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(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines insbesondere plattenférmigen
Verbundwerkstoffs umfassend die folgenden Schritte:
(a) Bereitstellen eines lignocellulosehaltigen,

insbesondere als Staub vorliegenden, Grundmaterials
mit einer durchschnittlichen Partikelgrofle von
hochstens 500 pym sowie eines thermoplastischen,
insbesondere als Pulver vorliegenden, Matrixmaterials
mit einer durchschnittlichen Partikelgrofle von
hochstens 500 pym, bevorzugt von héchstens 100 pm,
(b) Mischen von Grundmaterial, Matrixmaterial und
gegebenenfalls zumindest eines weiteren Additivs,
wobei der Gehalt an Grundmaterial bezogen auf die
Gesamtmasse der Mischung wenigstens 70 Gew.-%
betrdgt und wobei der Gehalt an Matrixmaterial
bezogen auf die Gesamtmasse der Mischung
hochstens 30 Gew.-% betragt, (c) Verpressen der in
Schritt (b) erhaltenen Mischung in einer Warmpresse
zumindest bis die Kerntemperatur des
Verbundwerkstoffs den  Erweichungspunkt des
Matrixmaterials erreicht hat. Die Erfindung betrifft
ferner einen Verbundwerkstoff.
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Beschreibung

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES VERBUNDWERKSTOFFS

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Verbundwerkstoffs
sowie einen Verbundwerkstoff als solchen.

[0002] Holzhaltige Verbundwerkstoffe sind im Stand der Technik in unterschiedlichen Ausfiihrun-
gen bekannt und ihr Einsatz findet in verschiedenen Gebieten der Technik statt. Dabei werden
meist feinteilige Holzpartikel (Fasern, Spane oder dergleichen) mit einem Bindemittel zu einem
festen Verbundwerkstoff verarbeitet.

[0003] Ein besonderer Nachteil einer Vielzahl dieser Werkstoffe ist, dass als Bindemittel auf fos-
silen Rohstoffen basierende Materialien mit einem hohen Wasseranteil von zumindest 30% zum
Einsatz kommen. Zwar sind auch Verbundwerkstoffe mit biobasierten Additiven wie beispiels-
weise Lignin bekannt, jedoch findet auch hier typischerweise eine Verarbeitung im fliissigen Zu-
stand statt, was zum einen die Entfernung des Wassers mit entsprechend hohem Energieeintrag
erforderlich macht und zum anderen holzphysikalische Quellungen mit den daraus resultierenden
technologischen Nachteilen verursacht, die oftmals durch zusétzliche Prozessschritte wieder aus-
geglichen werden miissen. Die Okobilanz und die Nachhaltigkeit von Werkstoffen auf Holz- bzw.
Lignocellulosebasis wird durch den Einsatz von auf fossilen Rohstoffen basierenden Bindemitteln
also deutlich verschlechtert.

[0004] Plattenwerkstoffe, wie sie beispielsweise fiir ParkettfuBboden-Aufbauten verwendet wer-
den, missen eine Vielzahl an mechanischen und physikalischen Eigenschaften aufweisen. Als
Benchmark fir plattenférmige Parketttrager gelten mittels aus fossilen Rohstoffen erzeugte Bin-
demittel hergestellte hochverdichtete Faserplatten (HDF), welche aufgrund ihrer Eigenschaften
auch in den Randbereichen mit filigranen Frasungen und Klicksystem-Profilen ausgestattet wer-
den kénnen.

[0005] Erwahnenswert sind in diesem Zusammenhang auch sogenannte Holz-Kunststoff-Ver-
bunde (Wood-Plastic-Composite, WPC), die jedoch einen hohen Kunststoffgehalt aufweisen, was
deren Herstellung kosten- und energieintensiv macht. Typischerweise sind WPC aus biobasierten
Kunststoffen nicht erhéltlich. WPC weisen auch mit héheren Holzanteilen durch ihre Herstellungs-
technologie mittels Extrudern sehr hohe Materialdichten auf und werden daher insbesondere fiir
die gewlinschten Einsatzzwecke im Bereich der Parkettwerkstoffe durch diese material- und dich-
tebedingten Eigenschaften nicht eingesetzt.

