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(57) Abstract: The invention relates to a carrier material for producing a carrier (12) for a decorated wall or tloor panel (10), wherein
the carrier material (14) comprises a matrix material having a plastic, a solid material and a tiber material, wherein the solid material
is formed by an inorganic material in a proportion of at least 50 wt.%, in particular at least 80 wt.%, in particular at least 95 wt.% in
relation to the solid material, wherein the matrix material is present in a quantity of > 20 wt.% to < 60 wt.%, in particular > 28 wt.% to
<48 wt.%, in particular > 35 wt.% to < 41 wt.% in relation to the carrier material, and wherein the solid material is present in a quantity
of > 25 wt.% to < 65 wt.%, in particular > 33 wt.% to < 53 wt.%, in particular > 40 wt.% to < 46 wt.% in relation to the carrier material,
and wherein the fiber material is present in a quantity of > 1 wt.% to < 35 wt.%, in particular > 7 wt.% to < 30 wt.%, approximately > 14
wt.% to <21 wt.% in relation to the carrier material, and wherein the matrix material, the fiber material and the solid material together
are present in a quantity of > 89 wt.%, approximately > 95 wt.%, in particular > 97 wt.% in relation to the carrier material (20).

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Ertindung schldgt ein Triagermaterial zur Herstellung eines Tragers (12) fiir ein dekoriertes
Wand- oder Bodenpaneel (10) vor, wobei das Trigermaterial (14) ein einen Kunststoff aufweisendes Matrixmaterial, ein Feststoffma-
terial und ein Fasermaterial aufweist, wobei das Feststoffmaterial zu wenigstens 50 Gew.-%, insbesondere zu wenigstens 80 Gew.-%,
insbesondere zu wenigstens 95 Gew.- %, bezogen auf das Feststoffmaterial, durch ein anorganisches Material gebildet ist, wobei das
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3)

Matrixmaterial in einer Menge, bezogen aut das Tragermaterial, von > 20 Gew.-% bis < 60 Gew.-%, insbesondere von > 28 Gew.-
% bis < 48 Gew.-%, insbesondere von > 35 Gew.-% bis < 41 Gew.-%, vorliegt und wobei das Feststoffmaterial, bezogen auf das
Tragermaterial, in einer Menge von > 25 Gew.-% bis < 65 Gew.-%, insbesondere von > 33 Gew.-% bis < 53 Gew.-%, insbesondere von
> 40 Gew.-% bis <46 Gew. -%, vorliegt und wobei das Fasermaterial, bezogen auf das Trégermaterial, in einer Menge von > 1 Gew.-
% bis < 35 Gew.-%, insbesondere von > 7 Gew.-% bis < 30 Gew.-%, etwa von > 14 Gew.-% bis < 21 Gew.-%, vorliegt, und wobei
das Matrixmaterial, das Fasermaterial und das Feststoffmaterial gemeinsam, bezogen aut das Tragermaterial (20), in einer Menge von
> 89 Gew.-%, etwa von > 95 Gew.-%, insbesondere > 97 Gew.-%, vorliegen.
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Tragermaterial fiir ein dekoriertes Wand- oder Bodenpaneel

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Trdgermaterial zum Herstellen eines dekorierten
Wand- oder Bodenpaneels. Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein dekoriertes Paneel,
das ein derartiges Triagermaterial aufweist, sowie ein Verfahren zum Herstellen eines

dekorierten Wand- oder Bodenpaneels.

Dekorierte Paneele sind an sich bekannt, wobei unter dem Begriff Wandpaneel auch Paneele
zu verstechen sind, die zur Decken- oder Tirbekleidung geeignet sind. Sie bestehen
iiblicherweise aus einem Triager bezichungsweise Kern aus einem festen Material,
beispielsweise einem Holzwerkstoff, der auf mindestens einer Seite mit einer Dekorschicht
und einer Deckschicht sowie gegebenenfalls mit weiteren Schichten, beispielsweise einer
zwischen Dekor- und Deckschicht angeordneten Verschleiischicht, versehen ist. Die
Dekorschicht ist tiblicherweise ein gedrucktes Papier, das mit einem Harz impréagniert ist.

Auch die Deckschicht und die iibrigen Schichten werden meist aus Harz hergestellt.

DE 20 2016 101 306 U1 beschreibt ein Tragermaterial zur Herstellung eines Tragers fiir ein
dekoriertes Wand- oder Bodenpaneel, wobei das Trigermaterial ein einen Kunststoff
aufweisendes Matrixmaterial und ein Feststoffmaterial aufweist, wobei das Feststoffmaterial
zu wenigstens 50 Gew.-%, insbesondere zu wenigstens 80 Gew.-%, insbesondere zu
wenigstens 95 Gew.-%, bezogen auf das Feststoffmaterial, durch Talkum gebildet ist, wobei
das Matrixmaterial in einer Menge, bezogen auf das Tragermaterial, von > 30 Gew.-% bis <
70 Gew.-%, insbesondere von > 40 Gew.-% bis < 60 Gew.-%, vorliegt und wobei das

Feststoffmaterial, bezogen auf das Tridgermaterial, in einer Menge, bezogen auf das
CD 41739 /;.UAM
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Tragermaterial, von > 30 Gew.-% bis < 70 Gew.-%, insbesondere von > 40 Gew.-% bis < 60
Gew.-%, vorliegt, und wobei das Triagermaterial und das Feststoffmaterial gemeinsam,
bezogen auf das Triagermaterial, in einer Menge von > 95 Gew.-%, insbesondere > 99 Gew.-
%, vorliegen. In diesem Dokument findet sich jedoch kein Hinweis auf die Verwendung von

Fasern in dem Triagermaterial.

US 2006/264544 A1 beschreibt ferner faserverstidrkte Polypropylen-Zusammensetzungen,
welche neben Polypropylen eine organische Verstirkungsfasern, einen anorganischen
Fillstoff und einen Farbstoff aufweisen. Allerdings gib dieses Dokument keinen Hinweis auf

die Verwendung einer Zusammensetzung als Tragermaterial fiir ein Fubodenpaneel.

Aus dem Dokument EP 2 829 415 Al ist ein Verfahren zur Herstellung eines dekorierten
Wand- oder Bodenpaneels bekannt, bei dem ausgehend von einem granularen Trigermaterial
ein Trager und anschlieende ein Paneel geformt wird. Bei einem derartigen Verfahren kann

beispielsweise ein WPC als Tragermaterial Verwendung finden.

Das Dokument DE 35 11 046 C2 beschreibt ein antistatisches, wiarme- und druckverfestigtes
Laminat, bestehend aus einer unteren Kernschicht, die eine Mehrzahl an faserigen Schichten

aufweist, und einer auf der Kernschicht angeordneten dekorativen Zellulosfasern enthaltenen

Deckschicht.

Derartige Losungen konnen unter Umstdnden noch Verbesserungspotential bieten.
Verbesserungspotential kann sich dabei insbesondere beziiglich der Stabilitit, der

Feuchteresistenz und der Wiarmeresistenz bieten.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden FErfindung, ein verbessertes Wand- oder

Bodenpaneel und/oder ein Verfahren zum Herstellen eines solchen bereitzustellen.
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Gelost wird diese Aufgabe durch ein Trigermaterial gemal Anspruch 1. Gelost wird diese
Aufgabe ferner durch ein Paneel gemidl Anspruch 11 sowie durch ein Verfahren gemif3
Anspruch 12. Bevorzugte Ausgestaltungen der Erfindung sind in den Unteranspriichen, in der
Beschreibung oder den Figuren angegeben, wobei weitere in den Unteranspriichen oder in der
Beschreibung oder den Figuren beschriebene oder gezeigte Merkmale einzeln oder in einer
beliebigen Kombination einen Gegenstand der Erfindung darstellen kénnen, wenn sich aus

dem Kontext nicht eindeutig das Gegenteil ergibt.

