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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A DECORATED WALL OR FLOOR PANEL
(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES DEKORIERTEN WAND- ODER BODENPANEELS

Fig. 1

(57) Abstract: The present invention proposes a method for producing a decorated wall or floor panel, having the method steps: a)
provision of a pourable carrier material (20), in particular a granulate, b) arrangement ot the carrier material (20) between two belt-
like conveying means (12, 14), ¢) shaping of the carrier material (20) under the action of temperature with the formation of a web-
like carrier (36), d) compressing of the carrier (36), ) treatment of the carrier (36) under the action of temperature and pressure with
the use of a twin belt press, ) cooling of the carrier (36), g) optional application of a decorative subsurface to at least a part region of
the carrier (36); h) application of a decorative pattern which reproduces a specified decoration to at least a part region of the carrier
(36), i) application of a protective layer to at least a part region of the decorative pattern, j) optional structuring of the protective
layer in order to introduce pores and/or of the edge region of the carrier in order to form connecting elements, and k) optional
treatment of the carrier (36) for electrostatic discharge before one of the above-mentioned method steps. Particularly eftective
production of a wall or floor panel can be permitted by way of a method of this type, wherein the method allows, furthermore, that
the produced panel can be particularly stable, adaptable and high quality. The subject matter of the

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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Veroffentlicht:

—  mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

3)

present invention is, furthermore, a device for producing a decorated wall or floor panel, and a wall or floor panel which is
produced according to one of the above-described methods, wherein a plate-shaped carrier (36) has a profiling, in particular as a
connecting element, in an edge region. Here, the plate-shaped carrier (36) can have a material which is based on a WPC material
or a PVC material.

(57) Zusammenfassung: Die vorliegende Erfindung schldgt ein Verfahren zur Herstellung eines dekorierten Wand- oder
Bodenpaneels vor, aufweisend die Verfahrensschritte: a) Bereitstellen eines schiittfdhigen Trégermaterials (20), insbesondere
eines Granulats, b) Anordnen des Trigermaterials (20) zwischen zwei bandartigen Fordermitteln (12, 14), ¢) Formen des
Tragermaterials (20) unter Finwirkung von Temperatur unter Ausbildung eines bahnfdrmigen Tréagers (36), d) Komprimieren des
Tragers (36), e) Behandeln des Trégers (36) unter FEinwirkung von Temperatur und Druck unter Verwendung einer
Zweibandpresse, f) Abkiihlen des Trigers (36), g) gegebenenfalls Aufbringen eines Dekoruntergrunds aut zumindest einen
Teilbereich des Tragers (36); h) Autbringen eines eine Dekorvorlage nachbildenden Dekors auf zumindest einen Teilbereich des
Tragers (36), i) Aufbringen einer Schutzschicht aut’ zumindest einen Teilbereich des Dekors, j) gegebenentalls Strukturieren der
Schutzschicht zum Einfligen von Poren und/oder des Randbereichs des Trégers zum Ausbilden von Verbindungselementen, und
k) gegebenenfalls Behandeln des Trégers (36) zur elektrostatischen Entladung vor einem der vorgenannten Verfahrensschritte.
Durch ein derartiges Verfahren kann ein besonders effektives Herstellen eines Wand- oder Bodenpaneels erlaubt werden, wobei es
das Verfahren ferner erlaubt, dass das hergestellte Paneel besonders stabil, adaptierbar und hochwertig sein kann. Gegenstand der
vorliegenden Erfindung ist ferner eine Vorrichtung zur Herstellung eines dekorierten Wand- oder Bodenpaneels sowie ein Wand-
oder Bodenpaneel, welches gemdl einem vorbeschriebenen Verfahren hergestellt ist, wobei ein plattenformiger Tréager (36)
zumindest in einem Randbereich eine Profilierung, insbesondere als Verbindungselement, aufweist. Dabei kann der der
plattenttrmige Tréager (36) ein Material aufweisen, das auf einem WPC-Werkstoff oder einem PVC-Werkstoff basiert.
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Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen eines dekorierten Wand-
oder Bodenpaneels, eine Vorrichtung zum Herstellen eines dekorierten Wand- oder
Bodenpaneels sowie ein gemill einem solchen Verfahren hergestelltes Wand- oder

Bodenpaneel.

Dekorierte Platten sind an sich bekannt, wobei unter dem Begriff Wandpaneel auch Paneele
zu verstehen sind, die zur Deckenbekleidung geeignet sind. Sie bestehen iiblicherweise aus
einem Triger beziehungsweise 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 Verschleifischicht, versehen ist. Die Dekorschicht ist iiblicherweise
ein gedrucktes Papier, das mit einem Harz imprédgniert ist. Auch die Deckschicht und die

ibrigen Schichten werden meist aus Harz hergestellt.

Die Herstellung der Paneele wie beispielsweise des Kerns beziehungsweise des Trigers kann

dabei unter Umstidnden noch Verbesserungspotential bieten.

Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein verbessertes Verfahren zur

Herstellung von dekorierten Wand- oder Bodenpaneelen bereitzustellen.
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Gelost wird diese Aufgabe durch ein Verfahren gemidfl Anspruch 1 und durch eine

Vorrichtung gemidf3 Anspruch 13. Hinsichtlich des Wand- oder Bodenpaneels wird die

Aufgabe durch ein Paneel gemidl Anspruch 14 gelost.

Mit der Erfindung wird somit ein Verfahren zur Herstellung eines dekorierten Wand- oder

Bodenpaneels vorgeschlagen, aufweisend die Verfahrensschritte:

a)

b)
9

d)

g2

h)

i)
),

k)

Bereitstellen eines schiittfadhigen Tridgermaterials, insbesondere eines
Granulats,

Anordnen des Triagermaterials zwischen zwei bandartigen Fordermitteln,
Formen des Trigermaterials unter Einwirkung von Temperatur unter
Ausbildung eines bahnférmigen Trigers,

Komprimieren des Trigers,

Behandeln des Trédgers unter Einwirkung von Temperatur und Druck unter
Verwendung einer Zweibandpresse,

Abkiihlen des Trigers,

gegebenenfalls Aufbringen eines Dekoruntergrunds auf zumindest einen
Teilbereich des Trigers;

Aufbringen eines eine Dekorvorlage nachbildenden Dekors auf zumindest
einen Teilbereich des Trégers,

Aufbringen einer Schutzschicht auf zumindest einen Teilbereich des Dekors,
gegebenenfalls Strukturieren der Schutzschicht zum Einfiigen von Poren
und/oder des Randbereichs des Trdgers zum  Ausbilden von
Verbindungselementen, und

gegebenenfalls Behandeln des Trigers zur elektrostatischen Entladung vor

einem der vorgenannten Verfahrensschritte.

Unter dem Begriff ,,dekoriertes Wand- oder Bodenpaneel beziehungsweise ,,Dekorpaneel*

sind im Sinne der Erfindung insbesondere Wand-, Decken, Tiir- oder Bodenpannele zu
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verstehen, welche ein auf eine Tréigerplatte aufgebrachtes eine Dekorvorlage nachbildendes
Dekor aufweisen. Dekorpaneele werden dabei in vielfiltiger Weise sowohl im Bereich des
Innenausbaus von Rdumen, als auch zur dekorativen Verkleidung von Bauten, beispielsweise
im Messebau, verwendet. Eine der hiufigsten Einsatzbereiche von Dekorpaneelen ist deren
Nutzung als Fu3bodenbelag. Die Dekorpaneele weisen dabei vielfach ein Dekor auf, welches

einen Naturwerkstoff nachempfinden soll.

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

Keramikoberfldchen nachempfunden.

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

werden soll.

Unter einem ,,schiittfihigen* Material kann insbesondere ein Material verstanden werden,
welches durch einen Schiittvorgang beziehungsweise Streuvorgang auf eine Unterlage
aufgebracht werden kann. Dabei kann das Material als Fluid vorliegen oder insbesondere als

schiittfdhiger Feststoff.

Ferner kann unter einem ,,Granulat* beziehungsweise einem ,granularen Material* ein
Feststoff beziehungsweise ein Haufwerk eines Feststoffs verstanden werden, welcher eine
Vielzahl fester Partikel, wie etwa Korner oder Kugeln, umfasst beziehungsweise daraus
besteht. Beispielhaft aber nicht abschlieend seien hier kornige oder pulverférmige

Materialien genannt.
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Unter einem ,,Triager” kann insbesondere eine in einem fertig gestellten Paneel als Kern
beziehungsweise als Basislage dienende Lage verstanden werden, die insbesondere einen
Naturstoff, wie etwa einen Holzwerkstoff, einen Faserwerkstoff oder einen Werkstoff
umfassend einen Kunststoff aufweisen kann. Beispielsweise kann der Triger dem Paneel

bereits eine geeignete Stabilitit verleihen oder zu dieser beitragen.

Unter einem ,,bahnartigen Trager” kann dabei ein Trdger verstanden werden, der etwa in
seinem Herstellungsprozess eine bahnartige und damit im Vergleich zu seiner Dicke
beziechungsweise Breite deutlich groBere Lidnge aufweist und deren Linge beispielsweise

grofler als 15 Meter betragen kann.

Unter einem ,,plattenformigen Trager kann dabei ferner im Sinne der vorliegenden Erfindung
ein Trédger verstanden werden, der durch Vereinzelung aus dem bahnartigen Triger geformt
ist und in der Form einer Platte ausgebildet ist. Ferner kann der plattenformige Tréager bereits
die Form und/oder Groéfe des herzustellenden Paneels vorgeben. Jedoch kann der
plattenformige Tridger auch als GroBplatte vorgesehen sein. Eine GrofBplatte im Sinne der
Erfindung ist dabei insbesondere ein Triger, dessen Abmessungen die Abmessungen der
letztendlichen Dekorpaneele um ein mehrfaches tiberschreiten und welche im Laufe des
Herstellungsverfahrens in eine entsprechende Mehrzahl von Dekorpaneelen zerteilt wird,
beispielsweise durch Sédgen, Laser- oder Wasserstrahlschneiden. Beispielsweise kann die

Grofplatte dem bahnférmigen Triger entsprechen.

,.Holzwerkstoffe im Sinne der Erfindung sind dabei neben Vollholzwerkstoffen auch
Materialien  wie  beispielsweise  Brettsperrholz,  Brettschichtholz, = Stabsperrholz,
Funiersperrholz, Furnierschichtholz, Funierstreifenholz und Biegesperrholz. Dariiber hinaus
sind unter Holzwerkstoffen im Sinne der Erfindung auch Holzspanwerkstoffe wie

beispielsweise Spanpressplatten, Strangpressplatten, Grobspanplatten (Oriented Structural
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Board, OSB) und Spanstreifenholz sowie auch Holzfaserwerkstoffe wie beispielsweise
Holzfaserddimmplatten (HFD), mittelharte und harte Faserplatten (MB, HFH), sowie
insbesondere mitteldichte Faserplatten (MDF) und hochdichte Faserplatten (HDF) zu
verstehen. Auch moderne Holzwerkstoffe wie Holz-Polymer-Werkstoffe (Wood Plastic
Composite, WPC), Sandwichplatten aus einem leichten Kernmaterial wie Schaumstoff,
Hartschaum oder Papierwaben und einer darauf aufgebrachten Holzschicht, sowie
mineralisch, beispielsweise mit Zement, gebundene Holzspanplatten bilden Holzwerkstoffe
im Sinne der Erfindung. Auch Kork stellt dabei einen Holzwerkstoff im Sinne der Erfindung

dar.

Im Sinne der Erfindung sind unter dem Begriff ,Faserwerkstoffe Materialien wie
beispielsweise Papier und Vliese auf Basis pflanzlicher, tierischer, mineralischer oder auch
kiinstlicher Fasern zu verstehen, ebenso wie Pappen. Beispiele sind Faserwerkstoffe aus
pflanzlichen Fasern und neben Papieren und Vliesen aus Zellstofffasern Platten aus Biomasse
wie Stroh, Maisstroh, Bambus, Laub, Algenextrakte, Hanf, Baumwolle oder Olpalmenfasern.
Beispiele fiir tierische Faserwerkstoffe sind etwa keratinbasierte Materialien wie
beispielsweise Wolle oder Rosshaar. Beispiele fiir mineralische Faserwerkstoffe sind aus

Mineralwolle oder Glaswolle.

Es konnte tberraschender Weise gezeigt werden, dass es durch das vorbeschriebene
Verfahren ermoglicht werden kann, eine besonders vorteilhafte Herstellung insbesondere
eines Trdgers eines Wand- oder Bodenpaneels zu kombinieren mit Materialien, welche zur
Herstellung des Tridgers des Paneels aufgrund ihrer herausragenden Eigenschaften besonders
bevorzugt sind. Dabei kann durch eine Kombination der vorbeschriebenen Verfahrensschritte
ein Herstellungsverfahren insbesondere eines Tridgers mit herausragenden Materialien eines
dekorierten Wand- oder Bodenpaneels mit einer verbesserten Effektivitidt ermdglicht werden,

welches Verfahren dariiber hinaus das Erzeugen hochst adaptierbarer und sehr stabiler
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Paneele erlaubt. Somit lassen sich auf einfache Weise Paneele erzeugen, welche bevorzugte

Eigenschaften aufweisen konnen.

Das Verfahren zur Herstellung eines Wand- oder Bodenpaneels umfasst die folgenden

Verfahrensschritte.