[0006] Es ware daher wiinschenswert, die oben genannte Nachteile des Standes der Technik zu
dberwinden und einen Verbundwerkstoff zu schaffen, der ohne Verwendung von auf fossilen
Rohstoffen basierenden Materialien und ohne Wasserzugabe mit der daraus zwingend nachfol-
genden Trocknung in den Prozessschritten hergestellt werden kann und dennoch eine ausrei-
chende mechanische Stabilitat, insbesondere fir nachtragliche Bearbeitungsschritte, aufweist
und gleichzeitig eine ausgezeichnete Okobilanz besitzt.

[0007] Eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung kann darin gesehen werden, zumindest eines
dieser Ziele zu erreichen. Insbesondere kann eine Aufgabe darin gesehen werden, ein vollstandig
biobasiertes Verbundmaterial auf Basis von Lignocellulose bereitzustellen, das einen hohen Ge-
halt an Lignocellulose bzw. Holz aufweist und das unter mdglichst wenig Energieeintrag herstell-
bar ist.

[0008] Die Aufgabe wird insbesondere durch ein Verfahren geldst, bei dem ein lignocellulosehal-
tiges Grundmaterial mit einem Matrixmaterial vermischt und anschlieBend verpresst wird. Das
Grundmaterial liegt dabei insbesondere als Staub vor, wahrend das Matrixmaterial insbesondere
als Pulver vorliegen kann, wobei die durchschnittliche PartikelgréBe von Grundmaterial und Mat-
rixmaterial hdchstens 500 um betragen kann.

[0009] Uberraschend wurde im Rahmen der vorliegenden Erfindung herausgefunden, dass eine
geringe PartikelgréBe von Grundmaterial und Matrixmaterial in Kombination mit einer feinteiligen
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Vermischung der beiden Komponenten die Herstellung eines plattenférmigen Verbundwerkstoffs
ermdglicht, der in seinem Eigenschaftsprofil mit jenem von bekannten Verbundwerkstoffen ver-
gleichbar ist und sich daher in vielen Einsatzgebieten als adaquater Ersatz eignet.

[0010] Insbesondere kann der Gehalt an lignocellulosischem Grundmaterial gréBer gleich 60
Gew.-% an der Gesamtmasse der Mischung betragen und der daraus produzierte Verbundwerk-
stoff kann Dichten von unter 800kg/m? aufweisen, wodurch eine Abgrenzung zu Holz-Kunststoff-
Verbunden erfolgt, die wie bereits erwahnt, typischerweise einen deutlich hdheren Matrixmateri-
algehalt aufweisen kénnen, in jedem Fall aber eine héhere Dichte haben. In dem erfindungsge-
maBen Verbundwerkstoff kann der Matrixmaterialgehalt also bei kleiner gleich 40 Gew.-% liegen,
er kann jedoch auch kleiner gleich 20 Gew.-% oder kleiner gleich 10 Gew.-% sein.

[0011] In dem erfindungsgeméaBen Verfahren wird die erhaltene Mischung bevorzugt verpresst
und dabei so lange erhitzt, bis die Kerntemperatur des Presslings den Erweichungspunkt des
Matrixmaterials erreicht oder Uberschritten hat. Dabei bezeichnet der Erweichungspunkt insbe-
sondere die Vicat-Erweichungstemperatur bestimmt nach DIN EN ISO 306.

[0012] Ohne an diese Theorie gebunden zu sein, gehen die vorliegenden Erfinder davon aus,
dass die Erwarmung des Presslings zumindest bis auf den Erweichungspunkt in Kombination mit
der Verpressung und der innigen Vermischung der Staub- und Pulverkomponente eine beson-
ders gute Verbindung der beiden Komponenten ermdglicht, um einen formstabilen und mecha-
nisch stark beanspruchbaren Verbundwerkstoff zu bilden.

[0013] In bestimmten Ausflihrungsformen bieten kleinere PartikelgréBen von Grundmaterial und
Matrixmaterial bessere Eigenschaften, jedoch kann sich eine zu starke Zerkleinerung wieder ne-
gativ auf die Energiebilanz des Verfahrens auswirken, ohne die Eigenschaften des Verbundwerk-
stoffs wesentlich zu verbessern. Das Matrixmaterial-Pulver kann daher bevorzugt eine durch-
schnittliche PartikelgroBe aufweisen, die unter 100 um, weiter bevorzugt unter 50 um oder unter
20 pum liegt.

[0014] Die durchschnittliche PartikelgroBe bezeichnet in diesem Zusammenhang insbesondere
den Medianwert, also das 0,5-Quartil, der PartikelgroBenverteilung.