Mit der Erfindung wird ein Trigermaterial zur Herstellung eines Triagers fiir ein dekoriertes
Wand- oder Bodenpaneel vorgeschlagen. Das Trigermaterial weist ein einen Kunststoff
aufweisendes Matrixmaterial, cin Feststoffmaterial und ein Fasermaterial auf, wobei das
Feststoffmaterial zu wenigstens 50 Gew.-%, insbesondere zu wenigstens 80 Gew.-%,
insbesondere zu wenigstens 95 Gew.-%, beispiclsweise > 99 Gew.-% bezogen auf das
Feststoffmaterial, durch ein anorganisches, beispiclsweise mineralisches Material, wie
beispielswiese ausschlieBlich Talkum, gebildet ist, wobei das Matrixmaterial in einer Menge,
bezogen auf das Triagermaterial, von > 20 Gew.-% bis < 60 Gew.-%, insbesondere von > 28
Gew.-% bis < 48 Gew.-%, insbesondere von > 35 Gew.-% bis < 41 Gew.-%, vorliegt und
wobei das Feststoffmaterial, bezogen auf das Triagermaterial, in einer Menge von > 25 Gew.-
% bis < 65 Gew.-%, insbesondere von > 33 Gew.-% bis < 53 Gew.-%, insbesondere von > 40
Gew.-% bis < 46 Gew.-%,vorliegt und wobei das Fasermaterial, bezogen auf das
Tragermaterial, in einer Menge von > 1 Gew.-% bis < 35 Gew.-%, insbesondere von > 7
Gew.-% bis < 30 Gew.-%, etwa von > 14 Gew.-% bis < 21 Gew.-%, vorliegt, und wobei das
Matrixmaterial, das Fasermaterial und das Feststoffmaterial gemeinsam, bezogen auf das
Tragermaterial (20), in einer Menge von > 89 Gew.-%, etwa von > 95 Gew.-%, insbesondere

> 97 Gew.-%, vorliegen.

Es konnte in tiberraschender Weise gezeigt werden, dass ein derartiges Tragermaterial das

Herstellen eines Wand- oder Bodenpaneels mit einer sehr guten Stabilitdt ermdglicht, wobei
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weiterhin eine sehr gute Feuchteresistenz ermdglicht werden kann, insbesondere mit einer

reduzierten feuchte- oder hitzebedingten Quellung.

Der vorbezeichnete Triger dient insbesondere dem Einsatz in einem dekorierten Wand- oder

Bodenpaneel.

Unter dem Begriff |, dekoriertes Wand- oder Bodenpaneel* bezichungsweise ,,Dekorpaneel
sind im Sinne der Erfindung insbesondere Wand-, Decken, Tiir- oder Bodenpaneele zu
verstehen, welche ein auf eine Triagerplatte aufgebrachtes eine Dekorvorlage nachbildendes
Dekor aufweisen. Dekorpaneele werden dabei in vielfaltiger Weise sowohl im Bereich des
Innenausbaus von Rdumen, als auch zur dekorativen Verkleidung von Bauten, beispielsweise
im Messebau, verwendet. Die Dekorpaneele weisen dabei vielfach ein Dekor auf, welches

einen Naturwerkstoff nachempfinden soll.

Beispicele fiir solche nachempfundenen Naturwerkstoffe bezichungsweise Dekorvorlagen sind
Holzarten wie beispielsweise Ahorn, Eiche, Birke, Kirsche, Esche, Nussbaum, Kastanie,
Wenge oder auch exotische Holzer wie Panga-Panga, Mahagoni, Bambus und Bubinga.
Dariitber  hinaus werden  vielfach  Naturwerkstoffe ~wir  Steinoberflichen  oder

Keramikoberflichen nachempfunden.

Entsprechend kann unter einer ,.Dekorvorlage” im Sinne der vorliegenden insbesondere
verstanden werden ein derartiger originaler Naturwerkstoff beziehungsweise zumindest eine
Oberflache eines solchen, der durch das Dekor imitiert bezichungsweise nachempfunden

werden soll.

Unter einem , Trager kann insbesondere eine in einem fertig gestellten Paneel als Kern
bezichungsweise als Basislage dienende Lage verstanden werden. Beispielsweise kann der

Trager dem Paneel bereits eine geeignete Stabilitéit verleihen oder zu dieser beitragen.
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Entsprechend kann unter einem Tridgermaterial ein derartiges Material verstanden werden,
welches den Trager zumindest zu einem mehrwiegenden Teil bildet. Insbesondere kann der

Trager aus dem Tragermaterial bestehen.

Ferner ist der Begriff anorganisch insbesondere eine Sammelbezeichnung fiir die chemischen
Elemente auBler dem Kohlenstoff, fiir die kohlenstofffreien Verbindungen, mit Ausnahme der
Kohlenstoffoxide Kohlendioxid und Kohlenmonoxid, sowie der Carbonate und Carbide und

fiir Systeme oder Prozesse der unbelebten Natur.

Ein vorbeschriebenes Tragermaterial weist ein einen Kunststoff aufweisendes Matrixmaterial,

ein Feststoffmaterial und ein Fasermaterial auf,

Das Matrixmaterial dient insbesondere dazu, bei dem fertig hergestellten Triger das
Feststoffmaterial und das Fasermaterial aufzunechmen bezichungsweise einzubetten. Das

Matrixmaterial weist dabei einen Kunststoff oder eine Kunststoffmischung auf.

In Abhéngigkeit des gewiinschten Anwendungsgebietes und der gewlinschten Eigenschaften
des Pancels konnen die Anteile an Matrixmaterial, Fasermaterial und Feststoffmaterial
wihlbar sein. Dadurch kann eine gute Adaptierbarkeit an das gewiinschte Anwendungsgebiet
moglich werden. Grundsitzlich kann es jedoch bevorzugt sein, dass der Anteil des
Feststoffmaterials groBer oder gleich dem Anteil des Matrixmaterials ist und dass der Anteil
des Fasermaterials geringer ist als der Anteil des Matrixmaterials und geringer ist als der

Anteil des Feststoffmaterials.

Beziiglich des einen Kunststoff aufweisenden, beispielsweise aus einem Kunststoff oder einer
Kunststoffmischung bestechenden Matrixmaterials ist es vorgeschen, dass dieses in einer

Menge, bezogen auf das Tragermaterial, von > 20 Gew.-% bis < 60 Gew.-%, insbesondere
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von > 28 Gew.-% bis < 48 Gew.-%, insbesondere von > 35 Gew.-% bis < 41 Gew.-%,

vorliegt.

Beispiele fiir Kunststoffe, welche bevorzugt als Matrixmaterial dienen kénnen, umfassen
insbesondere thermoplastische Kunststoffe, beispiclsweise Polyethylen oder Polypropylen
oder Mischungen aus den vorgenannten Kunststoffen. Es kann weiterhin bevorzugt sein, dass
das Matrixmaterial Polypropylen, umfasst, wobei das Polypropylen eine Mischung aus einem
Homopolymer und einem Copolymer aufweisen kann. Insbesondere eine Mischung aus einem
Homopolymer und einem Copolymer kann fiir das Matrixmaterial besonders vorteilhafte
Eigenschaften ermdglichen, indem sie etwa in einem Bereich von > 180°C bis < 220°C zu
einem Triager geformt werden kénnen, so dass eine besonders effektive Prozessfiihrung, etwa
mit beispielhaften Liniengeschwindigkeiten in einem Bereich von 6m/min, ermdglicht werden

kann. Ferner kann das Matrixmaterial grundsétzlich frei von einem Haftvermittler sein.

