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(67)  Verfahren zur Herstellung eines dekorierten
Wand- oder Bodenpaneels, aufweisend die Verfahrens-
schritte:
a) Bereitstellen eines schittfahigen Tragermaterials
(20),

b) Anordnen des Tragermaterials (20) zwischen
zwei bandartigen Férdermitteln (12, 14),
c) Formen des Tragermaterials (20) unter Temperatur-
einwirkung unter Ausbildung eines bahnférmigen Tra-
gers (36),
d) Komprimieren des Tragers (36),
e) Behandeln des Tragers (36) unter Einwirkung von
Temperatur und Druck,

f) Abklihlen des Tragers (36),
h) Aufbringen eines eine Dekorvorlage nachbildenden
Dekors auf den Trager (36), und
i) Aufbringen einer Schutzschicht auf den Dekor.
Dieses Verfahren erlaubt ein besonders effektives Her-
stellen eines Paneels, wobei das Paneel besonders sta-
bil, adaptierbar und hochwertig sein kann. Ferner sind
vorgesehen eine Vorrichtung zur Herstellung eines de-
korierten Wand- oder Bodenpaneels sowie ein Wand-
oder Bodenpaneel, welches gemal dem Verfahren her-
gestellt ist, wobei ein plattenférmiger Trager (36) zumin-
dest in einem Randbereich eine Profilierung aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines dekorierten Wand- oder Bodenpa-
neels, eine Vorrichtung zum Herstellen eines dekorierten
Wand- oder Bodenpaneels sowie ein gemal einem sol-
chen Verfahren hergestelltes Wand- oder Bodenpaneel.
[0002] Dekorierte Platten sind an sich bekannt, wobei
unter dem Begriff Wandpaneel auch Paneele zu verste-
hen sind, die zur Deckenbekleidung geeignet sind. Sie
bestehen Ublicherweise aus einem Trager beziehungs-
weise Kern aus einem festen Material, beispielsweise
einem Holzwerkstoff, der auf mindestens einer Seite mit
einer Dekorschicht und einer Deckschicht sowie gege-
benenfalls mit weiteren Schichten, beispielsweise einer
zwischen Dekor- und Deckschicht angeordneten Ver-
schleilschicht, versehen ist. Die Dekorschicht ist Ubli-
cherweise ein gedrucktes Papier, das mit einem Harz
impragniert ist. Auch die Deckschicht und die Ubrigen
Schichten werden meist aus Harz hergestellt.

[0003] Die Herstellung der Paneele wie beispielsweise
des Kerns beziehungsweise des Tragers kann dabei un-
ter Umstanden noch Verbesserungspotential bieten.
[0004] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein verbessertes Verfahren zur Herstellung von
dekorierten Wand- oder Bodenpaneelen bereitzustellen.
[0005] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
gemal Anspruch 1 und durch eine Vorrichtung geman
Anspruch 13. Hinsichtlich des Wand- oder Bodenpa-
neels wird die Aufgabe durch ein Paneel gemal An-
spruch 14 geldst.

[0006] Mit der Erfindung wird somit ein Verfahren zur
Herstellung eines dekorierten Wand- oder Bodenpa-
neels vorgeschlagen, aufweisend die Verfahrensschrit-
te:

a) Bereitstellen eines schuttfahigen Tragermateri-
als, insbesondere eines Granulats,

b) Anordnen des Tragermaterials zwischen zwei
bandartigen Férdermitteln,

c) Formen des Tragermaterials unter Einwirkung von
Temperatur unter Ausbildung eines bahnférmigen
Tragers,

d) Komprimieren des Tragers,

e) Behandeln des Tragers unter Einwirkung von
Temperatur und Druck, insbesondere unter Verwen-
dung einer Zweibandpresse,

f) Abklhlen des Tragers,

g) gegebenenfalls Aufbringen eines Dekorunter-
grunds aufzumindest einen Teilbereich des Tragers;
h) Aufbringen eines eine Dekorvorlage nachbilden-
den Dekors auf zumindest einen Teilbereich des Tra-
gers,

i) Aufbringen einer Schutzschicht auf zumindest ei-
nen Teilbereich des Dekors,

j) gegebenenfalls Strukturieren der Schutzschicht
zum Einfigen von Poren und/oder des Randbe-
reichs des Tragers zum Ausbilden von Verbindungs-
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elementen, und

k) gegebenenfalls Behandeln des Tragers zur elek-
trostatischen Entladung vor einem der vorgenannten
Verfahrensschritte.