[0015] Als bevorzugte Matrixmaterialien werden Polyhydroxyalkanoate oder Lignin eingesetzt.
Von den Polyhydroxyalkanoate ist Polyhydroxybutyrat oder eine Mischung aus Polyhydroxybuty-
rat und Polyhydroxyvalerat mit hchstens 2 Gew.-% Polyhydroxyvalerat bevorzugt. Als Lignin ist
Kraftlignin bevorzugt.

[0016] Das Grundmaterial ist bevorzugt Staub aus Nadelholzarten, insbesondere aus Fichten-
holz.

[0017] Der Mischung aus Grundmaterial und Matrixmaterial muss keine zusatzliche Flissigkeit,
insbesondere Wasser, zugesetzt werden, um einen festen Verbundwerkstoff zu bilden. Um mdg-
lichst wenig oder Uberhaupt keine Energie fir die Verdampfung von Fliissigkeit aufwenden zu
muissen, ist der Wassergehalt der eingesetzten Ausgangsmaterialien bevorzugt besonders nied-
rig. So liegt der Wassergehalt des Grundmaterials typischerweise bei weniger als 20 Gew.-%
bezogen auf die Gesamtmasse des Grundmaterials, insbesondere bei weniger als 12 Gew.-%.
Der Wassergehalt des Matrixmaterials liegt typischerweise bei weniger als 10 Gew.-% bezogen
auf die Gesamtmasse des Matrixmaterials. In Hinblick auf den Wassergehalt des Matrixmaterials
ist anzumerken, dass dieser vom eingesetzten Matrixmaterial abhangig sein kann, wobei ein Po-
lyhydroxyalkanoat typischerweise einen Wassergehalt von unter 3 Gew.-%, insbesondere von
unter 0,4 Gew.-% und Lignin typischerweise einen Wassergehalt von unter 10 Gew.-%, insbe-
sondere von unter 6 Gew.-% aufweisen kann.

[0018] Die Mischung aus Grundmaterial und Matrixmaterial kann gegebenenfalls noch ein oder
mehrere Additive enthalten, die beispielsweise aus einem oder mehreren der folgenden Stoff-
klassen ausgewahlt sein kénnen: Pigment, Flammschutzmittel, Hydrophobierungsmittel, Odori-
sierungsmittel. Das Additiv kann der Mischung beim Vermischen von Grundmaterial und Matrix-
material zugesetzt werden.
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[0019] In speziellen Ausfiihrungsformen kann das Gewichtsverhaltnis zwischen Grundmaterial
und Additiv und wie folgt eingestellt werden: Grundmaterial zu Pigment 5:1 bis 100:1; Grundma-
terial zu Flammschutzmittel 5:1 bis 1000:1; Grundmaterial zu Hydrophobierungsmittel 10:1 bis
1000:1; Grundmaterial zu Odorisierungsmittel 10:1 bis 1000:1.

[0020] Das Additiv wird der Mischung gegebenenfalls auch aus Pulver, also insbesondere mit
einer durchschnittlichen PartikelgréBe von hdchstens 100 um, zugegeben.

[0021] Das Grundmaterial kann Holzstaub sein, der direkt von einer Holzverarbeitungsmaschine
stammt. Um die gewlinschte PartikelgréBenverteilung zu erreichen kann eine Fraktionierungs-
vorrichtung vorgesehen sein, die in bekannter Weise eine Fraktionierung durchfiihrt. Es kann sich
bei der Fraktionierungsvorrichtung und eine Siebvorrichtung oder einen Zyklonabscheider han-
deln. Die direkte Verwendung von Holzstaub ist vorteilhaft, da keine Energie flr die weitere Zer-
kleinerung des Holzmaterials aufgewendet werden muss.

[0022] Das Vermischen von Grundmaterial, Matrixmaterial und dem optionalen Additiv erfolgt
gegebenenfalls in einem Hochleistungsmischer, um eine gute Homogenisierung der Komponen-
ten vor dem Verpressen zu ermdglichen. Ein geeigneter Hochleistungsmischer ist beispielsweise
ein vertikaler Bandmischer.