Als Copolymer kann beispielsweise ein solches Verwendung finden, das aus Propylen und
Ethylen als Monomereinheiten aufgebaut ist, beispielsweise daraus besteht, wobei die Dichte

des Copolymers grofler oder gleich der Dichte des Homopolymers sein kann.

Durch das Verwenden eines Homopolymers kann insbesondere eine hohe Schmelzflussrate
erméglicht werden, wobei die Schmelzflussrate des Homopolymers insbesondere grofer sein
kann als die des Copolymers. Das kann eine besonders gute Formbarkeit des Tragers wihrend
des Herstellungsverfahrens ermoéglichen. Ferner kann das Homopolymer dadurch ein
besonders gutes Einbetten des Feststoffmaterials erméglichen. Das Copolymer dagegen kann
insbesondere der mechanischen Festigkeit des Tragermaterials bezichungsweise des Tragers
dienen, da ein Copolymer oftmals eine insbesondere mit Bezug auf das Homopolymer

vergleichsweise grofle Hirte aufweist.
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Mit Bezug auf die Verteilung von Homopolymer und Copolymer kann es bevorzugt sein, dass
das Homopolymer bezogen auf das Polypropylen und gegebenenfalls bezogen auf das
Matrixmaterial in einem Anteil von > 10 Gew.-% bis < 40 Gew.-%, beispielsweise in einem
Anteil von > 20 Gew.-% bis < 30 Gew.-%, vorliegt und/oder dass das Copolymer bezogen auf
das Polypropylen in einem Anteil von > 60 Gew.-% bis < 90 Gew.-%, beispielsweise in
einem Anteil von > 70 Gew.-% bis < 80 Gew.-%, insbesondere wobei das Polypropylen aus

dem Homopolymer und dem Copolymer besteht.

Es kann weiter bevorzugt sein, dass das da Matrixmaterial eine Mischung aus Polypropylen
und Polyethylen umfasst. Das Polypropylen kann insbesondere ein Homopolymer sein. Das
Polyethylen kann insbesondere als HDPE ausgestaltet sein. Das Mischungsverhiltnis kann
beispielsweise in einem Bereich von Polypropylen zu Polyethylen in einem Bereich von 40
Gew.-% zu 60 Gew.-% bis 60 Gew.-% zu 40 Gew.-% liegen, etwa in einem Verhiltnis von 50
Gew.-% zu 50 Gew.-%. Um ein besonders homogenes Gemisch und einen stabilen Triager zu
erhalten, kann in diesem Fall das Vorsehen eines Haftvermittlers besonders bevorzugt sein.

Als solcher kann beispielsweise eine Copolymer aus Polyethylen und Polypropylen dienen.

Das Feststoffmaterial liegt, bezogen auf das Tragermaterial, in einer Menge von > 25 Gew.-%
bis < 65 Gew.-%, insbesondere von > 33 Gew.-% bis < 53 Gew.-%, insbesondere von > 40

Gew.-% bis <46 Gew.-%,vor.

Beziiglich des Feststoffmaterials kann dieses etwa eine Partikelgroe von weniger als 800
um, bevorzugt von weniger als 600 um, aufweisen. Dadurch kann der Feststoff sehr fein in

dem Matrixwerkstoff verteilt sein.

Der Feststoff bezichungsweise das Feststoffmaterial ist als anorganisches Feststoffmaterial
ausgebildet. Beispiele umfassen besonders bevorzugt Talkum, oder auch Kreide, Wollastonit,

Steinmehl oder weitere Mineralien.
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Besonders bevorzugt kann es sein, wenn der Feststoff Talkum umfasst, beispiclsweise daraus

besteht.

Beziiglich der Verwendung von Talkum als Feststoff kann es von Vorteil sein, dass
insbesondere in dieser Ausgestaltung eine hohe Stabilitdt ermdglicht werden kann. Dartiber
hinaus kann ein derartiges Trigermaterial eine verbesserte Feuchteresistenz ermdéglichen,
insbesondere mit einer reduzierten feuchte- oder hitzebedingten Quellung. Unter Talkum wird
dabei in an sich bekannter Weise ein Magnesiumsilikathydrat verstanden, welches
beispielsweise die chemische Summenformel Mgs[Si4010(OH)2] aufweisen kann. Vorteilhaft
kann es sein, wenn die spezifische Oberflichendichte nach ISO 4352 (BET)) der Talkum-
Partikel in einem Bereich liegt von > 4 m?/g bis < 8 m*/g, etwa in einem Bereich von > 5 m%/g
bis < 7 m?/g. Weiterhin kann es vorteilhaft sein, wenn das Talkum bei einer Schiittdichte nach
DIN 53468 vorliegt in einem Bereich von > 0,15 g/cm’® bis < 0,45 g/cm’, etwa in einem
Bereich von > 0,25 g/cm’® bis < 0,35 g/cm’. Bevorzugt kann es vorgesehen sein, dass Talkum
in Form von Partikeln vorliegt, die eine Partikelgr6Be Dso aufweisen in einem Bereich von >
3um bis < 6um, vorzugsweise in einem Bereich von > 4um bis < S5um, beispielsweise von 4,5
um, und/oder dass das Talkum in Form von Partikeln vorliegt, die eine Partikelgrofle Dog
aufweisen in einem Bereich von > 10um bis < 30um, vorzugsweise in einem Bereich von >
15um bis < 20um, beispielsweise von 17 um. Zur Bestimmung der PartikelgroBenverteilung
kann grundsitzlich auf die allgemein bekannten Verfahren, wie beispiclsweise die
Laserdiffraktometrie, zuriickgegriffen werden, mit welcher Partikelgréen im Bereich von
einigen Nanometern bis hin zu mehreren Millimetern bestimmt werden kénnen. Mittels dieser
Methode lassen sich auch Dso bzw. Dog Werte ermitteln, welche jeweils aussagen, dass 50%

(Dso) bzw. 98% (Dos) der gemessenen Partikel kleiner sind als der jeweils angegebene Wert.
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Als weiterer Feststoff kann beispielsweise ein Holzwerkstoff, wie beispielsweise Holzmehl,
oder ein anderes Material vorliegen, wie etwa ein Bestandteil der Reispflanze, etwa der Reis-

Spelz, der Reis-Stengel und die Reis-Schale oder Zellulose.

Beziiglich der Verwendung von Holz als Feststoff kann somit ein sogenannter WPC-Tréiger
ausgestaltet werden, der grundsétzlich bekannt ist und eine grole Akzeptanz besitzt. Somit
kann insbesondere in dieser Ausgestaltung ein erfindungsgeméBer Triager durch eine

Abwandlung an sich bekannter Produkte erfolgen.

Beispielsweise fir Holz, insbesondere fiir Holzmehl, kann es vorgesehen sein, dass dessen
PartikelgroBe zwischen >0um und <600um mit einer bevorzugten PartikelgroBenverteilung

Dso von >400um liegt.

Grundsitzlich kénnen die Feststoffe nicht beschrinkend die Form von Schnitzeln, Spénen

Mehl oder Kérnern, also etwa pulverartig, vorliegen.

In einer besonders bevorzugten Ausgestaltung kann es von Vorteil sein, dass das
Feststoffmaterial zu wenigstens 50 Gew.-%, etwa zu wenigstens 80 Gew.-%, insbesondere
etwa zu wenigstens 90 Gew.-%, beispielsweise zu wenigstens 99 Gew.-% bezogen auf das

Feststoffmaterial durch anorganische Feststoffe, wie beispielsweise Talkum, gebildet ist.

