut-Feder-Verbindungen sind u.a. aus der EP 1 084 317 B1 bekannt.

Mit dem vorliegenden Verfahren ist somit die Herstellung eines mehrschichtigen,
oberflachenstrukturierten Paneels mdglich, welches den folgenden Aufbau (von unten nach
oben) aufweist:

- mindestens eine oberflachenstrukturierte Kunststofftragerplatte, insbesondere

eine zweischichtige oberflachenstrukturierte PVC-Tragerplatte;

- mindestens eine Grundierung als Haftvermittler;

- mindestens eine im Direktdruck aufgedruckte Dekorschicht,

- mindestens eine auf der Dekorschicht vorgesehene VerschleiBschutzschicht

mit abriebfesten Partikeln;
- mindestens eine auf der VerschleiBschutzschicht vorgesehene Lackschicht.

Die Oberflachenstrukturen auf der Oberseite der Kunststofftragerplatte sind bevorzugt Fugen,
Relief und/oder Poren. Wie oben bereits angemerkt, sind unter Fugen linienférmige
Vertiefungen zu verstehen, die langs- und/oder quer zur Transportrichtung ausgefihrt sein
kénnen und eine Tiefe von 0,2 bis 1,5 mm aufweisen, wobei die Form der Fuge variabel ist.
Ein Relief umfasst flachige Strukturen mit einer Tiefe von 0,1 bis 0,5 mm. Poren sind feine
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Strukturen mit einer Strukturtiefe von 0,1 bis 0,3 mm. Relief und Poren kénnen Uberlagerte
Strukturen ausbilden.

In einer Ausfiihrungsform weist das vorliegende mehrschichtige, oberflachenstrukturierte
Panel folgenden Aufbau (von unten nach oben) auf:

- mindestens eine oberflachenstrukturierte Kunststofftragerplatte, insbesondere eine
zweischichtige oberflachenstrukturierte PVC-Tragerplatte;

- mindestens eine Grundierung als Haftvermittler;

- mindestens eine im Direktdruck aufgedruckte Dekorschicht,

- mindestens eine auf der Dekorschicht vorgesehene erste Abdeckschicht;

- mindestens eine Lage von abriebfesten Partikeln auf der mindestens einen ersten

Abdeckschicht;

- mindestens eine auf der Lage aus abriebfesten Partikeln vorgesehene zweite

Abdeckschicht , und

- mindestens eine auf der zweiten Abdeckschicht vorgesehene Lackschicht.

Die abriebfesten und wasserfesten Paneele weisen eine Rohdichte zwischen 1500 und 3000
kg/m3, bevorzugt 2000 und 2500 kg/m? auf. Die Gesamtschichtdicke der Paneele liegt unter 6

mm, zwischen 3 und 5 mm, bevorzugt 3 und 4,5 mm.

In einer Ausfiihrungsform ist zwischen Grundierung und der aufgedruckten Dekorschicht ein
Weil3grund vorgesehen.

Der Schichtaufbau ware in dieser Ausfiihrungsvariante (von unten nach oben gesehen):

- mindestens eine oberflachenstrukturierte Kunststofftragerplatte, insbesondere eine
zweischichtige oberflachenstrukturierte PVC-Tragerplatte;

- mindestens eine Grundierung als Haftvermittler,

- mindestens ein Weif3grund;

- mindestens eine im Direktdruck auf den WeiBgrund aufgedruckte Dekorschicht,

- mindestens eine auf der Dekorschicht vorgesehene erste Abdeckschicht;

- mindestens eine Lage von abriebfesten Partikeln auf der mindestens einen ersten

Abdeckschicht;

- mindestens eine auf der Lage aus abriebfesten Partikeln vorgesehene zweite

Abdeckschicht, und
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- mindestens eine auf der zweiten Abdeckschicht vorgesehene Lackschicht.

In einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weist das vorliegende Paneel den folgenden

Schichtaufbau auf (von unten nach oben gesehen):

5
- mindestens eine zweischichtige oberflachenstrukturierte PVC-Tragerplatte;
- mindestens ein Hotcoating als Grundierung,
- mindestens ein Weil3grund aus weiBer Digitaldrucktinte;
- mindestens eine im Direktdruck auf den WeiBgrund aufgedruckte Dekorschicht,
10 - mindestens ein auf der Dekorschicht vorgesehenes Hotcoating als erste
Abdeckschicht;
- mindestens eine Lage von abriebfesten Partikeln auf dem Hotcoating als erster
Abdeckschicht;
- mindestens ein auf der Lage aus abriebfesten Partikeln vorgesehenes zweites
15 Hotcoating als zweite Abdeckschicht, und

- mindestens eine auf dem Hotcoating als zweiter Abdeckschicht vorgesehene
Lackschicht.

In einer noch weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform weist das vorliegende Paneel den

20  folgenden Schichtaufbau auf (von unten nach oben gesehen):

- mindestens eine zweischichtige oberflachenstrukturierte PVC-Tragerplatte;
- mindestens ein Primer als Grundierung,
- mindestens ein Weil3grund aus weiBer Digitaldrucktinte;

25 - mindestens eine im Direktdruck auf den WeiBgrund aufgedruckte Dekorschicht,
- mindestens einen auf der Dekorschicht vorgesehenen UV-Lack als erste
Abdeckschicht;
- mindestens eine Lage von abriebfesten Partikeln auf dem UV-Lack als erster
Abdeckschicht;

30 - mindestens einen auf der Lage aus abriebfesten Partikeln vorgesehenen zweiten UV-
Lack als zweite Abdeckschicht, und
- mindestens eine auf dem UV-Lack als zweiter Abdeckschicht vorgesehene
Lackschicht.

35 Die Produktionslinie zur Durchfiihrung des vorliegenden Verfahrens umfasst folgende

Elemente:
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- mindestens einen Extruder;

- mindestens eine Vorrichtung zum Préagen einer Oberflachenstruktur in
mindestens eine Seite einer Kunststofftragerplatte, insbesondere in die mit einem
plastisch verformbaren Kunststoff versehene Oberflache einer zweischichtigen
Kunststofftragerplatte;

- mindestens eine Auftragsvorrichtung zum Aufbringen von mindestens einer
Grundierung auf die mindestens eine Kunststofftragerplatte;

- mindestens einen Drucker zum Aufbringen von mindestens einer
Dekorschicht;

- mindestens eine in Verarbeitungsrichtung hinter dem Drucker vorgesehene
Vorrichtung zum Aufbringen von mindestens einer VerschleiBschutzschicht;

- mindestens eine Vorrichtung zum Aufbringen einer Lackschicht.

In einer Variante der vorliegenden Produktionslinie kann der Herstellungsprozess fir die
Kunststofftragerplatte vorgeschaltet sein. Dieser Teilabschnitt umfasst mindestens eine
Mischvorrichtung zum Vermischen der Ausgangsstoffe fir die Kunststofftragerplatte in
Verarbeitungsrichtung. In der Mischvorrichtung werden der thermoplastische Kunststoff,
insbesondere PVC, Kalkstein und weitere Zusatze miteinander vermischt. In einer
weitergehenden Variante umfasst der Teilabschnitt der Produktionslinie mindestens einen in
Verarbeitungsrichtung hinter der Mischvorrichtung angeordneten Zwischenbunker zur
Lagerung der Mischung aus Kunststoff, Kalkstein und weiteren Zusatzen. An den
Zwischenbunker schlieBt sich in Verarbeitungsrichtung ein Extruder an. Es ist auch mdaglich,
auf die Mischvorrichtung und Zwischenbunker zu verzichten. In diesem Fall wird ein fertiges
Compound aus den Ausgangsstoffen (z.B. in Form von Pellets) bereitgestellt und in den
Extruder eingefihrt.