[0023] Das Verpressen wird insbesondere in einer Warm- oder HeiBpresse durchgefihrt, die be-
heizte Pressplatten aufweist. Die im Kern des verpressten Materials zu erreichende Temperatur
ist wie bereits erwahnt an den Erweichungspunkt des jeweiligen Matrixmaterials anzupassen,
jedoch liegt sie typischerweise liber 120°C, insbesondere zwischen 140°C und 200°C. Das Ver-
pressen kann auch mittels Endlospressen erfolgen, wie sie typischerweise bei der Herstellung
von anderen Holzwerkstoffplatten eingesetzt werden.

[0024] In dem Verfahren kénnen nach dem Verpressen noch weitere Verarbeitungsschritte vor-
gesehen sein, beispielsweise eine spanende Nachbearbeitung oder ein weiteres Umformen des
hergestellten Verbundwerkstoffs.

[0025] Es kann auch eine Laminierung oder ein anderweitiges flachiges Verbinden mit einem
weiteren Werkstoff erfolgen, sodass ein Schichtwerkstoff gebildet wird. Bei dem weiteren Werk-
stoff kann es sich beispielsweise um ein Echtholzfurnier handeln, das auf eine Seite des Ver-
bundwerkstoffs aufgebracht wird. So kdnnen Plattenbaustoffe gebildet werden, die als Parkett-
material oder als Mébelbau-Material Anwendung finden.

[0026] Durch Anwendung des erfindungsgeméaBen Verfahrens kann ein Verbundwerkstoff her-
gestellt werden, der besondere Eigenschaften aufweist. Daher betrifft die vorliegende Erfindung
auch einen Verbundwerkstoff als solchen. Insbesondere ist anzumerken, dass die Verfahrens-
merkmale dem Verbundwerkstoff ein besonderes Eigenschaftsprofil verleihen. Die Erfindung be-
trifft daher auch einen Verbundwerkstoff der Uiber ein erfindungsgemanes Verfahren erhaltlich ist.

[0027] Der Verbundwerkstoff kann eine oder mehrere der folgenden Eigenschaften aufweisen:
Dichte zwischen 500 und 1.200 kg/m?; Querzugfestigkeit zwischen 0,3 und 2,5 MPa; Dickenquel-
lung 24 h in Wasser zwischen 3% und 30%; erhéhte Resistenz gegen Pilzbefall.

[0028] Eine erhdhte Resistenz gegen Pilzbefall kann insbesondere bedeuten, dass nach 4-wo-
chiger Lagerung bei einer relativen Luftfeuchte von Gber 90% kein Pilzbefall auftritt. Die Lagerung
kann insbesondere in Anlehnung an bzw. gema’ ONORM B 6010, Abschnitt 4.22 erfolgen. ,Kein
Pilzbefall* oder ,pilzbefallfrei* kann insbesondere bedeuten, dass durch visuelle Bestimmung in
Anlehnung an bzw. geman EN ISO 846, Abschnitt 9.1 kein Pilzbefall festgestellt werden kann.

[0029] Der Verbundwerkstoff kann mit konventionellen Holzklebstoffen verklebt werden, bei-
spielsweise mit Klebstoffen auf Basis von Polyurethan, Polyvinylacetat, Emulsionspolymer-Iso-
cyanat, duro- oder thermoplastischen Klebesystemen.

[0030] Der Verbundwerkstoff kann mit Folien oder flissigen Systemen beschichtet werden, bei-
spielsweise mit Harzfolien, Lacken, Olen oder Wachsen.

[0031] Die Erfindung betrifft bevorzugt ein Verfahren zur Herstellung eines insbesondere platten-
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férmigen Verbundwerkstoffs. Das Verfahren umfasst bevorzugt die folgenden Schritte: (a) Bereit-
stellen eines lignocellulosehaltigen, insbesondere als Staub vorliegenden, Grundmaterials mit ei-
ner durchschnittlichen PartikelgréBe von hdchstens 500 um sowie eines thermoplastischen, ins-
besondere als Pulver vorliegenden, Matrixmaterials mit einer durchschnittlichen PartikelgroBe
von héchstens 500 um, bevorzugt von héchstens 100 um, (b) Mischen von Grundmaterial, Mat-
rixmaterial und gegebenenfalls zumindest eines weiteren Additivs, wobei der Gehalt an Grund-
material bezogen auf die Gesamtmasse der Mischung wenigstens 60 Gew.-% betragt und wobei
der Gehalt an Matrixmaterial bezogen auf die Gesamtmasse der Mischung héchstens 40 Gew.-%
betragt, (¢) Verpressen der in Schritt (b) erhaltenen Mischung in einer Warmpresse zumindest
bis die Kerntemperatur des Verbundwerkstoffs den Erweichungspunkt des Matrixmaterials er-
reicht hat.