Beziiglich des vorbeschriebenen in dem Trigermaterial vorgesehenen Fasermaterial ist es
vorgesehen, dass dieses Fasermaterial in dem Triagermaterial, bezogen auf das Trigermaterial,
in einer Menge von > 1 Gew.-% bis < 35 Gew.-%, insbesondere von > 7 Gew.-% bis < 30
Gew.-%, etwa von > 14 Gew.-% bis < 21 Gew.-%, vorliegt. Es hat sich gezeigt, dass bei
einem vorbeschricbenen Trigermaterial, welches als Hauptbestandteile neben dem
Fasermaterial das Matrixmaterial und das Feststoffmaterial aufweist, eine signifikant erhéhte

Stabilitdt gegeben sein kann.
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Insbesondere hat es sich gezeigt, dass der Bruchwert eines Triagers bezichungsweise eines
Paneels, der bezichungsweise das aus einem derartigen Tragermaterial geformt ist, signifikant
gesteigert werden kann. Dadurch kann die Stabilitdt signifikant gesteigert werden bereits
dann, wenn das Fasermaterial in dem Trédgermaterial in vergleichsweise geringen Mengen,
wie etwa, bezogen auf das Triagermaterial, in einer Menge von > 14 Gew.-% bis < 21 Gew.-
%, insbesondere von > 15 Gew.-% bis < 20 Gew.-%, vorliegt. Dadurch kénnen weitere
Eigenschaften des Trigers, wie etwa eine geeignete Trittschalldimmung oder Ahnliches
beibehalten werden, was ein besonders vorteilhaftes Eigenschaftsprofil eines aus einem

derartigen Tragermaterial ausgestalteten Triagers erlauben kann.

Gleiches gilt fiir eine signifikante Verbesserung einer Verformung bei dauerhafter Belastung,
was beispielsweise in dem sogenannten Rollstuhltest dargestellt werden kann. Insbesondere
eine derartige verbesserte Stabilitdt gegeniiber einer Verformung kann beziiglich einer
Langzeitstabilitdt von Vorteil sein, was ein sehr gutes Erscheinungsbild und eine sehr gut

Haptik auch nach einer vergleichsweise langen Benutzung des Paneels erlauben kann.

Dariiber hinaus hat es sich gezeigt, dass ein vorbeschriebenes Tragermaterial die Herstellung
eines Triagers erlaubt, wie dies nachstechend im Detail beschrieben ist, wobei der Triger eine
besonders gute und insbesondere glatte Oberflache aufweist. Dies kann insbesondere fiir das
Aufbringen eines Dekors bezichungsweise einer Dekorschicht von Vorteil sein, etwa wenn
das Dekor aufgedruckt wird, wie dies nachstehend im Detail beschrieben ist. Denn
insbesondere in dieser Ausgestaltung kann ein hochwertiges Oberflichenbild des Dekors

ermoglicht werden.

Grundsitzlich kénnen die mechanischen Eigenschaften, etwa beziiglich des Zug-E-Moduls,

des Biege-E-Moduls, der Zugfestigkeit, der Bruchdehnung, der Biegespannung der
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Kugeldruckhirte und der Schlagzdhigkeit allesamt fiir ein FuBlbodenpaneel vorteilhaft

ausgestaltet sein.

Es kann besonders bevorzugt sein, dass das Fasermaterial Fasern aufweist, die eine Lange in
einem Bereich von > 1 mm bis < 10 mm, bevorzugt in einem Bereich von > 3 mm bis < 7
mm, aufweisen. In tberraschender Weise hat sich gezeigt, dass derartige Fasern eine hohe
Stabilitdt ermoglichen konnen, wobei sich jedoch signifikante Vorteile bei der Herstellbarkeit

ergeben konnen.

Dabei bietet ecine derartige Ausgestaltung weiterhin den Vorteil einer verbesserten
Herstellbarkeit. Denn es hat sich in iliberraschender Weise herausgestellt, dass insbesondere
eine Vorbehandlung des Triagermaterials oder eine Erzeugung desselben in einem Extruder
unter Verwendung eines Fasermaterials in diesem Langenbereich besonders vorteilhaft und

problemlos erfolgen kann.

Grundsiatzlich weisen die Fasern wie es an sich bekannt ist einen Durchmesser
bezichungsweise eine Dicke auf, die kleiner ist, als die Linge, insbesondere kleiner als die

vorgenannten Liangenbreiche.

Es kann insbesondere bevorzugt sein, dass das Fasermaterial Fasern aufweist, die einen
maximalen Durchmesser von < 100um, etwa von > 9 um bis < 100um beispiclsweise von >

10 um bis < 77um.

Weiter bevorzugt konnen die Fasern eine Stirke in einem Bereich von > 1dtex bis < 10 dtex,
beispielsweise in einem Bereich von > 1,2dtext bis < 8,5dtex aufweisen. Auch diese
Ausgestaltung kann insbesondere in dem zuvor definierten Tragermaterial mit Matrixmaterial,
Feststoffmaterial und Fasermaterial in den vorbeschriebenen Mengenverhiltnissen eine

signifikante Verbesserung der Stabilitit erlauben, wobei eine Verarbeitbarkeit durch das
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Vorhandensein der Fasern nicht oder nicht signifikant verschlechtert wird. Somit kann auch in
dieser Ausgestaltung ein qualitativ sehr hochwertiges Produkt ohne produktionsspezifische

Nachteile erméglicht werden.

Es kann weiterhin bevorzugt sein, dass das Fasermaterial Fasern aufweist, die ausgewahlt sind
aus der Gruppe bestehend aus pflanzlichen, tierischen, mineralischen oder auch kiinstlichen
Fasern. Beispicle fiir pflanzliche Fasern umfassen beispiclsweise Zellulosefasern,
Lignosefasern sowie Fasern aus Stroh, Maisstroh, Bambus, Laub, Algenextrakten, Hanf,
Baumwolle oder Olpalmenfasern. Beispiele fiir tierische Faserwerkstoffe sind keratinbasierte
Materialien wie z.B. Wolle oder Rosshaar. Aus den vorgenannten Fasern kann beispielsweise
Zellulose von besonderem Vorteil sein. Beispiele fiir mineralische Faserwerkstoffe sind aus

Mineralwolle oder Glaswolle.

Beispiele fiir kiinstliche Fasern umfassen beispielsweise Glasfasern oder auch
Kunststofffasern, wie etwa Fasern aus Polyester, wobei Polyethylenterephtalat (PET)-Fasern
als Polyesterfasern aufgrund ihrer Verarbeitbarkeit und der Stabilitdtseigenschaften des
erzeugten Triagers besonders bevorzugt sein konnen. Beispielsweise konnen Polyesterfasern
erhalten werden durch das Zerteilen, etwa Zerhacken, von Polyestervlies. Weitere Fasern
konnen solche aus Polycarbonat, Polyethylen oder Polyamid oder auch LCP-Fasern pder

Polyacrylnitril-Fasern sein.

Pflanzliche und tierische Fasern kénnen den Vorteil einer besonders guten 6kologischen
Bilanz aufweisen, wohingegen mineralische Fasern oder kiinstliche Fasern beziiglich der

Wirme- und Feuchteresistenz Vorteile aufweisen konnen.