Zunichst wird gemidl dem vorliegenden Verfahren ein Tridger beziehungsweise ein Kern
erzeugt. Das vorbeschriebene Verfahren umfasst hierfiir geméf Verfahrensschritt a) zunéchst
das Bereitstellen eines schiittfihigen Tragermaterials. Das Trigermaterial dient als Basis zur
Herstellung von insbesondere plattenformigen Trdgern fiir Paneele. Es kann beispielsweise
als einheitliches Material vorliegen oder auch als Materialmischung aus zwei oder mehreren
Materialien. Dabei sollte das Tridgermaterial oder zumindest ein Bestandteil des
Tragermaterials einen Schmelzpunkt oder einen Erweichungspunkt aufweisen, um das
Tragermaterial in einem weiteren Verfahrensschritt durch Hitzeeinwirkung zu Formen, wie
dies nachstehend im Detail erldutert ist. In besonders vorteilhafter Weise kann das
Tragermaterial als schiittfdhiger Feststoff beziehungsweise als Granulat bereitgestellt werden,
wobei das Granulat in Abhingigkeit des verwendeten Materials rein beispielhaft etwa eine
Korngrofe in einem Bereich von > 100um bis < 10mm aufweisen kann. Dies ermdglicht eine
problemlose Lagerfihigkeit und ferner eine besonders gute Adaptierbarkeit an eine
gewlinschte Materialzusammensetzung. Denn insbesondere in granularer Form kann eine
besonders homogene Mischung verschiedener Bestandteile erzeugt werden, wobei eine
besonders definierte Mischung mit einer genau einstellbaren Zusammensetzung erhéltlich ist.
Beispielhaft konnen sogenannte Dryblends verwendet werden, also trockene Kunststoffpulver
mit Zuschlagstoffen. Dariiber hinaus ldsst sich ein Granulat insbesondere in dem
vorbeschriebenen GroBenbereich sehr homogen und ferner sehr definiert auf einem
Untergrund verteilen, so dass sich ein Tridger mit einem hochst definierten Eigenschaftsprofil
erzeugen ldsst. Eine bevorzugte Schiittung beziehungsweise Verteilung des Trigermaterials

kann dabei eine Abweichung der Schiittdichte von <5%, insbesondere < 3% aufweisen.
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Gemal Verfahrensschritt b) wird das schiittfdhige, insbesondere granulare, Tridgermaterial
zwischen zwei bandartigen Fordermitteln angeordnet. Im Detail wird ein unteres bandartiges
Fordermittel umlaufend verfahren und in einem definierten Abstand zu dem unteren
Fordermittel wird ein oberes bandartiges Fordermittel umlaufend verfahren. Das
Tragermaterial kann so auf das untere Fordermittel aufgebracht werden und anschliefend
durch das untere und das obere Fordermittel begrenzt werden. Durch eine exakte Streuung
kann dabei auf eine seitliche Begrenzung verzichtet werden. Durch die beiden Fordermittel
kann das Trigermaterial somit zu beziehungsweise durch einzelne Bearbeitungsstationen
gefordert und zu einem Tréager verarbeitet werden. Weiterhin kann das Trégermaterial bereits
in diesem Verfahrensschritt vorgeformt werden. Somit konnen die bandartigen Fordermittel

zwel Funktionen tibernehmen, nimlich die eines Transportmittels und die einer Form.

Dabei konnen die bandartigen Férdermittel zumindest teilweise aus Teflon beziehungsweise
aus Polytetrafluorethylen (PTFE) ausgestaltet sein. Beispielsweise konnen die Binder
vollstindig aus Polytetrafluorethylen geformt sein, oder es konnen Bénder verwendet werden,
welche mit einer AuBlenbeschichtung aus Polytetrafluorethylen versehen sind. In letzterem
Fall konnen etwa glasfaserverstirkte Kunststoffbinder Verwendung finden. Durch derartige
Fordermittel kann aufgrund der Antihafteigenschaften dieses Werkstoffs eine besonders
definierte beispielsweise glatte Oberfliche des erzeugten Trigers erzeugbar sein. So kann
verhindert werden, dass das geforderte Trigermaterial an den Fordermitteln anhaftet und so
die Oberflichenstruktur unmittelbar oder durch anhaftendes Material in einem néchsten
Zyklus negativ beeinflusst. Dariiber hinaus ist Polyterafluorethylen auch bei hohen
Temperaturen bestindig gegen Chemikalien wie auch gegen eine Zersetzung, so dass zum
Einen eine problemlose Temperaturbehandlung des Trigermaterials mdéglich ist und die
Fordermittel ferner auch fiir einen langen Zeitraum stabil sind. Dariiber hinaus kann das

Tragermaterial frei wihlbar sein.
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Das Austragen des Triagermaterials gemall Verfahrensschritt b) kann dabei insbesondere
mittels eines oder einer Mehrzahl an Streukdpfen realisierbar sein, welche das Triagermaterial
definiert austragen konnen. Beziiglich der Streuk&pfe konnen diese beispielsweise Bestandteil
eines Streuaggregats sein und wenigstens eine rotierende Streuwalze aufweisen.
Beispielsweise kann ein Trichter vorgesehen sein, der das auszutragende Material definiert
auf die Streuwalze austragen kann. Dabei kann ferner ein Rakel vorgesehen sein, welches das
Material in Vertiefungen der Walze streicht. Anschlieend kann das Material mit Hilfe einer
rotierenden Biirstwalze aus der Streuwalze ausgetragen werden, wobei es gegen eine
Prallfldche trifft und von dort auf das Fordermittel gleitet. Um die Streubreite zu regulieren
kann ferner eine Streubreiteneinstellung vorgesehen sein. In dieser Ausgestaltung kann ein
besonders homogenes Austragen des Triagermaterials erfolgen, was gleichermallen zu einem

homogenen Trédger mit definierter Qualitét fiihren kann.

Beispielsweise kann ein Streukopf oder konnen zwei, drei oder mehr Streukdpfe vorgesehen
sein. Dadurch kann der Triger auf besonders einfache Weise besonders maf3schneiderbar sein,
indem beispielsweise eine gewiinschte Materialmischung bereitgestellt werden kann. In dieser
Ausgestaltung kann die Mischung problemlos wihrend des Herstellungsprozesses oder
zwischen zwei Chargen angepasst werden, so dass eine besonders grofle Variabilitit
sichergestellt werden kann. Dariiber hinaus kann durch eine unterschiedliche Bestiickung der
einzelnen Streukopfe eine Mischung fir das Trdgermaterial erst unmittelbar vor der
Verarbeitung erzeugt werden, so dass eine negative Beeinflussung der verschiedenen
Komponenten untereinander und eine dadurch bedingte Verringerung der Qualitdt des

hergestellten Tréagers verhindert werden kann.

In einem weiteren Schritt erfolgt gemidB3 Verfahrensschritt ¢) ein Formen des zwischen den
bandartigen Fordermitteln angeordneten Trigermaterials unter Einwirkung von Temperatur
beziehungsweise Wirme. In diesem Verfahrensschritt erfolgt durch die einwirkende Wirme

beziehungsweise Hitze somit ein Aufschmelzen beziehungsweise Erweichen des
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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 homogen ausfilllen und so einen bahnformigen Triger

ausbilden, der weiter behandelt werden kann.

Der so ausgebildete bahnformige Trdger kann folgend gemill Verfahrensschritt d)
komprimiert werden. Dieser Verfahrensschritt kann insbesondere in einer geeigneten Presse
beziehungsweise Walze erfolgen. Es erfolgt hier somit ein erstes Verdichten des
bahnformigen Trigers. Bei diesem Schritt kann der Triger bereits im Wesentlichen seine
gewlinschte Dicke erhalten, so dass bei folgenden Bearbeitungsschritten lediglich ein
geringfiigiges Verdichten erfolgen braucht und die weiteren Schritte somit besonders
schonend verlaufen konnen, wie dies nachstehend im Detail erldutert wird. Dabei kann
insbesondere sichergestellt werden, dass die Temperatur des Tridgers soweit abgekiihlt ist,
dass eine geeignete Komprimierbarkeit unter Erhalt des gewiinschten Ergebnisses ermoglicht

werden kann.

In einem weiteren Verfahrensschritt e) erfolgt nun ein weiteres Behandeln des Trigers unter
Einwirkung von Temperatur beziehungsweise Wirme und Druck, wobei dieser Schritt unter
Verwendung einer Zweibandpresse durchgefiihrt wird. In diesem Verfahrensschritt konnen
insbesondere die Oberflidcheneigenschaften des Trigers eingestellt werden. Beispielsweise
kann in diesem Verfahrensschritt insbesondere eine Glittung der Oberfldche erfolgen. Hierzu
kann der zuvor verdichtete Triger unter Einwirkung von Temperatur und Druck behandelt
werden, wobei insbesondere der Druck gering gewihlt werden kann derart, dass diese zweite
Komprimierung lediglich in einem sehr geringen Bereich stattfindet. Beispielhaft kann eine
Komprimierung in einem Bereich von <5%, insbesondere < 3% der Gesamtdicke des Trigers
vor dem Komprimieren erfolgen. Somit kann die Ausgestaltung der Bearbeitungsvorrichtung
in diesem Verfahrensschritt insbesondere gewihlt werden in Abhiéingigkeit einer gewiinschten

Einstellung der Oberfldacheneigenschaften, was besonders schonend sein kann.
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Dabei kann insbesondere das Verwenden einer Zweibandpresse von Vorteil sein, da mit einer
derartigen Presse besonders schonende Komprimierungsschritte moglich sind und ferner die
Oberflichengiite besonders effektiv und definiert eingestellt werden kann. Weiterhin kann
insbesondere das Verwenden einer Bandpresse hohe Liniengeschwindigkeiten ermdglichen,

so dass der gesamte Prozess einen besonders hohen Durchlauf erméglichen kann.

Beispielsweise kann eine derartige Bandpresse, welche meist einen recht langen
Bearbeitungsraum in der Forderrichtung des Tridgers aufweist, eine Mehrzahl von
Temperierzonen aufweisen, was ein Temperaturprofil und damit eine effektive Einstellung

der Oberfldcheneigenschaften auch bei hohen Liniengeschwindigkeiten erlauben kann.

Dariiber hinaus kann etwa durch das Vorsehen von Pneumatikzylindern eine besonders
gleichmifige und definiert einstellbare Bandspannung der Zweibandpresse ermoglicht
werden, so dass die Einstellung der Oberfldchengiite wie auch der Komprimierung besonders
exakt sein kann. Die Bandpresse kann dabei etwa Stahlbdnder umfassen und etwa durch eine

Thermal6lheizung temperierbar sein.

Ein Glitten beiziehungsweise das Einstellen der Oberflichengiite kann dabei in diesem
Schritt bedeuten, dass zwar die oberste Oberfliche geglittet wird, etwa bereits eingebrachte
Strukturen beziehungsweise Poren jedoch nicht oder nur in einem definierten Bereich
beeinflusst werden, so dass diese auch nach diesem Verfahrensschritt noch in gewiinschter
Weise vorliegen konnen, insoweit dies erwiinscht ist. Dies kann insbesondere durch die
Verwendung einer Bandpresse mit geeignetem Temperaturprofil und mit geeigneten
Druckwerten ermdoglicht werden. Somit kann die Zweibandpresse als Kalibrierungszone
dienen, insbesondere zum Einstellen der endgiiltigen Oberflidcheneigenschaften wie auch der

Dicke des Trigers.
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Im weiteren Verlauf erfolgt in einem weiteren Verfahrensschritt f) anschlieend ein Abkiihlen
des bahnformigen Trdgers. Der Tridger kann insbesondere durch das Vorsehen einer
Kiihlvorrichtung mit definierten Kiithlstufen auf eine Temperatur abgekiihlt werden, welche
der Raumtemperatur entspricht oder rein beispielhaft in einem Bereich von bis zu 20°C
dartiber liegt. Beispielsweise kann eine Mehrzahl an Kiihlzonen vorliegen, um ein definiertes

Abkiihlen des Tragers zu ermdglichen.

Nach einem Abkiihlen des erzeugten Trigers kann der Trédger zunichst in bahnartiger Form
oder als vereinzelte plattenartige Triger gelagert werden und das Verfahren kann zunéchst
beendet sein. Vorzugsweise schliefen sich jedoch unmittelbar weitere Behandlungsschritte
an, welche etwa ohne ein Anschleifen realisierbar sein konnen, insbesondere um den
bereitgestellten Trdger derart zu bearbeiten, um ein fertiges Paneel zu erzeugen, wie dies

nachstehend im Detail erldutert ist.

Zur Herstellung eines fertigen Paneels umfasst das Verfahren die weiteren folgenden
Verfahrensschritte, um den Trédger mit einem Dekor zu versehen und dieses mit einer
Schutzschicht zu beschichten. Dabei werden die nachfolgenden Schritte bevorzugt
unmittelbar mit dem erzeugten bahnformigen Triger durchgefiihrt. Es ist von der Erfindung
jedoch ebenfalls mit umfasst, dass der bahnformige Trdger vor einem der Verfahrensschritte
g) bis j) zundchst in eine Vielzahl plattenformiger Triger unterteilt wird und/oder der
plattenformigen Trdger durch die entsprechend folgenden  Verfahrensschritte weiter
behandelt wird. Die nachstehenden Erldauterungen gelten fiir beide Alternativen entsprechend,

wobei zur Vereinfachung im Weiteren von einer Behandlung des Trigers gesprochen wird.