Die Mischung (Pulver oder Compound) wird im Extruder elastifiziert und durch ein Profil zur
Ausbildung eines Endlosstranges (SPC-Strang) gepresst, welcher abgelangt (d.h. auf ein
gewiinschtes Format geschnitten) wird und die vereinzelten Formate als Tragerplatten vor
Weiterverarbeitung abgestapelt werden.

Die mindestens eine Vorrichtung zum Pragen einer Oberflachenstruktur kann ein strukturiertes
Blech, einen Strukturgeber (z.B. Papier, Folie), ein umlaufendes Strukturband oder eine
strukturierte Walze umfassen. Bevorzugt sind Walze oder Band. Die verwendeten
Pragevorrichtungen (wie Blech, Band oder Walze) bestehen aus Metall oder weisen sonstige
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harte Beschichtungen auf, die zum Eindringen in einen plastisch verformbaren Kunststoff
geeignet sind.

Zur weiteren Oberflachenbearbeitung werden die oberflachenstrukturierten Tragerplatten
vereinzelt und zunachst einer Vorbehandlung unterzogen, wie einer Plasma- oder

Coronabehandlung. Die hierfir erforderlichen Vorrichtungen sind bekannt.

Wie oben erwahnt, wird ggfs. nach der Vorbehandlung eine Grundierung (z.B. Primer oder
Hotmelt, ggfs. mit weiBen Pigmenten angereichert) auf die Kunststofftragerplatte aufgebracht.
Die dafiir verwendete Auftragsvorrichtung ist bevorzugt in Form eines Walzenaggregates
ausgebildet.

Auf die Grundierung kann anschlieBend ein WeiBgrund mittels eines Digitaldruckers
aufgebracht werden.

In einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird zum Aufdrucken der Dekorschicht ebenfalls ein
Digitaldrucker verwendet.

Die mindestens eine in Verarbeitungsrichtung hinter dem Drucker vorgesehene Vorrichtung
zum Aufbringen von mindestens einer ersten Abdeckschicht auf die Dekorschicht ist bevorzugt
in Form einer Walzenauftragsvorrichtung oder eines Spriihaggregates ausgebildet.

Die in der vorliegenden Produktionslinie vorgesehene Streuvorrichtung fiir die abriebfesten
Partikel ist geeignet zum Streuen von Pulver, Granula, Fasern und umfasst ein oszillierendes
Birstensystem. Die Streuvorrichtung besteht im Wesentlichen aus einem Vorratstrichter, einer
sich drehenden, strukturierten Walze und einem Abstreifer. Dabei wird Uber die
Drehgeschwindigkeit der Walze die Auftragsmenge an abriebfesten Material bestimmt. Die

Streuvorrichtung umfasst bevorzugt eine Stachelwalze.

In einer Ausfiihrungsform der vorliegenden Produktionslinie ist zudem vorgesehen, dass die
mindestens eine Streuvorrichtung von mindestens einer Kabine, die mit mindestens einem
Mittel zum Entfernen von in der Kabine auftretenden Stauben versehen ist, umgeben ist bzw.
in dieser angeordnet ist. Das Mittel zum Entfernen der Stdube kann in Form einer
Absaugvorrichtung oder auch als Vorrichtung zum Einblasen von Luft ausgebildet sein. Das

Einblasen von Luft kann Uber Disen erreicht werden, die am Plattenein- und auslauf installiert
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sind und Luft in die Kabine einblasen. Zusétzlich kénnen diese verhindern, dass durch
Luftbewegungen ein inhomogener Streuvorhang an abriebfesten Material entsteht.

Die Entfernung des Staubes aus abriebfesten Material aus der Umgebung der
Streuvorrichtung ist vorteilhaft, da neben der offensichtlich gesundheitlichen Belastung fir die
an der Produktionslinie tatigen Arbeiter der Feinstaub aus abriebfesten Partikeln sich auch auf
anderen Anlagenteilen der Produktionslinie ablegt und zu erhdhten Verschlei3 der selbigen
fihrt. Die Anordnung der Streuvorrichtung in einer Kabine dient daher nicht nur der
Reduzierung der gesundheitlichen Staubbelastung der Umgebung der Produktionslinie,

sondern beugt auch einem vorzeitigen Verschlei3 vor.