Insoweit das Fasermaterial Kunststoffasern aufweist, kann es von Vorteil sein, dass die
Schmelztemperatur der Kunststofffasern hoéher ist als die Schmelztemperatur des

Matrixmaterials. Diese Ausgestaltung kann wiederum herstellungsspezifische Vorteile mit
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sich bringen. Denn zur Herstellung eines Tréigers aus dem vordefinierten Tragermaterial kann
es von Vorteil sein, das Tragermaterial bezichungsweise das Matrixmaterial aufzuschmelzen
und unter Druck einen Triager zu formen, wie dies nachstehend beschrieben ist. In dieser
Ausgestaltung kann bei einem derartigen Prozess es verhindert werden, dass die
Kunststofffasern e¢benfalls aufschmelzen, was die vorbeschricbenen Vorteile des
Fasermaterials zumindest teilweise ausloschen konnte. Somit kann insbesondere in dieser
Ausgestaltung ein gut prozessierbares Herstellungsverfahren unter Sicherstellung der
gewlinschten Eigenschaften ermdglicht werden. Beispiclhafte Kunststofffasern umfassen

beispielsweise die vorgenannten kiinstlichen beziechungsweise polymeren Fasern.

Durch eine Beschrinkung der Materialien des Triagermaterials und damit durch eine geringe
Anzahl an Materialien zum Herstellen des Trigers kann der Trager besonders kostengiinstig
erzeugbar sein. Dariliber hinaus kann die Prozessfihrung der Herstellung eines Tragers
bezichungsweise eines Paneels sehr einfach sein, so dass auch die Herstellung einfach und

kostenlos méglich ist.

Ein vorbeschriecbener Triger insbesondere mit einem anorganischen, beispiclsweise
mineralischen, Material, wie etwa mit Talkum als Feststoff in einem Matrixmaterial, wie dies
vorstechend beschrieben ist, biectet weiterhin insbesondere den Vorteil einer guten
Feuchteresistenz. Insbesondere kann unter Verwendung eines Triagermaterials, wie dies
vorstechend beschrieben ist, signifikant reduziert oder sogar vollstindig verhindert werden,
dass ein aus dem Triagermaterial hergestelltes Paneel bei Feuchteeinwirkung aufquillt. Ferner
kann auch eine verbessere Wirmeformbestindigkeit gegeben sein, also etwa eine
hitzebedingte Ausdehnung verhindert oder zumindest signifikant reduziert werden und die
Verwendung von Talkum kann ferner Vorteile beziiglich des Elastizititsmoduls, der

Kriechfestigkeit.
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Somit kann es vorteilhaft sein, dass das Trégermaterial zu einem Grofiteil aus dem
Feststoffmaterial und dem Matrixmaterial und dem Fasermaterial besteht. Besonders
bevorzugt kann es vorgeschen sein, dass das Matrixmaterial und das Fasermaterial und das
Feststoffmaterial gemeinsam, bezogen auf das Tragermaterial, in einer Menge von > 89 Gew.-
%, etwa von > 97 Gew.-%, ctwa in einer Menge von 100 Gew.-%, vorliegen, das

Tragermaterial somit aus dem Matrixmaterial und dem Feststoffmaterial und dem

Fasermaterial besteht.

Besonders bevorzugt kann das Tridgermaterial einen polymeren insbesondere
thermoplastischen Kunststoff etwa als Kunststoffmischung, etwa Polypropylen als Mischung
aus ecinem Homopolymer und e¢inem Coplymer, wie vorstehend beschrieben, als
Matrixmaterial, Talkum als Feststoffmaterial und Polyesterfasern als Fasermaterial,
aufweisen. Insbesondere in dieser Ausgestaltung kann eine Herstellung besonders
kostengiinstig méglich sein und kann die Prozessfiihrung besonders einfach sein. Dabei kann
das Gewichtsverhiltnis von Polypropylen zu Talkum zu Polyesterfasern bei 33 zu 43 zu 17
liegen, wobei die vorstechenden Bestandteile 89 Gew.-% bis 100 Gew.-% des Trigermaterials

ausmachen kénnen.

Des Weiteren kann das Trigermaterial optional zwischen >0 Gew.-% und <11 Gew.-%
weiterer Additive, wie beispielsweise FlieBhilfsmittel, Thermostabilisatoren oder UV-
Stabilisatoren aufweisen. Beispielhaft konnen als Additive von grundsitzlich > 0 Gew.-%,
etwa wenigstens eines oder eine beliebige Auswahl von einem Verarbeitungsstabilisator in
einem Gehalt 0,2-08 Gew.-%, etwa 0,5 Gew.-%, einem Haftvermittler in einem Gehalt von 1-
4 Gew.-%, etwa 2,5 Gew.-%, einem UV-Stabilisator in einem Gehalt von 1-4 Gew.-%, etwa
2,5 Gew.-% und einem FlieBhilfsmittel in einem Gehalt von 1-2 Gew.-%, etwa 1,5 Gew.-%,

jeweils bezogen auf das Tragermaterial, vorliegen.
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Das Triagermaterial bietet den Vorteil, dass hiermit erzeugte Panecle eine sechr gute Stabilitit
aufweisen, so dass die Gefahr von Beschiddigungen des Paneels wihrend des Transports und
wihrend des Gebrauchs dullerst gering sind. Dies kann insbesondere durch das
Feststoffmaterial erreicht werden, also insbesondere durch das enthaltene anorganische

Material.

Ein aus dem Trigermaterial hergestellter Trager kann weiterhin problemlos mit einem Dekor
versehen werden. Beispielsweise eignet sich ein derartiger Triager sehr gut fiir ein Bedrucken
insbesondere mit einem Digitaldruckverfahren, beispielsweise einem
Tintenstrahldruckverfahren. Dadurch lassen sich derartige Triger problemlos mit einem
qualitativ hochwertigen Dekor versehen, was das Herstellen eines hochwertigen Paneels

erlauben kann.

Mit Bezug auf weitere technische Merkmale und Vorteile des Triagers wird hiermit explizit

auf die Beschreibung des Paneels, des Verfahrens und auf die Figuren verwiesen.

Die vorliegende Erfindung betrifft ferner ein dekoriertes Paneel, insbesondere ein dekoriertes
Wand- oder Bodenpaneel, aufweisend einen Triager und eine auf den Trager aufgebrachte
Dekorschicht, insbesondere wobei auf der Dekorschicht eine mit einer Struktur verschene
Deckschicht aufgebracht ist. Ein derartiges Pancel ist dadurch gekennzeichnet, dass der
Trager wie vorstehend im Detail beschrieben ausgestaltet ist. Mit Bezug auf die spezifischen

Merkmale wird somit auf die vorstehende Beschreibung verwiesen.

Die Randbereiche des Paneels konnen strukturiert beziehungsweise profiliert sein, um
insbesondere l6sbare Verbindungselemente vorzusehen. Diesbeziiglich kann bei einer
Profilierung im Sinne der Erfindung vorgeschen sein, dass mittels geeigneter
materialabhebender Werkzeuge zumindest in einen Teil der Kanten des Dekorpaneels ein

dekoratives und/oder funktionales Profil eingebracht wird. Dabei ist unter einem funktionalen
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Profil beispielsweise die Einbringung eines Nut- und/oder Federprofils in eine Kante zu
verstehen, um Dekorpaneele tiber die eingebrachten Profilierungen miteinander verbindbar zu
gestalten. Insbesondere bei Nut- und/oder Federprofilen sind dabei elastische Werkstoffe von
Vorteil, da durch diese allein derartige Profile erzeugbar sind, welche besonders einfach
handhabbar und stabil sind. So sind insbesondere keine weiteren Materialien notwendig, um

die Verbindungselemente zu erzeugen.

Zusammenfassend kann das vorbeschriecbene Paneel den Vorteil einer hohen
Dimensionsstabilitit mit Bezug auf Hitze- und Feuchtigkeitseinfluss bei gleichzeitig guten
mechanischen Eigenschaften bezichungsweise einer guten mechanischen Stabilitit und
leichtem Gewicht bieten. Ferner kann ein derartiges Paneel sehr stabil sein und gleichzeitig
eine hohe Elastizitit aufweisen, was insbesondere fiir eine effektive und kostengiinstige
Ausgestaltung von Verbindungselementen an dem Randbereich des Tragers und ferner

beziiglich einer Trittschallddmmung von Vorteil sein kann.