Gemill Verfahrensschritt k) kann somit gegebenenfalls zundchst etwa vor dem
Verfahrensschritt g) ein Vorbehandeln des Trédgers zur elektrostatischen Entladung erfolgen.
Dies kann insbesondere dazu dienen, das Auftreten von Unschidrfen im Laufe der

Dekoraufbringung zu vermeiden. Dies ist insbesondere fiir Druckverfahren zum Aufbringen
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der Dekorschichten geeignet, da die sich im Laufe des Produktionsprozesses aufbauende
elektrostatische Ladung in den zu bedruckenden Trigern zu einer Ablenkung der Farb- bzw.
Tintentropfen auf ihrem Weg vom Druckkopf zur der zu bedruckenden Oberfldche fiihrt. Die
so hervorgerufene Ungenauigkeit des Farbauftrags fiihrt zu der wahrnehmbaren Unschirfe

des Druckbildes.

Dabei kann die Einrichtung zur Ableitung elektrostatischer Ladungen wenigstens eine Rolle,
Biirste oder Lippe aus einem leitfihigen Material mit einer Leitfihigkeit > 1%103 Sm™
aufweisen, welche den Trdger zumindest im Bereich des Druckwerks elektrisch leitend
kontaktiert und welche mit einem elektrischen Massenpotential verbunden ist. Dabei kann das
elektrische Massenpotential beispielsweise durch eine Erdung bereitgestellt werden. Ferner
kann eine Einrichtung zur Ableitung elektrostatischer Ladungen beispielsweise eine

Einrichtung zur Erzeugung einer Corona-Entladung sein.

Gemadl Verfahrensschritt g) kann weiterhin gegebenenfalls ein Dekoruntergrund auf
zumindest einen Teilbereich des Trigers aufgebracht werden. Beispielsweise kann zunichst
ein Primer insbesondere fiir Druckverfahren als Dekoruntergrund aufgebracht werden, etwa in
einer Dicke von > 10um bis < 60 um. Dabei kann als Primer eine fliissige strahlungshértende
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 wund/oder einem Farbstoff eingesetzt werden.
Beispielsweise kann das Urethanacrylat in Form von reaktiven Oligomeren bzw.
Prepolymeren in der Primer-Zusammensetzung enthalten sein. Unter dem Begriff ,,reaktives
Oligomer* bzw. ,Prepolymer* ist dabei im Sinne der Erfindung eine Urethanacrylat-
Einheiten aufweisende Verbindung zu verstehen, welche strahlungsinduziert, ggf. unter
Zusatz eines reaktiven Bindemittels oder eines Reaktivverdiinners zu Urethan-Polymer oder

Urethanacrylat-Polymer reagieren kann. Urethanacrylate im Sinne der Erfindung sind dabei
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Verbindungen, welche im Wesentlichen aus einem oder mehreren aliphatischen Struktur-
elementen und Urethangruppen aufgebaut sind. Aliphatische Strukturelemente umfassen sowohl
Alkylengruppen, vorzugsweise mit 4 bis 10 C-Atomen, als auch Cycloalkylengruppen mit
vorzugsweise 6 bis 20 C-Atomen. Sowohl die Alkylen- als auch die Cycloalkylengruppen konnen
mit C;-C4-Alkyl, insbesondere mit Methyl, ein- oder mehrfach substituiert sein sowie ein oder
mehrere nicht benachbarte Sauerstoffatome enthalten. Die aliphatischen Strukturelemente sind
gegebenenfalls iiberquartire oder tertidre Kohlenstoffatome, tiber Harnstoffgruppen, Biureth-,
Urethdion-, Allophanat-, Cyanurat-, Urethan-, Ester- oder Amidgruppen oder iiber
Ethersauerstoff oder Aminstickstoff miteinander verbunden. Ferner konnen Urethanacrylate im
Sinne der Erfindung auch ethylenisch ungesittigte Strukturelemente aufweisen. Hierbei handelt
es sich vorzugsweise um Vinyl- oder Allylgruppen, die auch mit C;-C4-Alkyl, insbesondere
Methyl substituiert sein konnen und welche sich insbesondere von «,B-ethylenisch
ungesittigten Carbonséduren bzw. deren Amiden ableiten. Besonders bevorzugte ethylenisch
ungesittigte Struktureinheiten sind Acryloyl- und Me-thacryloylgruppen wie Acrylamido und
Methacrylamido und insbesondere Acryloxy und Methacryloxy. Strahlungshértbar im Sinne der
Erfindung bedeutet, dass die Primerzusammensetzung induziert durch elektromagnetische
Strahlung geeigneter Wellenlidnge, wie beispielsweise UV-Strahlung, oder Elektronenstrahlung

zumindest teilpolymerisiert werden kann.

Die Verwendung von strahlungshértbaren Primern auf Basis von Urethanacrylaten ermdoglicht
in besonders vorteilhafter Weise eine sich umgehend an den Auftrag und die
strahlungsinduzierte Hirtung der Primerschicht anschlieBende Aufbringung eines Dekor,
beispielsweise mittel Digitaldrucktechnik. Dabei sorgt die Primerschicht fiir eine gute
Haftung des aufgebrachten Dekors auf der mit dem Primer beschichteten Tridgeroberfldche.
Dabei besitzen Urethanacrylate den Vorteil einer guten Haftung sowohl gegeniiber dem
Tragermaterial, als auch gegentiber der Dekorschicht, also der Dekorfarbe oder —tinte. Dies ist
unter anderem durch die bei dieser Art der Polymere auftretenden Polymerisationsreaktionen

zu begriinden, bei welcher zum einen eine strahlungsinduzierte radikalische Polymerisation
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der OH-Gruppen auftritt, zum anderen eine Nachhirtung des Polymers tiber die NCO-
Gruppen. Dies fiihrt dazu, dass nach der strahlungsinduzierten Hértung umgehend eine
klebfreie und weiterbearbeitbare Oberfliche erhalten wird, wihrend die endgiiltigen
Eigenschaften der Primerschicht auch durch die NCO-Gruppen basierte Nachhértung
beeinflusst werden und fiir eine sichere Bindung zum Trigermaterial sorgen. Darliber hinaus
stellt die auftretende Nachhértung sicher, dass eine hinreichende Schichtstabilitidt auch in
weniger oder nicht belichteten Bereichen des Trigers erreicht wird. Hierdurch lassen sich mit
dem erfindungsgeméfBen Verfahren insbesondere auch vorstrukturierte Triger, also Tréger,
deren Oberfliche bereits eine dreidimensionale Strukturierung aufweisen, sicher mit
Primerschicht versehen, wodurch sichergestellt ist, dass das anschliefend aufgebrachte Dekor

haftfest mit dem Trager verbunden ist.

Der Primer kann im erfindungsgemiflen Verfahren bevorzugt mittels Gummiwalzen,
GieBmaschine oder durch Aufsprithen auf die Trigerplatte aufgebracht werden. Bevorzugt
wird der Primer in einer Menge zwischen >1 g/m? und <100 g/m?, vorzugsweise zwischen
>10 g/m? und <50 g/m?, insbesondere zwischen >20 g/m? und <40 g/m? aufgetragen. Im
Anschluss an den Auftrag des Primers auf die Trigeroberfliche erfolgt eine Bestrahlung mit

einer Strahlungsquelle geeigneter Wellenldnge.

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 Trédger aufgebrachten Harzschicht als Verbindungsmittel vorgesehen sein kann.
Ein derartiger Druckuntergrund ist sowohl fiir Flexo-Druck, Offset-Druck oder
Siebdruckverfahren, als auch insbesondere fiir Digitaldrucktechniken, wie beispielsweise
Inkjet-Verfahren oder Laserdruck-Verfahren geeignet. Zur Aufbringung der Harzschicht kann
es vorzugsweise vorgesehen sein, dass eine Harzzusammensetzung aufgebracht wird, welche
als Harzkomponente wenigstens eine Verbindung ausgewihlt aus der Gruppe bestehend aus

Melaminharz, Formaldehydharz, Harnstoftharz, Phenolharz, Epoxidharz, ungesittigtes
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Polyesterharz, Diallylphthalat oder Mischungen dieser aufweist. Dabei kann die
Harzzusammensetzung beispielsweise in einer Auftragsmenge zwischen >5 g/m? und <40
g/m?2, vorzugsweise >10 g/m? und <30 g/m? aufgetragen werden. Ferner kann ein Papier oder
Vlies mit einer Grammatur zwischen >30 g/m? und <80 g/m?, vorzugsweise zwischen >40

g/m? und <70 g/m? auf den plattenformigen Triger aufgebracht.

Weiterhin kann gemidl Verfahrensschritt h) ein Aufbringen eines eine Dekorvorlage
nachbildenden Dekors auf zumindest einen Teilbereich des Tragers erfolgen. Dabei kann das
Dekor durch den sogenannten Direktdruck aufgebracht werden. Unter dem Begriff
"Direktdruck” wird im Sinne der Erfindung das Aufbringen eines Dekors direkt auf den
Triger eines Paneels oder auf eine auf dem Triger aufgebrachte nicht bedruckte
Faserwerkstoffschicht beziehungsweise ein Dekoruntergrund verstanden. Es konnen
unterschiedliche Drucktechniken, wie beispielsweise Flexo-Druck, Offset-Druck oder
Siebdruck zum Einsatz gelangen. Insbesondere konnen als Digitaldrucktechniken

beispielsweise Inkjet-Verfahren oder Laserdruck-Verfahren eingesetzt werden.

Beispielsweise kann, um eine Dekorvorlage auf besonders detailgetreue und hochgenaue
Weise in dreidimensionaler Form zu imitieren beziehungsweise nach zu empfinden, Das
Dekor vorlagenidentisch aufgebracht werden. Insbesondere konnen die dreidimensionalen
Dekordaten bereitgestellt werden durch ein dreidimensionales Abtasten der Dekorvorlage
mittels elektromagnetischer Strahlung, beispielsweise durch einen dreidimensionalen Scanner
(3D-Scanner). Dabei konnen eine Mehrzahl an Dekorschichten mit zumindest teilweise
unterschiedlichem Flichenauftrag auf Basis bereitgestellter dreidimensionaler Dekordaten

sukzessive aufgebracht wird.

Ferner konnen die Dekorschichten aus einer insbesondere strahlungshértbaren Farbe und/oder
Tinte ausgebildet werden. Beispielsweise kann eine UV-hértbare Farbe oder Tinte verwendet

werden. In dieser Ausgestaltung kann eine besonders detailgetreue und tibereinstimmende
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Nachbildung der Dekorvorlage erreichbar sein. Denn zum Einen kann auf diese Weise ohne
das Vorsehen weiterer Mafinahmen und hochgenau eine Synchronpore erzielbar sein. Eine
Synchronpore kann dabei insbesondere eine Pore oder eine andersartige Struktur sein, welche
rdumlich exakt dort angeordnet ist, wo sie optisch dargestellt ist durch ein mit dem optischen
Dekormerkmalen tibereinstimmenden haptischen Strukturierung. Dies ist im Wesentlichen in
dieser Ausgestaltung automatisch der Fall, da die strukturelle Ausgestaltung eben durch die
Farbe beziehungsweise Tinte erzeugt wird. Dariiber hinaus weisen Dekorvorlagen, wie
beispielsweise Holzwerkstoffe, oftmals eine Variation des Farbeindrucks nicht nur entlang
ihrer Breite beziehungsweise Linge sondern ebenfalls entlang ihrer Tiefe auf. Auch dieser
Farbeindruck beziehungsweise Farbverlauf kann insbesondere in dieser Ausgestaltung
besonders detailgetreu nachempfunden werden, was auch den Gesamteindruck des Paneels
noch identischer erscheinen ldsst. Dabei ldsst sich insbesondere dann, wenn die verwendete
Farbe beziehungsweise Tinte strahlungshédrtbar ist, eine besonders schnelle Verfestigung
erreichen, wodurch die Mehrzahl an Schichten schnell aufeinander aufbringbar sein konnen,
was auch den Gesamtprozess in einer geringeren Zeit realisierbar und damit besonders

kostengiinstig gestalten kann.

Unter dem Begriff strahlungshirtbare Farbe ist dabei im Sinne der Erfindung eine binde-
und/oder fiillmittelmittelhaltige sowie Farbpigmente aufweisende Zusammensetzung zu
verstehen, welche induziert durch elektromagnetische Strahlung geeigneter Wellenlidnge, wie
beispielsweise UV-Strahlung oder Elektronenstrahlung, zumindest teilpolymerisiert werden

kann.

Unter dem Begriff strahlungshirtbare Tinte ist dabei entsprechend im Sinne der Erfindung
eine im Wesentlichen Fiillmittel freie, Farbpigmente aufweisende Zusammensetzung zu
verstehen, welche induziert durch elektromagnetische Strahlung geeigneter Wellenlidnge, wie
beispielsweise UV-Strahlung oder Elektronenstrahlung, zumindest teilpolymerisiert werden

kann.
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Dabei konnen die Dekorschichten jeweils in einer Dicke in einem Bereich von > Sum bis <

10um aufgebracht werden.