Der Streuvorrichtung schlieBt sich in Verarbeitungsrichtung die Vorrichtung zum Aufbringen
der mindestens einen zweiten Abdeckschicht, z.B. ein Hotcoating oder ein UV-Lack an, wobei
diese ebenfalls als Walzenaggregat vorliegt.

Die abschlieBende Lackschicht wird ebenfalls unter Verwendung einer Walzenvorrichtung
aufgebracht.

Den Auftragsvorrichtungen schlieBen sich in Verarbeitungsrichtung Vorrichtungen zum
Aushéarten des Schichtaufbaus an, wie Trockner und /oder Strahler.

Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezugnahme auf die Figuren der Zeichnungen an einem
Ausflihrungsbeispiel naher erlautert. Es zeigen:

Figur 1 eine schematische Darstellung einer Produktionslinie eines mehrschichtigen
Paneels gemaB einer Ausfiihrungsform des erfindungsgeméaBen Verfahrens.

Die in Figur 1 schematisch dargestellte Produktionslinie umfasst einen ersten Teilabschnitt 1
zur Herstellung der Kunststofftragerplatte und einen zweiten Teilabschnitt 2 zur
Oberflachenbearbeitung der Kunststofftragerplatte.

Teilabschnitt 1 umfasst zundchst einen Vorratsbehélter 10 fir PVC-Pulver und einen
Vorratsbehélter 11 fir Kalkstein, die in der Mischvorrichtung 13 unter Zugabe von weiteren
Hilfsstoffen 12 miteinander vermischt werden.
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Diese pulverférmige Mischung aus PVC, Kalkstein (oder Kreide) und weiteren Zusatzen kann
in einem Zwischenbunker 14 zwischengelagert werden. Der Zwischenbunker 14 ist in
Verarbeitungsrichtung hinter der Mischvorrichtung angeordnet. An den Zwischenbunker 14
schlieBt sich in Verarbeitungsrichtung der Extruder 15 an.

Wie bereits diskutiert, kann auch direkt ein Compound aus den Einzelkomponenten in Pellet-
Form als Ausgangskomponente fiir den Extruder 15 verwendet werden. In diesem Fall kann
auf Vorratsbehalter 10, 11, 12, Mischvorrichtung 13, und Zwischenbunker 14 verzichtet

werden.

Die Mischung (Pulver oder Compound) wird in die Extrudervorrichtung 15 zugefiihrt und durch
ein  Profil zur Ausbildung eines Endlosstranges (SPC-Strang) gepresst. Die
Extrudervorrichtung 15 ist als mehrstufiger Extruder mit Zonen unterschiedlicher Temperatur
ausgebildet, wobei eine teilweise Kiihlung mit Wasser erfolgt. Aus dem Extruder wird ein
plattenférmiger Strang (z.B. mit einer maximalen Breite von 1.400 mm) Uber eine Schlitzdlise
auf eine Rollenbahn 16 ausgetragen.

Es werden zwei Kunststoffmischungen fir den Extruder bereitgestellt. Die erste,
weichmacherfreie Mischung fir die untere, harte Schicht der Kunststofftragerplatte besteht
aus 20 Gew% PVC, 76 Gew% Kalkstein, 1,5% Calcium-Zink als Stabilisator, 1,5 Gew%, 1%
CPE als Schlagzahmodifizierer und 1 % Hilfsstoffe ACR812. Die zweite Mischung fiir die obere
strukturierbare Schicht enthélt zusatzlich Weichmacher.

Der noch warme Endlosstrang wird in eine Walzenvorrichtung 17 zum Pragen der
Oberflachenstruktur eingefiihrt. Die Pragevorrichtung 17 weist eine strukturierte Walze auf, mit
der Fugen, Reliefs und/oder Poren abgestimmt auf das spatere Dekor auf die Oberseite des
Endlosstranges eingepragt werden.