Mit Bezug auf weitere technische Merkmale und Vorteile des Paneels wird hiermit explizit

auf die Beschreibung des Tragermaterials, des Verfahrens und auf die Figuren verwiesen.

Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist ferner ein  Verfahren zum Herstellen eines
dekorierten Wand- oder Bodenpaneels, aufweisend die Verfahrensschritte:

a) Bereitstellen eines schiittfahigen Trigermaterials, wie dies vorstechend im Detail
beschrieben ist,

b) Insbesondere Anordnen des Tragermaterials zwischen zwei bandartigen Férdermitteln,
c) Formen des Tragermaterials unter Einwirkung von Temperatur und Druck unter
Ausbildung eines insbesondere bahnférmigen Tragers,

d) gegebenenfalls Abkiihlen des Tragers,

e) gegebenenfalls Aufbringen eines Dekoruntergrunds auf zumindest einen Teilbereich

des Trigers;
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) Aufbringen einer eine Dekorvorlage nachbildenden Dekorschicht auf zumindest einen
Teilbereich des Tragers, und
g) Aufbringen einer Deckschicht auf zumindest einen Teilbereich der Dekorschicht.

Wie es fiir den Fachmann unmittelbar ersichtlich ist, dienen die Verfahrensschritte a) bis ¢)
dem Herstellen eines Trigers fiir ein dekoriertes Wand- oder Bodenpaneel, also fiir einen
definierten Teil eines Verfahrens zum Herstellen eines dekorierten Wand- oder Bodenpaneels,

wobei letzteres durch die zusétzlichen Schritte d) bis g) fertig gestellt werden kann.

Beziiglich der Vorteile des Triagers wird auf die vorstechende Beschreibung verwiesen.

Gemil Verfahrensschritt a) erfolgt somit ein Bereitstellen eines granularen Tragermaterials,
wobei das Triagermaterial ein kunststoffhaltiges Matrixmaterial, ein Fasermaterial und ein
Feststoffmaterial umfasst. Das granulare Tridgermaterial kann dabei in vorgefertigten
Tragermaterial-Partikeln  bereitgestellt werden, wobei die Partikel bereits in das
Matrixmaterial eingeschmolzenen Feststoff und Fasermaterial umfassen. Derartige

Tragermaterial-Partikel kodnnen beispiclsweise erhiltlich sein durch einen Extrusionsvorgang.

In anderen Worten kann es vorgesehen sein, dass Verfahrensschritt a) das Verarbeiten einer
Rohmaterialmischung in einem Extruder, insbesondere Zweischneckenextruder, umfasst.
Dabei konnen Partikel des Triagermaterials anfallen, die einen maximalen Durchmesser im

Milimeterbereich aufweisen, etwa in einem Bereich von >1mm bis < 10mm.

Diesbeziiglich kann es vorgeschen sein, dass Verfahrensschritt a) umfasst, dass das
Matrixmaterial, das Fasermaterial und das Feststoffmaterial jeweils als eigenstindige
bezichungsweise als jeweils unterschiedliche Phase in einen Extruder eingebracht und dort als
Rohmaterialmischung verarbeitet wird. In dieser Ausgestaltung kann somit eine Mischung

aus dem Fasermaterial, dem Matrixmaterial und dem Feststoffmaterial in dem Extruder
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erhalten und durch Weiterverarbeiten Partikel des Trdgermaterials erhalten werden. Diese
Ausgestaltung kann eine besonders einfache Prozessfiihrung und dabei eine besonders
einfache Adaptierbarkeit erlauben. Letzteres gilt insbesondere dann, wenn das Verhiltnis der

einzelnen Komponenten zueinander verandert werden soll.

Alternativ kann es vorgeschen sein, dass Verfahrensschritt a) umfasst, dass ein vorgefertigtes
Kompositmaterial aus dem Fasermaterial und dem Matrixmaterial in den Extruder gegeben
wird und in dem Extruder mit dem Feststoffmaterial als Rohmaterialmischung verarbeitet
wird. In dieser Ausgestaltung wird somit zunédchst das Fasermaterial in das Matrixmaterial
eingearbeitet unter Erhalt eines Kompositmaterials aufweisend das Matrixmaterial mit darin
verteiltem  Fasermaterial. Dieses Kompositmaterial kann anschlieBend mit dem
Feststoffmaterial in dem Extruder vermischt und verarbeitet werden. Es hat sich in
iiberraschender Weise herausgestellt, dass insbesondere in dieser Ausgestaltung sich ein
Trager formen lésst, der eine besonders glatte Oberflache aufweist und dadurch etwa fiir das
spatere Aufbringen einer Dekorschicht besonders geeignet ist. Dartiber hinaus kann diese
Ausgestaltung  mit einer geringeren Anzahl an Streukdpfen auskommen, was

anlagentechnisch Vorteile bringen kann.

Es kann ferner bevorzugt sein, dass die Fasern in einen Bereich des Extruders eingefiigt
werden, in dem nur unwesentliche Scherkrifte aufgebracht werden. Dies kann einer

Beschiadigung der Fasern entgegenwirken.

Unter einem granularen Trigermaterial kann dabei ein Feststoff beziehungsweise ein
Haufwerk eines Feststoffs verstanden werden, welcher eine Vielzahl fester Partikel, wic etwa
Korner oder Kugeln, umfasst bezichungsweise daraus besteht. Beispiclhaft aber nicht
abschlielend seien hier kornige oder pulverformige Materialien genannt. Das Triagermaterial

ist dabei das Material, aus welchem der Triger ausgestaltet ist, insbesondere woraus der
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Trager besteht. Beziiglich des verwendeten Tragermaterials wird dabei auf die vorstehende

Beschreibung des Paneels beschrieben.

GemidB3 Verfahrensschritt b) wird das Trigermaterial zwischen zwei bandartigen
Fordermitteln angeordnet und gemaf3 Verfahrensschritt ¢) unter Einwirkung von Temperatur

und Druck unter Ausbildung eines bahnférmigen Trigers geformt.

Beispielsweise kann das granulare Trigermaterial zwischen zwei bandartigen Férdermitteln
angeordnet werden, die umlaufend verfahren werden, so dass zwischen den Fordermitteln der
Trager durch Einwirkung von Druck und Wiérme, insbesondere unter zumindest teilweisem
Aufschmelzen des Matrixmaterials, geformt werden kann. Das Triagermaterial kann so auf das
untere Fordermittel aufgebracht werden und anschlieend durch das untere und das obere
Fordermittel begrenzt werden. Beispielsweise konnen die Fordermittel eine oder eine
Mehrzahl  an  Presseinrichtungen und  Heizeinrichtungen und  gegebenenfalls
Kiihleinrichtungen durchlaufen, um den Triger so in geeigneter Weise formen zu kénnen.
Dabei kénnen die bandartigen Foérdermittel zumindest teilweise aus Polytetrafluorethylen
(PTFE) ausgestaltet sein. Beispiclsweise koénnen die Béinder vollstindig aus
Polytetrafluorethylen geformt sein, oder es konnen etwa glasfaserverstirkte Kunststoffbander

oder Stahlbander mit einer Beschichtung aus Polytetrafluorethylen Verwendung finden.