Es kann ferner vorgesehen sein, neben einer beziiglich Farbe und/oder Struktur positiven
Abbildung ferner auch eine entsprechende negative Abbildung der Dekorvorlage
aufzubringen. Im Detail kann, wie es beispielsweise von einem Positiv-Beizen
beziehungsweise Negativ-Beizen fiir Holzwerkstoffe bekannt ist, durch die Verwendung von
digitalen Daten der Farbeindruck beispielsweise einer Maserung umgekehrt werden, so dass
beziiglich der Farbe beziehungsweise insbesondere helleren und dunkleren Bereichen ein
Negativ entsteht. Entsprechendes ist neben dem Farbeindruck ebenfalls fiir die aufgebrachte
Struktur moglich, so dass auch beziiglich der strukturellen Ausgestaltung ein Negativ
realisierbar ist. Auch derartige Effekte sind auf Basis digitaler dreidimensionaler Daten
problemlos und ohne Vorlaufzeit beziehungsweise Umbauten in einen Herstellungsprozess

integrierbar.

Gemadl Verfahrensschritt 1) kann ein Aufbringen einer Schutzschicht auf zumindest einen
Teilbereich des Dekors vorgesehen sein. Eine derartige Schicht zum Schutz des aufgebrachten
Dekors kann insbesondere als Verschlei3- oder Deckschicht oberhalb der Dekorschicht in
einem nachfolgenden Verfahrensschritt aufgebracht werden, welche insbesondere die
Dekorschicht vor Abnutzung oder Beschiddigung durch Schmutz, Feuchtigkeitseinfluss oder
mechanische Einwirkungen, wie beispielsweise Abrieb, schiitzt. Beispielsweise kann es
vorgesechen sein, dass die Verschleil- und/oder Deckschicht als vorproduzierte
Overlayschicht, etwa basierend auf Melamin, auf den bedruckten Triger aufgelegt und mit
diesem durch Druck- und/oder Warmeeinwirkung verbunden wird. Ferner kann es bevorzugt
sein, dass zur Ausbildung der Verschleif- und/oder Deckschicht ebenfalls eine
strahlungshirtbare Zusammensetzung, wie beispielsweise ein strahlungshértbarer Lack, wie

einem Acryllack, aufgebracht wird. Dabei kann es vorgesehen sein, dass die
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Verschleilschicht Hartstoffe wie beispielsweise Titannitrid, Titancarbid, Siliciumnitrid,
Siliciumcarbid, Borcarbid, Wolframcarbid, Tantalcarbid, Aluminiumoxid (Korund),
Zirconiumoxid oder Mischungen dieser aufweist, um die Verschleiflfestigkeit der Schicht zu
erhohen. Dabei kann die Auftragung beispielsweise mittels Walzen, wie Gummiwalzen oder

mittels GieBvorrichtungen aufgetragen werden.

Weiterhin kann die Deckschicht zundchst teilgehédrtet werden und im Anschluss eine
Endlackierung mit einem Urethanacrylat und eine Endhédrtung, etwa mit einem

Galliumstrahler, durchgefiihrt werden.

Ferner kann die Deck- und/oder Verschleilschicht Mittel zur Verringerung der statischen
(elektrostatischen) Aufladung des letztendlichen Laminates aufweisen. Beispielsweise kann
es dazu vorgesehen sein, dass die Deck- und/oder VerschleiB3schicht Verbindungen wie z.B.
Cholinchlorid aufweist. Das Antistatikmittel kann dabei beispielsweise in einer Konzentration
zwischen >0,1 Gew.-% und <40,0 Gew.-%, bevorzugt zwischen >1,0 Gew.-% und <30,0
Gew.-% in der Deck- und/oder Zusammensetzung zur Ausbildung VerschleiBBschicht

enthalten sein.

Desweiteren kann es gemifl Verfahrensschritt j) vorgesehen, dass in die Schutzschicht
beziehungsweise Verschlei3- oder Deckschicht eine Strukturierung, insbesondere eine mit
dem Dekor iibereinstimmende Oberfldchenstrukturierung durch das Einbringen von Poren
eingebracht wird. Dabei kann es vorgesehen sein, dass die Trédgerplatte bereits eine
Strukturierung aufweist und eine Ausrichtung eines Druckwerkzeuges zur Aufbringung des
Dekors und der Triagerplatte zueinander in Abhingigkeit mittels der mittels optischer
Verfahren erfassten Strukturierung der Trdgerplatte erfolgt. Zur Ausrichtung des
Druckwerkzeuges und der Trigerplatte zueinander kann es dabei vorgesehen sein, dass eine
zur Ausrichtung notwendige Relativbewegung zwischen Druckwerkzeug und Trédgerplatte

zueinander durch eine Verschiebung der Trigerplatte oder durch eine Verschiebung des
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Druckwerkzeugs erfolgt. Weiterhin kann es vorgesehen sein, dass eine Strukturierung der
Dekorpaneele nach dem Auftrag der Deck- und/oder VerschleiBBschicht erfolgt. Hierzu kann
es bevorzugt vorgesehen sein, dass als Deck- und/oder Verschleil3schicht eine hértbare
Zusammensetzung aufgetragen wird und ein Aushirtungsprozess nur in dem MaBe erfolgt,
dass lediglich eine Teilhdrtung der Deck- und/oder VerschleiBBschicht erfolgt. In die so
teilgehidrtete Schicht wird mittels geeigneter Werkzeuge, wie beispielsweise einer Hartmetall-
Strukturwalz oder eines Stempels, eine gewlinschte Oberflichenstruktur eingepridgt. Dabei
erfolgt die Prigung in Ubereinstimmung mit dem aufgebrachten Dekor. Zur Gewihrleistung
einer hinreichenden Ubereinstimmung der einzubringenden Struktur mit dem Dekor kann es
vorgesehen sein, dass die Trdgerplatte und das Prigewerkzeug durch entsprechende
Relativbewegungen zueinander ausgerichtet werden. Im Anschluss an die Einbringung der
gewlinschten Struktur in die teilgehértete Deck- und/oder Verschleilschicht erfolgt eine

weitere Hartung der nun strukturierten Deck- und/oder Verschlei3schicht.

Vielfach ist es vorgesehen, dass in solche VerschleiB- oder Deckschichten eine mit dem
Dekor tibereinstimmende Oberfldchenstrukturierung eingebracht ist. Unter einer mit dem
Dekor iibereinstimmenden Oberfldchenstrukturierung ist zu verstehen, dass die Oberfldache
des Dekorpaneels eine haptisch wahrnehmbare Struktur aufweist, welche in ihrer Form und
threm Muster dem aufgebrachten Dekor entspricht, um so eine moglichst originalgetreue

Nachbildung eines natiirlichen Werkstoffes auch hinsichtlich der Haptik zu erhalten.

Dariiber hinaus kann auf der der Dekorseite gegeniiberliegenden Seite ein Gegenzug
aufgebracht werden. Dabei ist es insbesondere bevorzugt, dass der Gegenzug in einem
gemeinsamen Kalandrierschritt mit den Papier oder Vlies auf der Dekorseite aufgebracht

wird.

Alternativ oder zusitzlich konnen die Randbereiche des Paneels strukturiert beziehungsweise

profiliert werden, um insbesondere 16sbare Verbindungselemente vorzusehen. Diesbeziiglich
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kann bei einer Profilierung im Sinne der Erfindung vorgesehen 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
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.

Das vorstehend beschriebene Verfahren ermoglicht dabei ein verbessertes Herstellen eines

Wandpaneels beziehungsweise Bodenpaneels.

Insbesondere kann das Trdgermaterial besonders frei wihlbar sein und es konnen
insbesondere Trigermaterialen Verwendung finden, welche fiir das herzustellende Paneel
besonders vorteilhafte Eigenschaften aufweisen konnen. Beispielsweise konnen besonders
hochwertige Paneele erzeugbar sein, welche beziiglich Erscheinung und Stabilitdt hochsten
Anforderungen geniligen konnen. Dabei kann eine Herstellung besonders effektiv und

kostengiinstig sein.

Das bei dem Verfahren zum Herstellen eines Wand- und Bodenpaneels anwendbare
Verfahren zum Erzeugen eines Trigers kann dabei insbesondere im Rahmen des vorliegenden
erfindungsgeméfBen Verfahrens zu Herstellen von Wand- und Bodenpaneelen vorteilhaft sein,
da es besonders hohe Liniengeschwindigkeiten ermoglicht, die weit iiber den aus dem Stand
der Technik bekannten Liniengeschwindigkeiten, als einer Vorschubgeschwindigkeit des
Tragers beziehungsweise der Fordermittel, fiir das Herstellen eines Paneels liegen konnen.

Dabei  konnen insbesondere durch die  Verwendung einer Zweibandpresse
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Liniengeschwindigkeiten von bis zu 15 m/min, erzielbar sein, wobei Werte von 6m/min oder

mehr auch fiir diesbeziiglich problematische Materialien méglich sein konnen.

Weiterhin kann durch den vorbeschriebenen zweistufigen Komprimierungsvorgang eine sehr
genaue Dicke insbesondere fiir Paneel-Trédgermaterialien erzielbar sein, wobei beispielsweise
Dickentoleranzen in einem Bereich von 0,1mm oder darunter erzielbar sein koénnen. Somit
kann ein durch das vorbeschriebene Verfahren hergestellter Triger neben einer besonders
homogenen Zusammensetzung ferner eine besonders gleichméBige Dicke aufweisen, was ein
besonders definiertes und reproduzierbares Produkt und somit eine besonders hohe Qualitit

erlaubt.

Ferner konnte gefunden werden, dass insbesondere durch das vorbeschriebene Verfahren sehr
stabile Triger erzeugbar sein konnen, welche beziiglich der Stabilitdt weiter verbessert sein

kann.

Gemal einer Ausgestaltung kann ein Triagermaterial auf Basis eines Kunststoffs oder eines
Holz-Kunststoff-Komposit-Werkstoffs (WPC) bereitgestellt werden. Beispielsweise kann die
Triagerplatte aus einem thermoplastischen, elastomeren oder duroplastischen Kunststoff
ausgebildet sein. Des Weiteren sind Recyclingwerkstoffe aus den genannten Materialien im
Rahmen des erfindungsgeméfBen Verfahrens einsetzbar. Bevorzugt als Plattenmaterial konnen
dabei insbesondere thermoplastische Kunststoffe, wie Polyvinylchlorid, Polyolefine
(beispielsweise Polyethylen (PE), Polypropylen (PP), Polyamide (PA), Polyurethane (PU),
Polystyrol (PS), Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS), Polymethylmethacrylat (PMMA),
Polycarbonat (PC), Polyethylenterephthalat (PET), Polyetheretherketon (PEEK) oder
Mischungen oder Co-Polymerisate diese. Dabei konnen unabhéngig von dem Grundmaterial
des Trigers beispielsweise Weichmacher vorgesehen sein, die etwa in einem Bereich von >0
Gew.-% bis < 20 Gew.-%, insbesondere < 10 Gew.-%, vorzugsweise < 7 Gew.-%,

beispielsweise in einem Bereich von > 5 Gew.-% bis < 10 Gew.-% vorliegen koénnen. Ein
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geeignete Weichmacher umfasst etwa den unter der Handelsbezeichnung ,,.Dinsch® von der
Firma BASF vertriebenen Weichmacher. Ferner konnen als Ersatz fiir herkémmliche

Weichmacher Copolymere, wie etwa Acrylate oder Methacrylate, vorgesehen sein.

Insbesondere thermoplastische Kunststoffe bieten auch den Vorteil, dass die aus ihnen
hergestellten Produkte sehr leicht rezykliert werden konnen. Es konnen auch Recycling-
Materialien aus anderen Quellen verwendet werden. Hierdurch ergibt sich eine weitere

Moglichkeit zur Senkung der Herstellungskosten.

Derartige Triger sind dabei sehr elastisch beziehungsweise federnd, was einen komfortablen
Eindruck beim Begehen erlaubt und ferner die auftretenden Gerdusche bei einem Begehen im
Vergleich zu herkdmmlichen Materialien reduzieren kann, somit eine verbesserter Trittschall

realisierbar sein kann.

Dariiber hinaus bieten die vorgenannten Tréger den Vorteil einer guten Wasserfestigkeit, da
sie eine Quellung von 1% oder weniger aufweisen. Dies gilt in tiberraschender Weise neben
reinen Kunststofftragern auch fiir WPC-Werkstoffe, wie diese nachfolgend im Detail erldutert

sind.

In besonders vorteilhafter Weise kann das Triagermaterial Holz-Polymer-Werkstoffe (Wood
Plastic Composite, WPC) aufweisen oder daraus bestehen. Hier kann beispielhaft ein Holz
und ein Polymer geeignet sein, welches in einem Verhiltnis von 40/60 bis 70/30,
beispielsweise 50/50 vorliegen kann. Als Polymere Bestandteile kénnen etwa Polypropylen,
Polyethylen oder ein Copolymer aus den beiden vorgenannten Materialien verwendet werden.
Derartige Materialien bieten den Vorteil, dass diese bereits bei geringen Temperaturen, wie
etwa in einem Bereich von > 180°C bis < 200°C in dem vorbeschriebenen Verfahren zu
einem Triager geformt werden konnen, so dass eine besonders effektive Prozessfithrung, etwa

mit beispielhaften Liniengeschwindigkeiten in einem Bereich von 6m/min, ermd&glicht werden
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kann. Beispielsweise sind fiir ein WPC-Produkt mit einer 50/50 Verteilung der Holz- und
Polymeranteile bei einer beispielhaften Produktstirke von 4,Imm moglich, was einen

besonders effektiven Herstellungsprozess ermdglichen kann.