Im Anschluss wird der oberflachenstrukturierte Endlosstrang auf Format geschnitten und die
Platten gestapelt (18).

Teilabschnitt 2 zur Oberflachenbearbeitung der Kunststofftragerplatte beginnt mit einer
Vereinzelung und Vorbehandlung der Tragerplatten, wie einer Plasma- oder
Coronabehandlung (nicht gezeigt).
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In einem nachsten Schritt wird mindestens eine Grundierung, bevorzugt ein UV-Lack als
Primer bzw. Haftvermittler, auf die Oberflache der Kunststofftragerplatte unter Verwendung
eines Walzenaggregats 20 aufgebracht.

Es schlieBt sich in der in Figur 1 gezeigten Ausfiihrungsform ein Digitaldrucker 21 zum Auftrag
eines WeiBBgrundes an, gefolgt von einem oder mehreren Digitaldruckern 22 zum Aufdrucken
der Dekorschicht. Der Dekordruck erfolgt nach dem Inkjet-Prinzip im Single-Pass bei dem die
gesamte Breite der zu bedruckenden Oberseite liberspannt wird, wobei die Platten unter dem
Drucker hindurch bewegt werden

Die mindestens eine in Verarbeitungsrichtung hinter dem Drucker 22 vorgesehene Vorrichtung
zum Aufbringen eines UV-Lackes als erster Abdeckschicht auf die Dekorschicht ist als
Walzenauftragsvorrichtung 23 ausgebildet.

Nach der Walzenauftragsvorrichtung 23 fiir die erste Abdeckschicht ist eine erste
Streuvorrichtung 24 zum gleichmaBigen Aufstreuen des abriebfesten Materials wie z.B.
Korund auf der Oberseite der Kunststoffiragerplatte vorgesehen. Als abriebfestes Material wird
der Korund F220 eingesetzt, welches nach FEPA-Norm etwa 45-75 pm im Durchmesser misst.

Die Streuvorrichtung 24 besteht im Wesentlichen aus einem Vorratstrichter, einer sich
drehenden, strukturierten Stachelwalze und einem Abstreifer. Dabei wird Uber die
Drehgeschwindigkeit der Streuwalze, die Auftragsmenge des Materials bestimmt. Auf die
Platte wird je nach geforderter Abriebklasse des Produktes zwischen 12-25 g/m2 Korund
aufgestreut (AC4 (nach DIN EN 16511) = 20 g/m?3). Von der Stachelwalze aus fallt der Korund
in einem Abstand von 5 cm auf die mit der Dekorfolie versehene Platte.

Der Streuvorrichtung 24 schlieBt sich in Verarbeitungsrichtung die Vorrichtung 25 zum
Aufbringen eines UV-Lackes als zweiter Abdeckschicht an.

Die abschlieBende Lackschicht wird ebenfalls unter Verwendung einer Walzenvorrichtung 26
aufgebracht.

Den Auftragsvorrichtungen schlieBen sich in Verarbeitungsrichtung Vorrichtungen zum
Aushérten des Schichtaufbaus an, wie Trockner und /oder Strahler (nicht gezeigt). Zur
weiteren Konfektionierung sind geeignete Kihlungsvorrichtungen und Schneidvorrichtung
vorgesehen (nicht gezeigt).
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung eines mehrschichtigen, oberflachenstrukturierten Paneels,
insbesondere eines mehrschichtigen, oberflachenstrukturierten FuBbodenpaneels,
umfassend die Schritte:

- Bereitstellen von mindestens einer Kunststofftragerplatte aus mindestens zwei
Schichten, insbesondere in Form eines Endlosstrangs,

wobei die mindestens zweischichtige Kunststofftragerplatte aus mindestens
zwei voneinander verschiedenen Kunststoffen mittels Co-Extrusion herstellbar ist,

wobei eine der Schichten aus einem harten Kunststoff und die andere Schicht
aus einem plastisch verformbaren, strukturierbaren Kunststoff gebildet wird;