[0032] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Wassergehalt der in Schritt (b) erhaltenen Mi-
schung vor dem Verpressen in Schritt (¢) hochstens 20 Gew.-%, insbesondere hichstens 10
Gew.-%, an der Gesamtmasse der Mischung betragt.

[0033] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Gehalt an Matrixmaterial bezogen auf die Ge-
samtmasse der Mischung wenigstens 5 Gew.-% betragt.

[0034] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass das Grundmaterial Holzstaub aus Nadelholz, insbe-
sondere aus Fichtenholz, ist.

[0035] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass das Matrixmaterial ein Polyhydroxyalkanoat, Lignin,
insbesondere Kraftlignin, oder eine Mischung daraus ist.

[0036] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass das Matrixmaterial Polyhydroxybutyrat ist.

[0037] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass das Matrixmaterial eine Mischung aus Polyhydro-
xybutyrat und Polyhydroxyvalerat ist, wobei in der Mischung héchstens 2 Gew.-% Polyhydro-
xyvalerat enthalten sind.

[0038] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass das Verpressen der Mischung durchgefiihrt wird, bis
die Kerntemperatur des Verbundwerkstoffs wenigstens 120°C betrégt, insbesondere bis die Kern-
temperatur zwischen 140°C und 200°C betragt.

[0039] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass das Additiv aus einem oder mehreren der folgenden
ausgewahlt ist: Pigment, Flammschutzmittel, Hydrophobierungsmittel, Odorisierungsmittel.

[0040] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Verbundwerkstoff nach dem Verpressen einem
Bearbeitungsschritt unterzogen wird, beispielsweise Laminieren, Beschichten, Sagen, Schleifen,
Frasen, Bohren.

[0041] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Verbundwerkstoff nach dem Verpressen zur Bil-
dung eines Parkettmaterials flachig mit einer Holzfurnierschicht verbunden wird.

[0042] Bevorzugt betrifft die Erfindung auch einen Verbundwerkstoff, insbesondere hergestellt
aus einem erfindungsgemaBen Verfahren, umfassend ein lignocellulosehaltiges Grundmaterial
mit einer durchschnittlichen PartikelgroBe von héchstens 500 um, ein thermoplastisches Matrix-
material sowie gegebenenfalls zumindest ein weiteres Additiv.

[0043] Bevorzugt ist vorgesehen, dass der Gehalt an Grundmaterial bezogen auf die Gesamt-
masse der Mischung wenigstens 60 Gew.-% betragt, und dass der Gehalt an Matrixmaterial be-
zogen auf die Gesamtmasse der Mischung hdchstens 40 Gew.-% betragt.

[0044] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Verbundwerkstoff eine Dichte zwischen 500 und
1200 kg/m? aufweist.

[0045] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Verbundwerkstoff eine Querzugfestigkeit von
zwischen 0,3 und 2,5 MPa aufweist.

[0046] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Verbundwerkstoff eine Dickenquellung in Was-
ser Uber 24 Stunden von zwischen 3,0% und 30% aufweist.
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[0047] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Verbundwerkstoff bei 4-wdchiger Lagerung bei
tber 90% relativer Luftfeuchte pilzbefallfrei ist, wobei die Versuchsdurchfiihrung bei der Lagerung
in Anlehnung an ONORM B 6010, Abschnitt 4.22 erfolgt, und wobei eine visuelle Bestimmung
des Pilzbefalls in Anlehnung an EN ISO 846, Abschnitt 9.1 erfolgt.

[0048] Gegebenenfalls ist vorgesehen, dass der Verbundwerkstoff ein Parkettmaterial ist, das
eine Holzschicht sowie eine das Grundmaterial und das Matrixmaterial enthaltende Basisschicht
umfasst.

[0049] Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den Patentanspriichen, den Figuren
und der nachfolgenden Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele. Die Ausfiihrungsbeispiele die-
nen lediglich der Veranschaulichung vorteilhafter Aspekte der vorliegenden Erfindung und sollen
den durch die Patentanspriiche definierten Schutzbereich nicht einschranken.

[0050] Es zeigen:

[0051] Fig. 1 eine schematische Darstellung eines Verbundwerkstoffs gemai einem Ausfiih-
rungsbeispiel der vorliegenden Erfindung; und

[0052] Fig. 2 eine schematische Darstellung eines Verbundwerkstoffs gemaf einem weiteren
Ausfiihrungsbeispiel der vorliegenden Erfindung.