Ferner konnen so sehr stabile Paneele erzeugt werden, die weiterhin eine hohe Elastizitit
aufweisen, was insbesondere fiir eine effektive und kostengiinstige Ausgestaltung von
Verbindungselementen an dem Randbereich des Trigers und ferner beziiglich einer
Trittschallddmmung von Vorteil sein kann. Ferner kann auch die vorgenannte gute
Wasservertriaglichkeit mit einer Quellung von unter 1% bei derartigen WPC-Materialien
ermoglicht werden. Dabei konnen WPC-Werkstoffe beispielsweise Stabilisatoren und/oder

andere Additive aufweisen, welche bevorzugt im Kunststoffanteil vorliegen konnen.

Weiterhin kann es besonders vorteilhaft sein, dass das Trdgermaterial ein PVC-basiertes
Material umfasst oder daraus besteht. Auch derartige Materialien konnen in besonders
vorteilhafter Weise fiir hochwertige Paneele dienen, welche etwa auch in Feuchtriumen
problemlos verwendbar sind. Ferner bieten sich auch PVC-basierte Trigermaterialien fiir
einen besonders effektiven Herstellungsprozess an, da hier etwa Liniengeschwindigkeiten von
8m/min bei einer beispielhaften Produktstirke von 4,Imm mdglich sein kénnen, was einen
besonders effektiven Herstellungsprozess ermdoglichen kann. Ferner weisen auch derartige
Triger eine vorteilhafte Elastizitit und Wasservertriglichkeit auf, was zu den vorgenannten

Vorteilen fithren kann.

Bei Kunststoff-basierten Paneelen wie auch bei WPC-basierten Paneelen konnen dabei
mineralische Fiillstoffe von Vorteil sein. Besonders geeignet sind hier etwa Talk oder auch
Kalziumcarbonat (Kreide), Aluminiumoxid, Kieselgel, Quarzmehl, Holzmehl, Gips.
Beispielsweise kann Kreide vorgesehen sein in einem Bereich von > 30 Gew.-% bis < 70
Gew.-%, wobei durch die Fiillstoffe, insbesondere durch die Kreide insbesondere der Schlupf

des Trigers verbessert werden kann. Auch konnen sie in bekannter Weise eingeférbt sein.
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Insbesondere kann es vorgesehen sein, dass das Plattenmaterial ein Flammschutzmittel

aufweist.

Gemal einer besonders bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung besteht das Triagermaterial
aus einer Mischung eines PE/PP Blockcopolymers mit Holz. Dabei kann der Anteil des PE/PP
Blockcopolymers sowie der Anteil des Holz zwischen >45 Gew.-% und <55 Gew.-% liegen.
Desweiteren kann das Tridgermaterial zwischen >0 Gew.-% und <10 Gew.-% weiterer
Additive, wie beispielsweise FlieBhilfsmittel, Thermostabilisatoren oder UV-Stabilisatoren
aufweisen. Die PartikelgroBe des Holzes liegt dabei zwischen >0um und <600pum mit einer
bevorzugten PartikelgroBenverteilung Dsy von >400um. Insbesondere kann das
Tragermaterial dabei Holz mit einer PartikelgroBenverteilung Do von >400um aufweisen.
Die PartikelgroBBenverteilung ist dabei auf den volumetrischen Durchmesser bezogen und
bezieht sich auf das Volumen der Partikel. Besonders bevorzugt wird dabei das
Tragermaterial als granulierte oder pelletierte vorextrudierte Mischung aus einem PE/PP
Blockcopolymer mit Holzpartikeln der angegeben Partikelgroenverteilung bereitgestellt. Das
Granulat und/oder die Pellets konnen dabei bevorzugt etwa eine Korngréfe in einem Bereich
von > 400um bis < 10mm, bevorzugt > 600um bis < 10mm aufweisen, insbesondere > 800um

bis < 10mm.

Gemal einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung besteht das Tridgermaterial
aus einer Mischung eines PE/PP Polymerblends mit Holz. Dabei kann der Anteil des PE/PP
Polymerblends sowie der Anteil des Holz zwischen >45 Gew.-% und <55 Gew.-% liegen.
Desweiteren kann das Tridgermaterial zwischen >0 Gew.-% und <10 Gew.-% weiterer
Additive, wie beispielsweise FlieBhilfsmittel, Thermostabilisatoren oder UV-Stabilisatoren
aufweisen. Die PartikelgroBe des Holzes liegt dabei zwischen >0um und <600pum mit einer
bevorzugten PartikelgroBenverteilung Dsy von >400um. Insbesondere kann das
Tragermaterial dabei Holz mit einer PartikelgroBenverteilung Do von >400um aufweisen.

Die PartikelgroBBenverteilung ist dabei auf den volumetrischen Durchmesser bezogen und
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bezieht sich auf das Volumen der Partikel. Besonders bevorzugt wird dabei das
Tragermaterial als granulierte oder pelletierte vorextrudierte Mischung aus einem PE/PP
Polymerblend mit Holzpartikeln der angegeben Partikelgrofenverteilung bereitgestellt. Das
Granulat und/oder die Pellets konnen dabei bevorzugt etwa eine Korngréfe in einem Bereich
von > 400um bis < 10mm, bevorzugt > 600um bis < 10mm aufweisen, insbesondere > 800um

bis < 10mm.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung besteht das Trdgermaterial aus einer Mischung
eines PP-Homopolymers mit Holz. Dabei kann der Anteil des PP-Homopolymers sowie der
Holzanteil zwischen >45 Gew.-% und <55 Gew.-% liegen. Desweiteren kann das
Tragermaterial zwischen >0 Gew.-% und <10 Gew.-% weiterer Additive, wie beispielsweise
FlieBhilfsmittel, Thermostabilisatoren oder UV-Stabilisatoren aufweisen. Die Partikelgrofle
des Holzes liegt dabei zwischen >0um und <600um mit einer bevorzugten
Partikelgrofenverteilung Dsp von >400um. Insbesondere kann das Trigermaterial dabei Holz
eine PartikelgroBenverteilung Do von >400um aufweisen. Die PartikelgroBenverteilung ist
dabei auf den volumetrischen Durchmesser bezogen und bezieht sich auf das Volumen der
Partikel. Besonders bevorzugt wird dabei das Trigermaterial als granulierte oder pelletierte
vorextrudierte Mischung aus einem PP-Homopolymer mit Holzpartikeln der angegeben
Partikelgroflenverteilung bereitgestellt. Das Granulat und/oder die Pellets konnen dabei
bevorzugt etwa eine Korngréfe in einem Bereich von > 400um bis < 10mm, bevorzugt >
600um bis < 10mm aufweisen, insbesondere > 800um bis < 10mm.In einer weiteren
Ausgestaltung der Erfindung besteht das Trigermaterial aus einer Mischung eines PVC-
polymers mit Kreide. Dabei kann der Anteil des PVC-Polymers sowie der Kreideanteil
zwischen >45 Gew.-% und <55 Gew.-% liegen. Desweiteren kann das Trigermaterial
zwischen >0 Gew.-% und <10 Gew.-% weiterer Additive, wie beispielsweise FlieBhilfsmittel,
Thermostabilisatoren oder UV-Stabilisatoren aufweisen. Die Partikelgrofe der Kreide liegt
dabei zwischen >0um und <600um mit einer bevorzugten PartikelgroBenverteilung Dsy von

>400um. Insbesondere kann das  Trdgermaterial dabei Kreide mit einer
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Partikelgrofenverteilung Do von >400um aufweisen. Die PartikelgroBenverteilung ist dabei
auf den volumetrischen Durchmesser bezogen und bezieht sich auf das Volumen der Partikel.
Besonders bevorzugt wird dabei das Triagermaterial als granulierte oder pelletierte
vorextrudierte Mischung aus einem PVC-Polymer mit Kreide der angegeben
Partikelgroflenverteilung bereitgestellt. Das Granulat und/oder die Pellets konnen dabei
bevorzugt etwa eine Korngréfe in einem Bereich von > 400um bis < 10mm, bevorzugt >

600um bis < 10mm aufweisen, insbesondere > 800um bis < 10mm.

In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung besteht das Trdgermaterial aus einer Mischung
eines PVC-Polymers mit Holz. Dabei kann der Anteil des PVC-Polymers sowie der
Holzanteil zwischen >45 Gew.-% und <55 Gew.-% liegen. Desweiteren kann das
Tragermaterial zwischen >0 Gew.-% und <10 Gew.-% weiterer Additive, wie beispielsweise
FlieBhilfsmittel, Thermostabilisatoren oder UV-Stabilisatoren aufweisen. Die Partikelgrofle
des Holzes liegt dabei zwischen >0um und <600um mit einer bevorzugten
Partikelgrofenverteilung Dsp von >400um. Insbesondere kann das Trigermaterial dabei Holz
eine PartikelgroBenverteilung Dy von >400um aufweisen. Die PartikelgroBenverteilung ist
dabei auf den volumetrischen Durchmesser bezogen und bezieht sich auf das Volumen der
Partikel. Besonders bevorzugt wird dabei das Trigermaterial als granulierte oder pelletierte
vorextrudierte Mischung aus einem PVC-Polymer mit Holzpartikeln der angegeben
Partikelgroflenverteilung bereitgestellt. Das Granulat und/oder die Pellets konnen dabei
bevorzugt etwa eine Korngréfe in einem Bereich von > 400um bis < 10mm, bevorzugt >

600um bis < 10mm aufweisen, insbesondere > 800um bis < 10mm.

Zur Bestimmung der Partikelgrolenverteilung kann auf die allgemein bekannten Verfahren
wie Dbeispielsweise die Laserdiffraktometrie zuriickgegriffen werden, mit welcher
Partikelgrolen im Bereich von einigen Nanometern bis hin zu mehreren Millimetern

bestimmt werden konnen. Mittels dieser Methode lassen sich auch D50 bzw. D10 Werte
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ermitteln, welche 50% bzw. 10% der gemessenen Partikel kleiner sind als der angegebene

Wert.

Gemidl einer weiteren Ausgestaltung kann das schiittfadhige Tridgermaterial eine
Halbwertsbreite der Partikelgrofe in einem Bereich von > 1,8mm, insbesondere von > 2mm,
beispielsweise von > 2.3mm insbesondere von > 2,5mm, aufweisen, wobei die Obergrenze
grundsitzlich frei wihlbar ist und beispielsweise bei < 6mm, etwa bei < 4,5mm,
beispielsweise bei < 3mm. Zur Bestimmung der Partikelgroflen kann auf die allgemein
bekannten Verfahren wie beispielsweise die Laserdiffraktometrie zuriickgegriffen werden, mit
welcher PartikelgroBen im Bereich von einigen Nanometern bis hin zu mehreren Millimetern
bestimmt werden konnen. Unter der Halbwertsbreite, welche auch als FWHM (Full Width at
Half Maximum) bezeichnet wird, ist in an sich bekannter Weise insbesondere zu verstehen
die Differenz zwischen den beiden Argumentwerten, fiir die die Funktionswerte auf die Hilfte

des Maximums abgesunken sind, anschaulich also etwa bei einer entsprechenden graphischen

Kurve die ,,Breite bei halber Hohe*.

In iberraschender Weise konnte gefunden werden, dass ein Tridgermaterial mit einer
derartigen vergleichsweise inhomogenen Partikelgroenverteilung dazu fithren kann, dass ein
Aufschmelzen des Triagermaterials signifikant verbessert beziehungsweise homogenisiert
wird. Im Detail kann durch das Verwenden eines Trigermaterials in dieser Ausgestaltung ein
vollstindiges Aufschmelzen des Trigermaterials beschleunigt werden, was den Prozess
okonomischer gestalten kann. Dariiber hinaus konnte in iiberraschender Weise gefunden
werden, dass durch das Verwenden eines schiittfadhigen Trigermaterials in dieser
Ausgestaltung nach der vorbeschriebenen Behandlung beziehungsweise Herstellung Triger
bereitgestellt werden konnen, welche eine besonders glatte und damit hochwertige Oberfliche
aufweisen konnen. Beispielsweise kann eine Welligkeit der Trigeroberfliche mit einer

Wellentiefe in einem Bereich von 20-40um erreicht werden.
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Dabei steht die Partikelgroenverteilung in dieser Ausgestaltung im Gegensatz zu im Stand
der Technik oftmals bekannten Anforderungen, welche gerade keine Inhomogenitit der
Partikelgroflen fordern, sondern wo es vielmehr erwiinscht ist, hoch homogene schiittfihige

Ausgangsprodukte zu verwenden.

Beispielsweise konnen derartige Trigermaterialien bereitgestellt werden, indem etwa
Rohmaterial gemahlen beziehungsweise geschreddert wird, was beispielsweise in einer
Schneidmiihle realisierbar ist. Beispielsweise kann eine Schneidmiihle mit einem Sieb von

6mm verwendet werden, um ein Triagermaterial in dieser Ausgestaltung bereit zu stellen.