In einem weiteren Schritt erfolgt beispielsweise nach dem Anordnen des Trigermaterials ein
Formen des zwischen den bandartigen Fordermitteln angeordneten Trigermaterials unter
Einwirkung von Temperatur bezichungsweise Warme. In diesem Verfahrensschritt erfolgt
durch die einwirkende Wirme bezichungsweise Hitze somit ein  Aufschmelzen
bezichungsweise Erweichen des Tragermaterials oder zumindest eines Teils desselben,
wodurch beispielsweise das Granulat formbar werden kann. In diesem Zustand kann es den
zwischen den Fordermitteln sich ausbildenden Aufnahmeraum ausfiillen und so einen etwa

bahnférmigen Triger ausbilden, der weiter behandelt werden kann.
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Als Presseinrichtungen konnen beispielsweise Walzen und/oder eine Zweibandpresse
Verwendung finden. Insoweit eine Zweibandpresse als Presseinrichtung verwendet wird,
koénnen in dieser als abschlieBender Pressschritt bei der Trigerherstellung insbesondere die
Oberflacheneigenschaften des Trigers mit geringem Druck und geringer Komprimierung
eingestellt werden in einem sehr geringen Bereich, wie etwa einer Komprimierung von > 0%

bis < 7%, beispielsweise < 5%.

Nach dem Durchlaufen der Press- und/oder Heizeinrichtungen, wie etwa einer
Zweibandpresse, kann der erzeugte Trager zundchst in bahnartiger Form oder als vereinzelte
plattenartige Triager als Zwischenprodukt gelagert werden und das Verfahren kann zunichst
beendet sein. Vorzugsweise schlieBen sich jedoch unmittelbar weitere Behandlungsschritte

an.

Zur Herstellung eines fertigen Paneels wird der zuvor erzeugte Triager folgend mit einem
Dekor bezichungsweise einer Dekorschicht versehen und diese mit einer Schutzschicht

bezichungsweise einer Verschlei3- oder Deckschicht beschichtet.

Um ein Dekor bezichungsweise eine Dekorschicht aufzubringen, kann zundchst gemif
Verfahrensschritt ¢) ein Dekoruntergrund auf zumindest einen Teilbereich des Trigers
aufgebracht werden. Beispielsweise kann zundchst ein Primer insbesondere fiir
Druckverfahren als Dekoruntergrund aufgebracht werden, etwa in einer Dicke von > 10um
bis < 60 um. Dabei kann als Primer eine fliissige strahlungshirtende Mischung auf Basis
eines Urethans oder eines Urethanacrylats, gegebenenfalls mit einem oder mehreren von
einem Photoinitiator, einem Reaktivverdiinner, einem UV-Stabilisator, einem Rheologiemittel
wie einem  Verdicker, Radikalfinger, Verlaufshilfsmittel, = Entschiumer oder

Konservierungsmittel, Pigment und/oder einem Farbstoff eingesetzt werden.
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Zusitzlich zu dem Primer kann ein weill gefirbter Haftgrund aufgebracht werden.
Beispielsweise kann der Haftgrund Polyurethan aufweisen, etwa als Polyurethanlack

ausgestaltet sein, und etwa mit weillen Pigmenten versehen sein.

Neben der Verwendung eines Primer ist es moglich, das Dekor auf ein mit einem
entsprechenden Dekor bedruckbares Dekorpapier aufzubringen, welches etwa mittels einer
zuvor auf den Trager aufgebrachten Harzschicht als Verbindungsmittel vorgesehen sein kann.
Ferner kann auf das Papier ein Harz als Druckuntergrund aufgebracht werden, welche als
Harzkomponente wenigstens eine Verbindung aufweisen kann ausgewdéhlt aus der Gruppe
bestehend aus Melaminharz, Formaldehydharz, Harnstoffharz, Phenolharz, Epoxidharz,

ungesittigtes Polyesterharz, Diallylphthalat oder Mischungen dieser.

Anschliefend kann das Dekor bezichungsweise die Dekorschicht gemif3 Verfahrensschritt f)
insbesondere durch einen Druckvorgang erzeugt werden, wobei sowohl fiir Flexo-Druck,
Offset-Druck oder Siebdruckverfahren, als auch insbesondere Digitaldrucktechniken, wie
beispielsweise Inkjet-Verfahren oder Laserdruck-Verfahren geeignet sind. Die Dekorschicht
kann aus einer insbesondere strahlungshirtbaren Farbe und/oder Tinte ausgebildet werden.

Beispielsweise kann eine UV-hidrtbare Farbe oder Tinte verwendet werden.

Es kann ferner gegebenenfalls zunichst etwa vor dem Bedrucken ein Vorbehandeln des
Tragers zur elektrostatischen Entladung und gegebenenfalls anschlieBender elektrostatischer
Beladung erfolgen. Dies kann insbesondere dazu dienen, das Auftreten von Unschirfen im

Laufe der Dekoraufbringung zu vermeiden.

Beziiglich der Verschlei3- bezichungsweise Deckschicht, welche gemall Verfahrensschritt g)
aufgebracht wird, oberhalb der Dekorschicht kann es vorgesechen sein, dass diese als
vorproduzierte Overlayschicht, etwa basierend auf Melamin, auf den bedruckten Triger

aufgelegt und mit diesem durch Druck- und/oder Wirmeeinwirkung verbunden wird. Ferner



10

15

20

25

WO 2018/096104 PCT/EP2017/080372

-22 -

kann es bevorzugt sein, dass zur Ausbildung der Verschlei3- und/oder Deckschicht ebenfalls
eine strahlungshirtbare Zusammensetzung, wie beispiclsweise ein strahlungshértbarer Lack,
wie einem Acryllack, aufgebracht wird. Dabei kann es vorgesechen sein, dass die
Verschleiflischicht Hartstoffe wie beispielsweise Titannitrid, Titancarbid, Siliciumnitrid,
Siliciumcarbid, Borcarbid, Wolframcarbid, Tantalcarbid, Aluminiumoxid (Korund),
Zirconiumoxid oder Mischungen dieser aufweist, um die Verschleifestigkeit der Schicht zu
erhéhen. Dabei kann die Auftragung beispiclsweise mittels Walzen, wie Gummiwalzen oder

mittels GieBBvorrichtungen aufgetragen werden.

Insbesondere kann in die Deckschicht eine Strukturierung, insbesondere eine mit dem Dekor
iibereinstimmende Oberflachenstrukturierung durch das Einbringen von Poren eingebracht
werden. Dies kann beispielsweise durch das Einpriagen entsprechender Strukturen realisiert

werden.

Es kann besonders bevorzugt sein, wenn dic Deckschicht, etwa mittels eines
Tintenstrahldruckers, und/oder durch einen Mehrfachauftrag, auf die Oberfliche aufgedruckt

wird, da so hdchst genaue Strukturen erzeugt werden kdnnen.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Figur sowie eines Ausfithrungsbeispiels weiter

erlautert.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Ansicht eines dekorierten Paneels mit einem Triger 12 aus

einem Trigermaterial gemél der Erfindung.