[0053] Sofern nicht anders bezeichnet zeigen die Figuren folgende Komponenten: Verbundwerk-
stoff 1, Einfrasung 2, Frasprofil 3, Decklamelle 4.

AUSFUHRUNGSBEISPIEL 1:

[0054] Holzstaub aus Fichtenholz aus einer industriellen Schleifanlage wurde mittels eines Zyk-
lonabscheiders fraktioniert, um einen Holzstaub mit einer medianen PartikelgréBe von etwa 350
um bereitzustellen. Der Holzstaub wies einen Feuchtegehalt von etwa 9 Gew.-% auf und wurde
in weiterer Folge als Grundmaterial in einem erfindungsgemafBen Verfahren eingesetzt.

[0055] Polyhydroxybutyrat mit einer medianen PartikelgréBe von etwa 7 um und einem Feuchte-
gehalt von etwa 0,4% wurde wie vom Hersteller bezogen als Matrixmaterial in einem erfindungs-
gemaBen Verfahren eingesetzt.

[0056] Etwa 80 Gew.-% des Grundmaterials und etwa 20 Gew.-% des Matrixmaterials wurden in
einem Hochleistungsmixer mit Doppelfligel bei etwa 30.000 U/min und einer Leistung von etwa
2 PS/I homogenisiert.

[0057] Die erhaltene Mischung wurde anschlieBend in einer Heizpresse zu einem Plattenwerk-
stoff mit einer Dimension von 250 mm x 1000 mm x 10 mm verpresst. Es wurde so lange gepresst,
bis eine Kerntemperatur des Presslings von etwa 180°C erreicht war. Diese Temperatur liegt
deutlich Gber dem Erweichungspunkt des eingesetzten Matrixmaterials.

[0058] Nach dem Verpressen wurde ein kompakter Verbundwerkstoff mit den folgenden Eigen-
schaften erhalten: Dichte etwa 650 kg/m?; Querzugfestigkeit etwa 1 MPa; Dickenquellung etwa
5% Uber 24 h in Wasser; kein Schimmelbefall bei 10-tagiger Lagerung in 90% relativer Luft-
feuchte. Der Verbundwerkstoff weist im Vergleich zu typischen HDF-Materialien ein verbessertes
Eigenschaftsprofil auf, insbesondere in Hinblick auf Dickenquellung und Schimmelpilzbefall.

[0059] Der Verbundwerkstoff wurde weiters flachig mit einer Schicht aus Echtholz-Decklamellen
verklebt und es wurde durch Frasen an gegeniberliegenden Kanten ein Nut-und-Feder-System
gebildet, sodass das derart hergestellte Material als FuBboden-Parkettwerkstoff eingesetzt wer-
den konnte.

[0060] Der erhaltene Verbundwerkstoff 1 mit seiner nutférmigen Einfrasung 2 sowie dem Fréas-
profil 3, jedoch ohne Decklamellen ist in der axonometrischen Darstellung von Fig. 1 schematisch
gezeigt. Fig. 2 zeigt eine Ansicht mit Decklamelle 4.
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AUSFUHRUNGSBEISPIEL 2:

[0061] Das zweite Ausfihrungsbeispiel wurde analog zum ersten Ausflihrungsbeispiel ausge-
fohrt, mit dem Unterschied, dass als Matrixmaterial ein Kraftlignin-Pulver mit einer medianen Par-
tikelgréBe von etwa 25 pm und einem Feuchtegehalt von etwa 6 Gew.-% in einem Gewichtsanteil
von etwa 40% eingesetzt wurde. Alle anderen Parameter und Verfahrensschritte waren im Ver-
gleich zum ersten Ausfiihrungsbeispiel ident.