Dabei konnen insbesondere Trigermaterialien bereitgestellt werden, welche einen besonders
geeigneten Feinkornanteil aufweisen. Beispielsweise kann der Feinkornanteil in einem
Bereich von > 0Gew.-% bis < 50Gew.-%, beispielsweise von > 5Gew.-% bis < 40Gew.-%,
etwa in einem Bereich > 10Gew.-% bis < 30Gew.-%, ermittelt mit einem Sieb mit 2mm
Maschenweite, aufweisen. In anderen Worten konnen die Tragermaterialien Partikel mit einer
Grofe in einem Bereich von < 2mm in einem der vorgenannten Bereiche aufweisen. Ferner
konnen neben einem vorgenannten Feinkornanteil auch vergleichsweise grofe Partikel in dem
Tragermaterial vorgesehen sein. So kann es beispielsweise vorgesehen sein, dass ein Anteil
mit einer Partikelgrofle in einem Bereich von > 3mm, beispielsweise von > 4mm, in einem
Anteil in dem Tragermaterial von > 30Gew.-%, beispielsweise von > 40Gew.-% vorliegen.
Aus dem Vorstehenden wird somit ersichtlich, dass die Halbwertsbreite der Partikelgrofle

durch eine vergleichsweise hohe Inhomogenitit der Partikelgroen vergleichsweise hoch ist.

Dabei konnen als Rohstoff fir eine derartige Verkleinerung beispielsweise
Recyclingmaterialien verwendet werden, wie dies vorstechend bereits angedeutet ist.
Beispielsweise kann Ausschuss hergestellter Tridgerplatten als Rohmaterial einer
vorbeschriebenen Verkleinerung zugefiihrt werden und anschlieBend als Trdgermateriel

verwendet werden. Insbesondere durch die Verwendung von Ausschussware hergestellter
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Tragerplatten kann der Herstellungsprozess besonders 6konomisch sein. Als weiterer Vorteil
ergibt sich, dass derartiges Recycling-Material bereits an die entsprechenden Anforderungen,
wie etwa Zusammensetzung, angepasst ist beziehungsweise diese erfiillt. Dabei kann es
vorgesehen sein, dass das zerkleinerte Material der Ausschussware dem herkdmmlichen
Tragermateriel zu einem bestimmten Anteil zugemengt wird oder ausschlielich Verwendung

findet.

Weiterhin kann beispielsweise ein Triagermaterial Verwendung finden, welches einen
besonders geeigneten Schmelzflussindex (Melt-Flow-Index, MFI) aufweist. Der MFI-Wert
kann beispielsweise bestimmbar sein nach DIN 53 735 beziehungsweise 1SO 1133. Besonders
geeignete Werte konnen beispielsweise in einem Bereich von > 7,0g¢/10min bis < 9,0g/10min
liegen. Die vorgenannten Werte sind dabei ermittelt in Anlehnung an die vorgenannte Norm,
wobei konkret als Messbedingungen verwendet wurden 10kg/190°C, wobei ein MFI-Wert
von > 8,02/10min bis < 9,02/10min, beispielsweise von 8,5g/10min vorteilhaft sein kann,
beziehungsweise 21,6kg/190°C, wobei ein MFI-Wert von > 7,5¢/10min bis < 8,5g/10min,
beispielsweise von 7,9¢/10min vorteilhaft sein kann, wobei die vorgenannten Werte nicht

einschriankend sind.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung kann das Tridgermaterial Mikrohohlkugeln aufweisen.
Derartige Zusatzstoffe konnen insbesondere bewirken, dass die Dichte des Tridgers und damit
des erzeugten Paneels signifikant reduziert werden kann, so dass ein besonders einfacher und
kostengiinstiger Transport und ferner ein besonders komfortables Verlegen gewihrleistet
werden kann. Dabei kann insbesondere durch das Einfiigen von Mikrohohlkugeln eine
Stabilitit des erzeugten Paneels gewdhrleistet werden, welche im Vergleich zu einem Material
ohne Mikrohohlkugeln nicht signifikant reduziert ist. Somit ist die Stabilitiit fiir einen
Grofiteil der Anwendungen vollkommen ausreichend. Unter Mikrohohlkugeln kénnen dabei
insbesondere Gebilde verstanden werden, welche einen hohlen Grundkorper aufweisen und

eine Grofle beziehungsweise einen maximalen Durchmesser aufweisen, der im
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Mikrometerbereich liegt. Beispielsweise konnen verwendbare Hohlkugeln einen Durchmesser
aufweisen, welcher im Bereich von > Sum bis < 100um, beispielsweise > 20um bis < 50um
liegt. Als Material der Mikrohohlkugeln kommt grundsitzlich jegliches Material in Betracht,
wie beispielsweise Glas oder Keramik. Ferner konnen aufgrund des Gewichts Kunststoffe,
etwa die auch in dem Trigermaterial verwendeten Kunststoffe, beispielsweise PVC, PE oder
PP, vorteilhaft sein, wobei diese gegebenenfalls, etwa durch geeignete Zusatzstoffe, an einem

Verformen wihrend des Herstellungsverfahrens gehindert werden konnen.

Gemadl einer weiteren Ausgestaltung konnen die bandartigen Fordermittel zumindest
teilweise strukturiert sein. Durch die Verwendung von strukturierten Fordermitteln kann ein
Trager erzeugbar sein, der ebenfalls strukturiert ist und somit etwa Poren aufweisen kann, die
etwa ein nachzuempfindendes Naturprodukt wiederspiegeln kénnen. Dadurch kann etwa auf
eine weitere Strukturierung in dem nachfolgenden Produktionsprozess des Paneels verzichtet
werden, was die nachfolgenden Verfahrensschritte besonders einfach, schnell und
kostengiinstig gestalten kann. Dariiber hinaus kann die Strukturierung beziehungsweise
konnen die Poren in dieser Ausgestaltung in einem Arbeitsschritt mit dem Formen des
bandférmigen Trigers realisiert werden, so dass ein weiterer Arbeitsschritt fiir die Ausbildung
der Poren entfallen kann. Weiterhin kann die eingefithrte Struktur dadurch, dass sie bereits im
Trager und damit im Kern des Paneels vorliegt, auch bei hochster Beanspruchung besonders
stabil und langlebig sein. Neben dem Einbringen einer Struktur konnen die Forderbdnder auch
eine definierte Rauigkeit aufweisen, da so ein Entliiften bei einem Formen des Trigers
verbessert werden kann. Dabei konnen beispielsweise fiir das obere und untere Band
unterschiedliche Rautiefen verwendet werden, wobei das untere Band eine groflere Rautiefe
aufweisen kann, als das obere Band beziehungsweise bandartige Fordermittel. Beispielsweise
kann das untere Band und/oder kann das obere Band eine Rautiefe in einem Bereich von > 0

bis < 25um aufweisen.



10

15

20

25

WO 2015/011049 PCT/EP2014/065509

231 -

Gemif einer weiteren Ausgestaltung kann ein Sensor zum Uberpriifen des Anordnens des
Tragermaterials zwischen den zwei bandartigen Fordermitteln vorgesehen sein. Insbesondere
kann der Sensor das Anordnen des Trigermaterials auf dem unteren Fordermittel detektieren.
Beispielsweise kann ein insbesondere auf Rontgenstrahlen basierender Sensor vorgesehen
sein, der das Fldchengewicht des aufgetragenen Materials und so die Homogenitédt des
aufgetragenen Materials Uiberpriift. Vorzugsweise kann der Sensor eine Riickkopplung zu den
Streueinheiten aufweisen, um so unmittelbar auf ein fehlerhaftes Auftragen reagieren zu
konnen. Dabei kann der Sensor durch entsprechende Schutzbleche abgeschirmt sein, um ein
ungewolltes Austreten von Rontgenstrahlung zu verhindern. Ferner kann zur Schonung und

zur Verldngerung Lebensdauer des Sensors ein Kithlsystem vorgesehen sein.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung kann in den Triger ein Faserwerkstoff eingearbeitet
werden. Insbesondere kann der Faserwerkstoff in den Trdger bei Verfahrensschritt b)
eingearbeitet werden. In dieser Ausgestaltung kann somit etwa ein Faserwerkstoff,
insbesondere als Faserwerkstoffbahn, auf einer Rolle aufgewickelt sein und mittels einer
Abwickelstation zum Abwickeln des Faserwerkstoffs abgewickelt und zwischen die zwei
bandartigen Fordermittel gefiihrt werden, um den Faserwerkstoff einzufiigen. Beispielsweise
kann in dieser Ausgestaltung ein Glasfaservlies verwendet werden. In dieser Ausgestaltung
kann ein Triger mit einer besonders hohen Belastbarkeit beziechungsweise Stabilitdt erzeugt
werden, da die Festigkeit des Trigers durch den eingearbeiteten Faserwerkstoff signifikant
erhoht werden kann. Dariiber hinaus kann der Triger in dieser Ausgestaltung besonders
malgeschneidert werden, da beispielsweise durch das Vorsehen einer Mehrzahl von
Streueinheiten, wie dies vorstehend im Detail erldutert ist, das Tragermaterial beispielsweise
oberhalb und unterhalb des Vlies wie gewlinscht einstellbar sein kann. Ferner kann eine noch
mafschneiderbare Losung durch das Vorsehen einer Mehrzahl von Faserwerkstoff-bahnen
ermoOglicht werden, wobei das Trigermaterial wiederum wie gewlinscht variierbar

beziehungsweise anpassbar sein kann.
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Gemail einer weiteren Ausgestaltung kann in Verfahrensschritt ¢) ein Temperaturgradient
eingestellt werden. Insbesondere kann ein Temperaturgradient entlang einer Forderrichtung
des Triagermaterials eingestellt werden. In dieser Ausgestaltung kann dieser Verfahrensschritt
ein besonders qualitativ hochwertiges Produkt ermoglichen und ferner eine besonders hohe
Liniengeschwindigkeit erlauben. Im Detail kann etwa unter Verwendung eines
Temperaturgradienten entlang einer Forderrichtung ein besonders schnelles Aufheizen
ermoglicht werden, was eine hohe Liniengeschwindigkeit erlaubt. Dies kann beispielsweise
realisierbar sein durch eine vergleichsweise hohere Temperatur in einem in Forderrichtung
ersten oder vorderen Bereich. Dabei kann weiterhin eine zu hohe Temperatureinwirkung auf
das Trdgermaterial verhindert werden, was Beschddigungen verhindern und eine besonders
hohe Qualitit ermdglichen kann. Dariiber hinaus kann etwa ein Entgasen bei einer Erhitzung
des Trédgermaterials verbessert und beschleunigt werden, was wiederum eine hohe
Liniengeschwindigkeit erlaubt und ferner durch das Verhindern von Gaseinschliissen eine
besonders hohe Stabilitidt und Qualitdt ermdglichen kann. Dies kann insbesondere durch einen
Temperaturgradienten in einer zu der Forderrichtung senkrechten Richtung erméglicht
werden. Im letzteren Fall kann insbesondere der Bereich unterhalb des Tridgermaterials hoher
erhitzt werden, als der Bereich oberhalb des Tridgermaterials. Beispielsweise kann hier ein

Temperaturgradient in einem Bereich von 50°C vorteilhaft sein.

Gemil einer weiteren Ausgestaltung kann Verfahrensschritt ¢) durchgefiihrt werden unter
Verwendung zweier plattenartiger Formeinrichtungen. In dieser Ausgestaltung kann eine
besonders lange Bearbeitungsdauer und Formung des Trédgers auch bei hohen
Liniengeschwindigkeiten erfolgen, was ein besonders definiertes Formen des Tragers
ermoOglichen kann. Denn insbesondere in dieser Ausgestaltung kann durch eine lange
Kontaktzeit des Trdgermaterials mit den plattenartigen Formeinrichtungen, welche
entsprechend  beheizbar sein  konnen, das Trigermaterial auch bei hohen

Liniengeschwindigkeiten problemlos auf eine gewiinschte und notwendige Temperatur erhitzt
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werden.  Dariiber hinaus kann in dieser Ausgestaltung auch das Ausbilden von

Temperaturprofilen besonders einfach und effektiv ermdglicht werden.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung kann Verfahrensschritt d) durchgefithrt wird unter
Verwendung einer S-Walze. Durch das Verwenden einer S-Walze als Komprimierungseinheit
kann ein gewiinschtes Komprimieren mit einem einfachen und kostengiinstigen Mittel
definiert auch bei hohen Liniengeschwindigkeiten ermoglicht werden. Um die entsprechende
und in Abhéngigkeit des gewiinschten Ergebnisses geeignete Kraft einstellen zu kénnen, kann
die Walze beispielsweise in Richtung auf das durchlaufende Trigermaterial verstellbar sein.
Dabei kann die S-Walze beispielsweise nur eine Walze umfassen, welche eine Kraft ausiibt
nur in Kombination mit einer Gegenkraft durch die Bandspannung der Fordermittel.
Alternativ kann eine oder eine Mehrzahl an Gegenwalzen vorgesehen sein, welche die
entsprechende Gegenkraft aufbringen. Unter einer S-Walze kann dabei im Sinne der
Erfindung eine Walze verstanden werden, welche derart angeordnet ist, dass der Triger sie s-
formig umlduft, wie es fiir den Fachmann bekannt ist und nachstehend mit Bezug auf die

Figuren im Detail beschrieben ist.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung kann der Triager bei Verfahrensschritt €) um einen
Faktor von >0% bis < 7%, vorzugsweise >0% bis < 5% komprimiert werden. In dieser
Ausgestaltung kann Verfahrensschritt €) somit durch eine geringfiigige Komprimierung eine
besonders glatte Oberflidche erhalten, da dieser Verfahrensschritt im Wesentlichen auf die
Glattung beziehungsweise auf das Einstellen der Oberflidchengiite abgestimmt werden kann.
Somit kann der gesamte Aufbau der Presse, wie insbesondere der Zweibandpresse, auf ein
Gliatten ausgerichtet sein und es braucht kein Fokus auf ein tiberméfiges Komprimieren
gelegt zu werden, was auch bei hohen Durchsitzen ein besonders gutes Oberflachenbild

erzeugen kann.