- Einbringen von Oberflachenstrukturen auf mindestens eine Seite der
Kunststofftragerplatte mittels Pragen;

- Aufbringen von mindestens einer Grundierung auf die strukturierte Oberflache
der Kunststofftragerplatte;

- Bedrucken der Kunststofftragerplatte im Direktdruck unter Ausbildung einer
Dekorschicht;

- Aufbringen von einer VerschleiBschutzschicht enthaltend abriebfeste Partikel;

- Aufbringen von mindestens einer Lackschicht; und

- Ausharten des Schichtaufbaus.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststofftragerplatte
aus einer Mischung enthaltend PVC, Kalkstein, optional einem Recyclat und optionalen
Hilfsstoffen mittels Extrusion hergestellt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die fir die untere, nicht-plastisch verformbare Schicht der Kunststoffiragerplatte
verwendete Kunststoffmischung keinen Weichmacher enthélt und die flir die obere,
strukturierbare Schicht der Kunststofftragerplatte verwendete Kunststoffmischung
Weichmacher enthalt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Kunststofftragerplatte durch Beimischen von Farbstoffpartikeln gefarbt vorliegt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
das Pragen der Oberflachenstrukturen mittels eines strukturierten Bleches, eines
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Strukturgebers, eines umlaufenden Strukturbandes oder einer strukturierten Walze
erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberflachenstrukturen bzw. Pragestrukturen Fugen, Relief und/oder Poren sind.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die vor dem Bedrucken auf die Oberflache der Kunststofftragerplatte aufzubringende
Grundierung mindestens eine Primerschicht und/oder mindestens ein PU-Hotmelt
(Hotcoating) umfasst.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
vor dem Bedrucken mindestens ein WeiB3grund auf die Grundierung aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens eine Dekorschicht im Digitaldruck aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass
die auf die Dekorschicht aufgebrachte VerschleiBschutzschicht mindestens eine erste
Abdeckschicht, abriebfeste Partikel und mindestens eine zweite Abdeckschicht

umfasst.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass als abriebfeste Partikel
Partikel aus Korund (Aluminiumoxide), Borcarbide, Siliziumdioxide oder

Siliziumcarbide verwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 10-11, dadurch gekennzeichnet, dass die
mindestens eine erste Abdeckschicht und die mindestens eine zweite Abdeckschicht
aus einem UV-Lack oder einem Hotcoating besteht.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass
die mindestens eine Lackschicht aus einem UV-Decklack besteht.

Abriebfestes und wasserfestes mehrschichtiges Paneel herstellbar in einem Verfahren
nach einem der vorhergehenden Anspriiche umfassend:
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- mindestens eine oberflachenstrukturierte Kunststofftragerplatte, insbesondere
eine zweischichtige oberflachenstrukturierte PVC-Tragerplatte;
- mindestens eine Grundierung;
- mindestens eine im Direktdruck aufgedruckte Dekorschicht,
- mindestens eine auf der Dekorschicht vorgesehene VerschleiBschutzschicht
mit abriebfesten Partikeln;
- mindestens eine auf der VerschleiBschutzschicht vorgesehene Lackschicht.

15. Produktionslinie zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach einem der Anspriiche 1-13

umfassend

- mindestens einen Extruder;

- mindestens eine Vorrichtung zum Préagen einer Oberflachenstruktur in
mindestens eine Seite einer Kunststofftragerplatte;

- mindestens eine Auftragsvorrichtung zum Aufbringen von mindestens einer
Grundierung auf die mindestens eine Kunststofftragerplatte;

- mindestens ein Drucker zum Aufbringen von mindestens einer Dekorschicht ;

- mindestens eine in Verarbeitungsrichtung hinter dem Drucker vorgesehene
Vorrichtung zum Aufbringen von mindestens einer VerschleiBschutzschicht;

- mindestens eine Vorrichtung zum Aufbringen einer Lackschicht.
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