[0062] Der erhaltene Verbundwerkstoff hatte ein im Vergleich zum ersten Ausfihrungsbeispiel
nur unwesentlich anderes Eigenschaftsprofil.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

Verfahren zur Herstellung eines insbesondere plattenférmigen Verbundwerkstoffs umfas-
send die folgenden Schritte:

a. Bereitstellen eines lignocellulosehaltigen, insbesondere als Staub vorliegenden,
Grundmaterials mit einer durchschnittlichen PartikelgréBe von héchstens 500 um so-
wie eines thermoplastischen, insbesondere als Pulver vorliegenden, Matrixmaterials
mit einer durchschnittlichen PartikelgroBe von hdchstens 500 um, bevorzugt von
héchstens 100 pum,

b. Mischen von Grundmaterial, Matrixmaterial und gegebenenfalls zumindest eines wei-
teren Additivs, wobei der Gehalt an Grundmaterial bezogen auf die Gesamtmasse
der Mischung wenigstens 60 Gew.-% betragt und wobei der Gehalt an Matrixmaterial
bezogen auf die Gesamtmasse der Mischung héchstens 40 Gew.-% betréagt,

c. Verpressen der in Schritt (b) erhaltenen Mischung in einer Warmpresse zumindest
bis die Kerntemperatur des Verbundwerkstoffs den Erweichungspunkt des Matrixma-
terials erreicht hat.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Wassergehalt der in Schritt
(b) erhaltenen Mischung vor dem Verpressen in Schritt (¢) hdchstens 20 Gew.-%, insbeson-
dere héchstens 10 Gew.-%, an der Gesamtmasse der Mischung betragt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Gehalt an Matrix-
material bezogen auf die Gesamtmasse der Mischung wenigstens 5 Gew.- % betragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Grund-
material Holzstaub aus Nadelholz, insbesondere aus Fichtenholz, ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das Matrix-
material ein Polyhydroxyalkanoat, Lignin, insbesondere Kraftlignin, oder eine Mischung dar-
aus ist.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, - dass das Matrixmaterial Polyhyd-
roxybutyrat ist, - oder dass das Matrixmaterial eine Mischung aus Polyhydroxybutyrat und
Polyhydroxyvalerat ist, wobei in der Mischung hdchstens 2 Gew.-% Polyhydroxyvalerat ent-
halten sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Verpres-
sen der Mischung durchgefiihrt wird, bis die Kerntemperatur des Verbundwerkstoffs wenigs-
tens 120°C betragt, insbesondere bis die Kerntemperatur zwischen 140°C und 200°C be-
tragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das Additiv
aus einem oder mehreren der folgenden ausgewahlt ist: Pigment, Flammschutzmittel, Hyd-
rophobierungsmittel, Odorisierungsmittel.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der Verbund-
werkstoff nach dem Verpressen einem Bearbeitungsschritt unterzogen wird, beispielsweise
Laminieren, Beschichten, Sagen, Schleifen, Frasen, Bohren.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der Verbund-
werkstoff nach dem Verpressen zur Bildung eines Parkettmaterials flachig mit einer Holzfur-
nierschicht verbunden wird.

Verbundwerkstoff insbesondere hergestellt aus einem Verfahren nach einem der Anspriiche
1 bis 10, umfassend ein lignocellulosehaltiges Grundmaterial mit einer durchschnittlichen
PartikelgréBe von hdchstens 500 um, ein thermoplastisches Matrixmaterial sowie gegebe-
nenfalls zumindest ein weiteres Additiv, dadurch gekennzeichnet, dass der Gehalt an
Grundmaterial bezogen auf die Gesamtmasse der Mischung wenigstens 60 Gew.-% betréagt,
und dass der Gehalt an Matrixmaterial bezogen auf die Gesamtmasse der Mischung héchs-
tens 40 Gew.-% betragt.
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Verbundwerkstoff nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Verbundwerkstoff
eine Dichte zwischen 500 und 1200 kg/m?® aufweist.

Verbundwerkstoff nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass der Verbund-
werkstoff eine Querzugfestigkeit von zwischen 0,3 und 2,5 MPa aufweist.

Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass der
Verbundwerkstoff eine Dickenquellung in Wasser Uber 24 Stunden von zwischen 3,0% und
30% aufweist.

Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass der
Verbundwerkstoff bei 4-wdchiger Lagerung bei liber 90% relativer Luftfeuchte pilzbefallfrei
ist, wobei die Versuchsdurchfiihrung bei der Lagerung in Anlehnung an ONORM B 6010,
Abschnitt 4.22 erfolgt, und wobei eine visuelle Bestimmung des Pilzbefalls in Anlehnung an
EN ISO 846, Abschnitt 9.1 erfolgt.

Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 11 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass der
Verbundwerkstoff ein Parkettmaterial ist, das eine Holzschicht sowie eine das Grundmaterial
und das Matrixmaterial enthaltende Basisschicht umfasst.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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