10

15

20

25

WO 2015/011049 PCT/EP2014/065509

-34 -

Hinsichtlich weiterer technischer Merkmale und Vorteile des Verfahrens wird hiermit explizit
auf die Beschreibung der Vorrichtung, des Wand- oder Bodenpaneels sowie auf die Figur

Bezug genommen.

Weiterhin betrifft die Erfindung eine Vorrichtung zur Herstellung eines dekorierten Wand-
oder Bodenpaneels, welche dadurch gekennzeichnet ist, dass die Vorrichtung Mittel zum
Durchfiithren eines wie vorstehend beschrieben ausgestalteten Verfahrens aufweist. Beziiglich
des Vorsehens der entsprechenden Mittel und deren Vorteile wird explizit auf die
Beschreibung des Verfahrens, des Wand- oder Bodenpaneels sowie auf die Figur Bezug

genommen.

Dariiber hinaus betrifft die Erfindung ein Wand- oder Bodenpaneel, hergestellt gemif einem
vorstehend beschriebenen Verfahren, wobei ein plattenformiger Triager zumindest in einem
Randbereich eine Profilierung aufweist. Bei einer Profilierung im Sinne der Erfindung ist es
vorgesehen, 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 Profil beispielsweise die Einbringung eines Nut- und/oder
Federprofils in eine Kante zu verstehen, um Dekorpaneele tiber die eingebrachten
Profilierungen miteinander verbindbar zu gestalten. Ein dekoratives Profil im Sinne der
Erfindung ist beispielsweise eine im Kantenbereich des Dekorpaneels eingebrachte Fase, um
beispielsweise zwischen zwei miteinander verbundenen Paneelen nach deren Verbindung eine

Fuge zu simulieren, wie sie beispielsweise bei sogenannten Landhausdielen auftritt.

Bei einer teilweisen Profilierung des Dekorpaneels werden nicht bereits alle in dem
letztendlichen Paneel vorzusehenden Profile eingebracht, sondern nur ein Teil der
vorzusehenden Profile, wihrend weitere Profile in einem anschlieenden Schritt eingebracht
werden. So kann es beispielsweise vorgesehen sein, dass das in einem Paneel vorzusehende

dekorative Profil, wie beispielsweise eine Fase, in einem Arbeitsschritt eingebracht wird,
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wihrend das funktionale Profil, beispielsweise Nut/Feder in einem nachgelagerten

Arbeitsschritt eingebracht wird.

Durch eine Aufbringung des Dekors erst nach dem zumindest teilweisen Profilieren des
Tragers, etwa durch die  vorbeschriebenen  Verfahren wie  beispielsweise
Direktdruckverfahren, wird ein Abtragen oder Beschddigen des Dekors im Zuge der
Profilierung in vorteilhafter Weise vermieden. Dadurch entspricht das Dekor auch in den
Bereichen der Profilierung in detailgetreuer Weise der gewiinschten Imitation beispielsweise

eines Naturwerkstoffes.

Um eine besonders detailgetreue Imitierung auch in den profilierten Bereichen vorzusehen
kann die fir den Druck genutzte Druckvorlage im Bereich der Profilierung des Paneels
verzerrungskompensiert werden. Verzerrungskompensation bedeutet dabei im Sinne der
Erfindung beispielsweise fiir den exemplarischen Fall der Aufbringung mit einem
Druckverfahren, die durch die Abweichung der Profilierung aus der Oberflichenebene des
Trigers, beispielsweise bei einer Fasenflanke, hervorgerufene Verzerrung des Druckbildes
durch eine Anpassung der Druckvorlage an die Abweichung kompensiert wird. Dabei kann es
beispielsweise vorgesehen sein, dass die Kompensation der Verzerrung mittels Anpassung
des Bildpunktabstandes, der Bildpunktgrée und/oder des Farbauftrages in Abhéngigkeit des
vorgesehenen Kantenprofils des fertiggestellten Dekorpaneels erfolgt. Im Falle der
Bedruckung mittels Digitaldruck kann dabei die Ansteuerung des Druckkopfes in
Abhidngigkeit der zu kompensierenden Verzerrung erfolgen, so dass der Druckkopf
beispielsweise iiber den profilierten Bereich hinaus ausgelenkt wird und eine Anpassung des

Farbausstof3es an das Profil erfolgt.

Hierbei ist es beispielsweise moglich, dass vor dem Aufbringen der Dekorschicht des als
Grofplatte bereitgestellten Tragers die in einem letztendlichen Paneelverbund vorzusehenden

Fugen (wie beispielsweise V-Fugen) in den Triger gefridst werden, auf den so profilierten
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Trager zumindest die Dekorschicht aufgebracht wird und der Tréger anschliefend zumindest
in den profilierten Bereichen zerteilt wird. In Abhingigkeit der Zerteilungsart, wie
beispielsweise Sdgen, Laser- oder Wasserstrahlschneiden, kann es dabei bevorzugt
vorgesehen sein, dass die bendtigte Schnittzugabe in dem eingebrachten Profil berticksichtigt

wird.

Beispielsweise kann der plattenférmige Trager ein Material aufweisen, das auf einem WPC-
Werkstoff oder einem PVC-Werkstoff basiert. Beziiglich der genauen Zusammensetzung und
der daraus resultierenden Vorteile wird explizit auf die vorstehende Beschreibung des

Verfahrens verwiesen.

Hinsichtlich weiterer technischer Merkmale und Vorteile des Wand- oder Bodenpaneels wird
hiermit explizit auf die Beschreibung des Verfahrens, der Vorrichtung, sowie auf die Figur

Bezug genommen.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Figuren sowie eines Ausfithrungsbeispiels weiter

erldutert.

Fig. 1 zeigt schematisch eine erfindungsgeméfe Vorrichtung zum Durchfithren eines Teils
des erfindungsgemifien Verfahrens;

Fig. 2 zeigt eine beispielhafte S-Walze zum Durchfiihren eines Verfahrensschritts des
erfindungsgeméifen Verfahrens;

Fig. 3 zeigt ein Diagramm darstellend die Halbwertsbreite der Partikelgréfen eines
bevorzugten schiittfihigen Trigermaterials, und.

Fig. 4 zeigt ein Diagramm darstellend die Halbwertsbreite der Partikelgroflen eines weiteren

bevorzugten schiittfdhigen Trigermaterials.
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Die Vorrichtung nach Figur 1 ist geeignet fiir ein Verfahren zur Herstellung eines dekorierten
Wand- oder Bodenpaneels. Dabei werden Dbeziiglich Figur 1 insbesondere

Bearbeitungsstationen fiir die folgenden Verfahrensschritte beschrieben:

a) Bereitstellen eines schiittfadhigen Tridgermaterials, insbesondere eines
Granulats,

b) Anordnen des Triagermaterials zwischen zwei bandartigen Fordermitteln,

c) Formen des Trigermaterials unter Einwirkung von Temperatur unter

Ausbildung eines bahnférmigen Trigers,

d) Komprimieren des Trigers,

e) Behandeln der Tridgermaterialbahn unter Einwirkung von Temperatur und
Druck unter Verwendung einer Zweibandpresse,

f) Abkiihlen des Trigers.

An diese Verfahrensschritte anschlieBend kann das Verfahren weitere Verfahrensschritte

aufweisen, um das fertige Wand- oder Bodenpaneel zu erhalten.

Die Vorrichtung 10 gemidf Figur 1 umfasst zundchst zwei umlaufende bandartige
Fordermittel 12, 14, welche insbesondere durch Umlenkrollen 16 derart gefiihrt sind, dass
sich zwischen ihnen ein Aufnahmeraum 18 zum Aufnehmen und bearbeiten eines
bereitgestellten schiittfdhigen, insbesondere granularen Trigermaterials 20, etwa auf Basis
eines Kunststoffs, etwa aufweisend PVC, oder eines Holz-Kunststoff-Komposit-Werkstoffes,
etwa aufweisend Holz und PP, PE oder ein Blockcopolymer aufweisend PP und PE, ausbildet.
Die Fordermittel 12, 14 konnen zumindest teilweise aus Polytetrafluorethylen ausgestaltet
sein, beispielsweise damit beschichtet sein. Weiterhin konnen die Fordermittel 12, 14
zumindest teilweise, insbesondere auf ihrer dem Aufnahmeraum 18 zugewandten Seite,
geraut beziehungsweise strukturiert sein. Ferner konnen die Fordermittel 12, 14 etwa eine

Breite in einem Bereich von etwa 1,5m aufweisen.
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Beziiglich des Tragermaterials 20 kann es besonders vorteilhaft vorgesehen sein, dass dieses
eine Halbwertsbreite der Partikelgrofe in einem Bereich von > 1,8mm, beispielsweise > 2mm,
insbesondere von > 2.3mm, beispielsweise von > 2,5mm, und damit eine vergleichsweise
hohe Inhomogenitit der Partikelgrofle aufweist. Dies ist in den Figuren 3 und 4 dargestellt, in
welchen die Kurven A und A° jeweils ein besonders bevorzugtes Trigermaterial 20
beschreiben und die Kurven B und B¢ jeweils ein erfindungsgemil grundsitzlich ebenfalls
verwendbares Triagermaterial 20 mit einer vergleichsweise homogenen
Partikelgroflenverteilung beschreiben. Dabei ist zu erkennen, dass das beispielsweise als
Extrudergranulat anfallende Trigermaterial 20 der Kurven B und B eine Halbwertsbreite von
etwa 1,2 (Kurve B) beziehungsweise 1,7 (Kurve B‘) aufweist, wohingegen  das
beispielsweise durch eine Schneidmiihle hergestellte Trigermaterial 20 der Kurven A und A°

eine Halbwertsbreite von etwa 2,3 (Kurve A) beziehungsweise 2,7 (Kurve A‘) aufweist.

Um das Triagermaterial 20 zwischen den bandartigen Férdermitteln 12, 14 beziehungsweise in
dem Aufnahmeraum 18 anzuordnen, ist eine Austrageinheit 22 mit einem oder einer
Mehrzahl an Austragkdpfen 24 vorgesehen, durch welche das Trigermaterial 20 auf dem
unteren Fordermittel 14 anordbar ist. Die Austragkdpfe 24 konnen dabei einen Trichter 25
umfassen, der das Triagermaterial 20 auf entsprechende Streuwalzen 26 aufbringt, woraufhin

das Trigermaterial 20 auf das untere Fordermittel 14 gestreut werden kann.

Um ein homogenes Auftragen des Trigermaterials 20 auf dem unteren Fordermittel 14
sicherzustellen, kann ein Sensor zum Uberpriifen des Anordnens des Trigermaterials 20
zwischen zwei bandartigen Fordermitteln 12, 14 vorgesehen sein. Der Sensor kann
insbesondere mit der Austrageinheit 22 gekoppelt sein, um eine potentiell ungenaue

Befiillung des Aufnahmeraums 18 unmittelbar zu korrigieren.

Um ein besonders homogenes Verteilen des Trdgermaterials 20 zu ermdglichen, kénnen

ferner Vibratoren vorgesehen sein. Diese konnen etwa auf das untere Fordermittel 14
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einwirken und dabei beispielsweise unter dem unteren Fordermittel 14 angeordnet sein, so

dass das Trigermaterial 20 fein verteilt wird.

Um eine ungewiinschte Verunreinigung und eine Beschiddigung nachfolgender
Bearbeitungsstationen zu verhindern, kann ferner ein Sensor zum Detektieren von Metallen

vorgesehen sein, welcher ungewollt eingefiigtes Metall detektieren kann.

Weiterhin kann eine Vorrichtung zum Einbringen eines Faserwerkstoffs in den
Aufnahmeraum 18 und damit in den Tridger vorgesehen sein. Beispielsweise kann der
Faserwerkstoff bandartig ausgestaltet sein und von einer Rolle abgewickelt werden. Dabei
kann der Faserwerkstoff etwa zwischen zwei Austragkdpfen 24 angeordnet sein, um
beispielsweise oberhalb und unterhalb des Faserwerkstoffs ein unterschiedliches Material
anordnen zu konnen. Somit kann der Faserwerkstoff beispielsweise derart eingefiihrt werden,
dass oberhalb und unterhalb des Faserwerkstoffs eine gewiinschte Menge an Trigermaterial

20 sich befindet.

In der Forderrichtung der Fordermittel 12, 14, welche durch den Pfeil 13 gekennzeichnet ist,
ist ferner eine Formeinheit 28 vorgesehen, welche dazu ausgestaltet ist, das Trdgermaterial 20
unter Einwirkung von Temperatur beziehungsweise Hitze zum Verschmelzen des
Triagermaterials 20 unter Ausbildung eines bahnformigen Tragers 36 zu formen. Hierzu kann
die Formeinheit 28 etwa zwei plattenartige Formeinrichtungen 30, 32 aufweisen, welche
durch eine Heizeinrichtung 34, etwa mittels eines Thermodls, heizbar sind. Dadurch kann das
Tragermaterial 20 erhitzt werden, bis es, abhingig etwa von dem Schmelzpunkt des
Tragermaterials 20 oder eines Teils desselben, eine Temperatur von beispielhaft und in
Abhidngigkeit des verwendeten Materials, wie etwa PVC oder einem WPV-Werkstoff, >
180°C bis < 200°C erreicht hat. Hierzu kann die Formeinheit 28 beziehungsweise konnen die
Formeinrichtungen 30, 32 beispielsweise auf eine Temperatur von bis zu 250°C erhitzt

werden. Dabei kann beispielsweise eine oder zur Einstellung eines Temperaturgradienten eine
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Mehrzahl an unabhéngig einstellbaren Heizbereichen vorgesehen sein. Beispielsweise konnen
die gesamten Formeinrichtungen 30, 32, welche etwa eine Lidnge von mehreren Metern

aufweisen konnen, beheizbar sein, oder nur ein Teil derselben kann heizbar sein.