Figur 1 zeigt schematisch eine Ansicht eines dekoriertes Wand- oder Bodenpaneels 10. Das
Wand- oder Bodenpaneel 10 umfasst einen Triager 12, der aus einem Trigermaterial 14

geformt ist.
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Dabei ist es vorgeschen, dass das Tragermaterial 14 ein einen Kunststoff aufweisendes
Matrixmaterial, ein Feststoffmaterial und e¢in  Fasermaterial aufweist, wobei das
Feststoffmaterial zu wenigstens 50 Gew.-%, insbesondere zu wenigstens 80 Gew.-%,
insbesondere zu wenigstens 95 Gew.-%, bezogen auf das Feststoffmaterial, durch ein
anorganisches Material, wie insbesondere durch Talkum gebildet ist, wobei das
Matrixmaterial in einer Menge, bezogen auf das Tragermaterial, von > 20 Gew.-% bis < 60
Gew.-%, insbesondere von > 28 Gew.-% bis < 48 Gew.-%, insbesondere von > 35 Gew.-%
bis < 41 Gew.-%, vorliegt und wobei das Feststoffmaterial, bezogen auf das Trigermaterial,
in einer Menge von > 25 Gew.-% bis < 65 Gew.-%, insbesondere von > 33 Gew.-% bis < 53
Gew.-%, insbesondere von > 40 Gew.-% bis < 46 Gew.-%,vorliegt und wobei das
Fasermaterial, bezogen auf das Trigermaterial, in einer Menge von > 1 Gew.-% bis < 35
Gew.-%, insbesondere von > 7 Gew.-% bis < 30 Gew.-%, etwa von > 14 Gew.-% bis < 21
Gew.-%, vorliegt, und wobei das Matrixmaterial, das Fasermaterial und das Feststoffmaterial

gemeinsam, bezogen auf das Tragermaterial (20), in einer Menge von >89 Gew.-%, etwa von

> 95 Gew.-%, insbesondere > 97 Gew.-%, vorliegen.

Auf dem Triger 12 ist ein Druckuntergrund 16 vorgesehen, der als Untergrund fiir eine
insbesondere gedruckte Dekorschicht 18 dient. Auf der Dekorschicht 18 ist eine Deckschicht
20 vorgeschen, welche mehrlagig aufgebaut sein kann und einen mit dem Dekor der

Dekorschicht 18 Ubereinstimmense Struktur aufweisen kann.
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Bezugszeichen:

10 Wand- oder Bodenpaneel
12 Trager

14 Tragermaterial

16 Druckuntergrund

18 Dekorschicht

20 Deckschicht
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Patentanspriiche

1.

2.

3.

Tragermaterial zur Herstellung eines Tragers (12) fir ein dekoriertes Wand- oder
Bodenpaneel (10), wobei das Tragermaterial (14) ein einen Kunststoff aufweisendes
Matrixmaterial, ein Feststoffmaterial und ein Fasermaterial aufweist, wobei das
Feststoffmaterial zu wenigstens 50 Gew.-%, insbesondere zu wenigstens 80 Gew.-%,
insbesondere zu wenigstens 95 Gew.-%, bezogen auf das Feststoffmaterial, durch ein
anorganisches Material gebildet ist, wobei das Matrixmaterial in einer Menge,
bezogen auf das Tragermaterial, von > 20 Gew.-% bis < 60 Gew.-%, insbesondere von
> 28 Gew.-% bis < 48 Gew.-%, insbesondere von > 35 Gew.-% bis < 41 Gew.-%,
vorliegt und wobei das Feststoffmaterial, bezogen auf das Trigermaterial, in einer
Menge von > 25 Gew.-% bis < 65 Gew.-%, insbesondere von > 33 Gew.-% bis < 53
Gew.-%, insbesondere von > 40 Gew.-% bis < 46 Gew.-%,vorliegt und wobei das
Fasermaterial, bezogen auf das Tragermaterial, in einer Menge von > 1 Gew.-% bis <
35 Gew.-%, insbesondere von > 7 Gew.-% bis < 30 Gew.-%, etwa von > 14 Gew.-%
bis <21 Gew.-%, vorliegt, und wobei das Matrixmaterial, das Fasermaterial und das
Feststoffmaterial gemeinsam, bezogen auf das Triagermaterial (20), in einer Menge

von > 89 Gew.-%, etwa > 95 Gew.-%, insbesondere > 97 Gew.-%, vorliegen.

Tragermaterial nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Fasermaterial
Fasern aufweist, die eine Lange in einem Bereich von > 1 mm bis < 10 mm aufweisen,

wobei die Langer grofer ist, als der Durchmesser.

Tragermaterial nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fasermaterial Fasern aufweist, die einen Durchmesser in einem Bereich von < 100um,
etwa von > 9 um bis < 100um, aufweisen, wobei der Durchmesser geringer ist, als die

Lange.
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Tragermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fasermaterial Fasern aufweist, die eine Stirke in einem Bereich von > 1dtex bis < 10

dtex, beispielsweise in einem Bereich von > 1,2dtext bis < §,5dtex aufweisen.

Tragermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass das
Fasermaterial Fasern aufweist, die ausgewdhlt sind aus der Gruppe bestehend aus

pflanzlichen, tierischen, mineralischen oder kiinstlichen Fasern.

Tragermaterial nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass das Fasermaterial
Kunststoffasern aufweist, wobei die Schmelztemperatur der Kunststofffasern hoher ist

als die Schmelztemperatur des Matrixmaterials.

Tragermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass das

Matrixmaterial Talkum umfasst.

Tragermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass das
Matrixmaterial Polypropylen umfasst, wobei das Polypropylen eine Mischung aus

einem Homopolymer und einem Copolymer aufweist.

Tragermaterial nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass das Homopolymer,
bezogen auf das Polypropylen, in einem Anteil von > 10 Gew.-% bis < 40 Gew.-%,
beispielsweise in einem Anteil von > 20 Gew.-% bis < 30 Gew.-%, vorliegt, und/oder
dass das Copolymer bezogen auf das Polypropylen in einem Anteil von > 60 Gew.-%
bis <90 Gew.-%, beispielsweise in einem Anteil von > 70 Gew.-% bis < 80 Gew.-%,

vorliegt.

Tragermaterial nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass das

Matrixmaterial eine Mischung aus Polypropylen und Polyethylen umfasst.
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11. Dekoriertes Paneel, insbesondere dekoriertes Wand- oder Bodenpaneel (10),

aufweisend einen Tréager (12) und eine auf den Triager (12) aufgebrachte Dekorschicht

(18), insbesondere wobei auf der Dekorschicht (18) eine mit einer Struktur versehene

Deckschicht (20) aufgebracht ist, dadurch gekennzeichnet, dass der Triger (12) ein

Tragermaterial (14) nach einem der Anspriiche 1 bis 10 aufweist.

12. Verfahren zur Herstellung eines dekorierten Wand- oder Bodenpaneels (10),

aufweisend die Verfahrensschritte:

a)

b)

©)

d)

g)

Bereitstellen eines schiittfahigen Tragermaterials (14) gemdl einem der
Anspriiche 1 bis 10,

Insbesondere Anordnen des Tragermaterials (14) zwischen zwei bandartigen
Fordermitteln,

Formen des Tragermaterials (14) unter Einwirkung von Temperatur und Druck
unter Ausbildung eines insbesondere bahnformigen Trégers (12),
gegebenenfalls Abkiihlen des Trigers (12),

gegebenenfalls Aufbringen eines Dekoruntergrunds (16) auf zumindest einen
Teilbereich des Tragers (12);

Aufbringen einer eine Dekorvorlage nachbildenden Dekorschicht (18) auf
zumindest einen Teilbereich des Triagers (12), und

Aufbringen einer Deckschicht (20) auf zumindest einen Teilbereich der

Dekorschicht (18).

13. Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass Verfahrensschritt a) das

Verarbeiten einer Rohmaterialmischung in einem Extruder umfasst.

14. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass Verfahrensschritt a)

umfasst, dass ein vorgefertigtes Kompositmaterial aus dem Fasermaterial und dem
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Matrixmaterial in den Extruder gegeben wird und in dem Extruder mit dem

Feststoffmaterial als Rohmaterialmischung verarbeitet wird.
15. Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass Verfahrensschritt a)
5 umfasst, dass das Matrixmaterial, das Fasermaterial und das Feststoffmaterial jeweils

als cigenstindige Phase in einen Extruder eingebracht und dort als

Rohmaterialmischung verarbeitet wird.
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