Weiterhin kann die Formeinheit 28 insbesondere einen parallelen Spalt aufweisen, der durch
die plattenartige Formeinrichtungen 30, 32 gebildet sein kann. Dabei kann jedoch am Einlauf
durch eine konische Form ein Einlaufmaul vorgesehen sein, um einen verbesserten Einlauf
des Trigermaterials 20 zu ermdglichen. Die auf das Triagermaterial 20 wirkende Kraft kann
dabei in einem Bereich von > 0 kg/m* bis zu < lkg/m? liegen. Dabei kann insbesondere ein
gleichméBige Druckbeaufschlagung ohne das Vorsehen eines Druckprofils beziehungsweise

eines Druckgradienten vorgesehen sein.

In der Figur 1 ist ferner zu erkennen, dass die untere Formeinrichtung 32 ldnger ist, als die
obere Formeinrichtung 30 und ferner vor der oberen beginnt. Dadurch kann erreicht werden,
dass eine Bearbeitung erst erfolgt, wenn das Triagermaterial 20 bereits geschmolzen oder
zumindest angeschmolzen und zumindest teilweise erweicht ist. Dadurch kann ein besonders

definierter Formgebungsprozess ermdglicht werden.

Im weiteren Verlauf in Forderrichtung der Fordereinheiten 12, 14 wird der bandartige Triger
36 durch eine Presseinrichtung 38 gefiihrt. Die Presseinrichtung 38 kann beispielsweise eine
S-Walze umfassen, welche im Detail in der Figur 2 gezeigt ist. Die S-Walze kann dabei im
Wesentlichen senkrecht zu der Oberflidche des Trigers 36 und damit zu der Verfahrrichtung
des Trigers 36 verfahrbar sein, wie dies der Pfeil 58 andeutet, so dass die gewiinschten
Driicke besonders vorteilhaft einstellbar sein konnen. Ferner kann die Presseinrichtung 38
beispielsweise auf den Triger 36 einen Druck ausiiben, der in einem Bereich von > lkg/m’
bis < 3kg/m” liegen kann. Die S-Walze umfasst dabei eine Hauptwalze 60, welche auf den
bahnférmigen Trdger 36 einwirkt. Unter Umstdnden kann dabei die Bandspannung als

Gegendruck ausreichen, wobei es jedoch bevorzugt ist, dass wenigstens eine
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Gegendruckwalze 62 vorgesehen ist. Fiir ein geeignetes Fiihren des bahnartigen Trigers 36
konnen ferner zwei Paare von Kalanderwalzen 64 und gegebenenfalls Umlenkwalzen 66
vorgesehen sein, welche ferner fiir eine geeignete Bandspannung sorgen konnen. In der Figur
2 ist dabei zu erkennen, dass der bahnartige Triger 36um die Umlenkwalzen 66 und die
Hauptwalze 60 zweifach S-formig gefithrt wird, welche Fithrung den Begriff S-Walze
bedingt. Im Detail kann die Hauptwalze 60 durch den bahnférmigen Triger 36 in einem
Bereich von ungefdhr 50% oder mehr umschlungen sein. Die Temperatur des Trigers 36
entspricht bei einem Einlauf in die Presseinrichtung 38 ferner insbesondere der beim Ausgang

aus der Formeinheit 28 vorliegenden Temperatur.

Von der Presseinrichtung 38 wird der Tridger 36 im Weiteren zu einer weiteren
Presseinrichtung 40 gefiihrt. Um einen etwaigen Wirmeverlust des Trigers 36 ausgleichen
oder den Trager 36 bewusst weiter zu erhitzen, kann zwischen den Presseinrichtungen 38, 40

eine weitere Heizeinrichtung 42, wie etwa ein IR-Heizer, vorgesehen sein.

Zuriickkommend zu der Presseinrichtung 40 kann dieses vorteilhafter Weise eine
Zweibandpresse sein, welche insbesondere Stahlbidnder 44, 46 aufweisen kann und wobei die
Bénder 44, 46 der Zweibandpresse durch Umlenkrollen 48, 50 gefiihrt sein konnen. Die
Umlenkrollen 48, 50 kénnen beispielsweise beheizt sein, etwa mittels einer Thermodlheizung
und/oder die Rollen auf der gleichen Seite des Spalts konnen etwa einen Abstand in einem
Bereich von >Im bis < 2m, beispielsweise 1,5m von einander angeordnet sein, wobei die
Binder 44, 46 eine Breite in einem Bereich von etwa 1,5m aufweisen kénnen. Gemél Figur 1
wird der sich zwischen den Fordermitteln 12, 14 befindliche Triager 20 zwischen die
Umlenkrollen 48, 50 und somit zwischen die Binder 44, 46, wie insbesondere Stahlbinder
geftihrt. Auf der dem Triger 36 gegeniiberliegenden Seite der Bénder 44, 46 sind jeweils
Press- und/oder Heizeinrichtungen 52, 54 vorgesehen. Diese konnen die Fordereinrichtungen
12, 14 und damit den Trdger 36 sowohl erhitzen, als auch geringfiigig komprimieren. Hierzu

kann etwa eine Luft-Heizung vorgesehen sein und eine Mehrzahl an Rollen, welche ein
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intermittierendes Pressen ermdglichen konnen. Dabei kann eine Temperatur in einem Bereich
von bis zu 250°C auf den Triger 36 einwirken. Beispielsweise kann die Temperatur in einem
Bereich von > 25°C bis < 35°C oberhalb der Schmelztemperatur beziehungsweise
Erweichungstemperatur des Tridgermaterials oder eines Teils desselben liegen. Weiterhin
kann ein derartiger Druck auf den Trdger 36 einwirken, dass der Trdger 36 bei
Verfahrensschritt €) um einen Faktor von <7,5%, vorzugsweise < 5%, beispielsweis in einem
Bereich von >0,1mm bis < 0,2mm komprimiert wird. Die Press- und/oder Heizeinrichtungen
52, 54 konnen dabei im Wesentlichen den gesamten Bereich zwischen den Umlenkrollen 48,
50 einnehmen, oder auch nur einen entlang der Forderrichtung begrenzten Bereich. Nach
Durchlaufen der Presseinrichtung 40 kann der Tréger etwa eine Temperatur in einem Bereich

von 190°C aufweisen.

Die Presseinrichtung 40 kann dabei ein verdnderliches Druckprofil aufweisen, etwa
beginnend mit 6mm und endend mit 4,1mm, oder vorteilhaft als isochore Presse ausgestaltet

sein.

In der Forderrichtung hinter der Presseinrichtung 40 ist gemifB Figur 1 eine Kiihleinrichtung
56 angeordnet, durch welche der Triger auf eine Temperatur abgekiihlt werden kann, welche
beispielsweise in einem Bereich von < 35°C liegt. Dabei kann die Kihleinrichtung 56
beispielsweise auf einer Wasserkithlung basieren und etwa mehrere Kithlzonen umfassen, um
eine definierte Kiithlung unter Verwendung genau anpassbarer Kiithlprogramme zu
ermoglichen. Die Linge der Kiihlzone kann dabei der wirksamen Linge der Presseinrichtung
40 entsprechen. Im Anschluss an die Kiihleinrichtung 56 kann etwa noch ein weiteres

Kiihlband vorgesehen sein.

Nach diesen Verfahrensschritten kann der Triger, der etwa eine Enddicke in einem Bereich

von > 3mm bis < Smm, beispielsweise 4,1mm, aufweisen kann, unmittelbar weiterbehandelt
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werden, oder gelagert werden, etwa als bahnférmiger Trdger 36 oder als bereits vereinzelter

plattenformiger Tréager.

An dieser Stelle schlieBen sich bei dem erfindungsgemifBen Verfahren die weiteren

Verfahrensschritte an:

2) gegebenenfalls Aufbringen eines Dekoruntergrunds auf zumindest einen
Teilbereich des Trigers 36;
h) Aufbringen eines eine Dekorvorlage nachbildenden Dekors auf zumindest

einen Teilbereich des Trigers 36,

1) Aufbringen einer Schutzschicht auf zumindest einen Teilbereich des Dekors,
) gegebenenfalls Strukturieren der Schutzschicht, und
k) gegebenenfalls Behandeln des Trigers 36 zur elektrostatischen Entladung vor

einem der vorgenannten Verfahrensschritte.

Bezugszeichen:

10 Vorrichtung

12 bandartiges Fordermittel
13 Pfeil

14 bandartiges Fordermittel
16 Umlenkrolle

18 Aufnahmeraum

20 Triagermaterial

22 Austrageinheit

24 Austragkopf

25 Trichter

26 Streuwalze

28 Formeinheit
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Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines dekorierten Wand- oder Bodenpaneels, aufweisend

die Verfahrensschritte:

a)

b)

c)

d)

e)

g2

h)

7

k)

Bereitstellen eines schiittfihigen Trdgermaterials (20), insbesondere eines
Granulats,

Anordnen des Triagermaterials (20) zwischen zwei bandartigen Fordermitteln
(12, 14),

Formen des Trigermaterials (20) unter Einwirkung von Temperatur unter
Ausbildung eines bahnférmigen Trigers (36),

Komprimieren des Trigers (36),

Behandeln des Trigers (36) unter Einwirkung von Temperatur und Druck unter
Verwendung einer Zweibandpresse,

Abkiihlen des Trigers (36),

gegebenenfalls Aufbringen eines Dekoruntergrunds auf zumindest einen
Teilbereich des Triagers (36);

Aufbringen eines eine Dekorvorlage nachbildenden Dekors auf zumindest
einen Teilbereich des Trégers (36),

Aufbringen einer Schutzschicht auf zumindest einen Teilbereich des Dekors,
gegebenenfalls Strukturieren der Schutzschicht zum Einfiigen von Poren
und/oder des Randbereichs des Trdgers zum  Ausbilden von
Verbindungselementen, und

gegebenenfalls Behandeln des Trégers (36) zur elektrostatischen Entladung vor

einem der vorgenannten Verfahrensschritte.

2. Verfahren gemil Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass ein Trigermaterial (20)

auf Basis eines Kunststoffs oder eines Holz-Kunststoff-Komposit-Werkstoffs

bereitgestellt wird.
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. Verfahren gemif3 Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein Trdgermaterial (20)

auf Basis eines WPC-Werkstoffs aufweisend Holz und Polyethylen, Holz und
Polypropylen oder Holz und ein Copolymer aus Polyethylen und Polypropylen

bereitgestellt wird.

. Verfahren gemif3 Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass ein Trdgermaterial (20)

auf Basis eines PVC-Werkstoffs bereitgestellt wird.

. Verfahren gemifB einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Triagermaterial Holz und/oder Kreide mit einer Partikelgréfe zwischen >0
und <600um und einer Partikelgroenverteilung Dsy von >400um, bevorzugt einer

Partikelgroflenverteilung Do von >400um aufweist.

. Verfahren gemifB einem der vorehrgehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Tridgermaterial (20) Mikrohohlkugeln aufweist.

. Verfahren gemifB einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass das schiittfadhige Tragermaterial eine Halbwertsbreite der Partikelgrofie in einem

Bereich von > 1,8mm, insbesondere von > 2,0mm aufweist.

. Verfahren gemifB einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass in den Triger (36) ein Faserwerkstoff, insbesondere eine Faserwerkstoffbahn,

eingearbeitet wird.

. Verfahren gemifB einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass in Verfahrensschritt ¢) ein Temperaturgradient eingestellt wird.
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10. Verfahren gemifl einem der vorhergehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass Verfahrensschritt d) durchgefiihrt wird unter Verwendung einer S-Walze.

11. Verfahren gemifl einem der vorehrgehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Trdger bei Verfahrensschritt €) um einen Faktor von < 7%, vorzugsweise <

5% komprimiert wird.

12. Vorrichtung zur Herstellung eines dekorierten Wand- oder Bodenpaneels, dadurch
gekennzeichnet, dass die Vorrichtung Mittel zum Durchfithren eines Verfahrens nach

einem der Anspriiche 1 bis 12 aufweist.

13. Wand- oder Bodenpaneel, hergestellt gemidfl einem Verfahren nach einem der
Anspriiche 1 bis 12, wobei ein plattenformiger Trdger (36) zumindest in einem

Randbereich eine Profilierung, insbesondere als Verbindungselement, aufweist.

14. Wand- oder Bodenpaneel gemidll Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass der
plattenformige Triger (36) ein Material aufweist, das auf einem WPC-Werkstoff oder
einem PVC-Werkstoff basiert.

15.Wand oder Bodenpaneel gemidfl einem der Anspriiche 14 und 15, dadurch
gekennzeichnet, dass dieses im plattenformigen Triager Holz und/oder Kreidepartikel
mit einer Partikelgrofle zwischen >0 und <600um und einer PartikelgroB3enverteilung

Dso von >400um, bevorzugt einer PartikelgroBenverteilung Do von >400um aufweist.
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