[0007] Unter dem Begriff "dekoriertes Wand- oder Bo-
denpaneel" beziehungsweise "Dekorpaneel” sind im Sin-
ne der Erfindung insbesondere Wand-, Decken, oder Bo-
denpannele zu verstehen, welche ein auf eine Trager-
platte aufgebrachtes eine Dekorvorlage nachbildendes
Dekor aufweisen. Dekorpaneele werden dabei in vielfal-
tiger Weise sowohl im Bereich des Innenausbaus von
Raumen, als auch zur dekorativen Verkleidung von Bau-
ten, beispielsweise im Messebau, verwendet. Eine der
haufigsten Einsatzbereiche von Dekorpaneelen istderen
Nutzung als FuBbodenbelag. Die Dekorpaneele weisen
dabei vielfach ein Dekor auf, welches einen Naturwerk-
stoff nachempfinden soll.

[0008] Beispiele fir solche nachempfundenen Natur-
werkstoffe beziehungsweise Dekorvorlagen sind Holz-
arten wie beispielsweise Ahorn, Eiche, Birke, Kirsche,
Esche, Nussbaum, Kastanie, Wenge oder auch exoti-
sche Holzer wie Panga-Panga, Mahagoni, Bambus und
Bubinga. Dartiber hinaus werden vielfach Naturwerkstof-
fe wir Steinoberflachen oder Keramikoberflachen nach-
empfunden.

[0009] Entsprechend kann unter einer "Dekorvorlage"
im Sinne der vorliegenden insbesondere verstanden
werden ein derartiger originaler Naturwerkstoff bezie-
hungsweise zumindest eine Oberflache eines solchen,
der durch das Dekor imitiert beziehungsweise nachemp-
funden werden soll.

[0010] Unter einem "schittfahigen" Material kann ins-
besondere ein Material verstanden werden, welches
durch einen Schittvorgang beziehungsweise Streuvor-
gang aufeine Unterlage aufgebracht werden kann. Dabei
kann das Material als Fluid vorliegen oder insbesondere
als schittfahiger Feststoff.

[0011] Ferner kann unter einem "Granulat" bezie-
hungsweise einem "granularen Material" ein Feststoff
beziehungsweise ein Haufwerk eines Feststoffs verstan-
den werden, welcher eine Vielzahl fester Partikel, wie
etwa Korner oder Kugeln, umfasst beziehungsweise dar-
aus besteht. Beispielhaft aber nicht abschliefiend seien
hier kérnige oder pulverférmige Materialien genannt.
[0012] Unter einem "Trager" kann insbesondere eine
in einem fertig gestellten Paneel als Kern beziehungs-
weise als Basislage dienende Lage verstanden werden,
die insbesondere einen Naturstoff, wie etwa einen Holz-
werkstoff, einen Faserwerkstoff oder einen Werkstoff
umfassend einen Kunststoff aufweisen kann. Beispiels-
weise kann der Trager dem Paneel bereits eine geeig-
nete Stabilitét verleihen oder zu dieser beitragen.
[0013] Unter einem "bahnartigen Trager" kann dabei
ein Trager verstanden werden, der etwa in seinem Her-
stellungsprozess eine bahnartige und damitim Vergleich
zu seiner Dicke beziehungsweise Breite deutlich gré3ere
Lange aufweist und deren Lange beispielsweise gréRer
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als 15 Meter betragen kann.

[0014] Unter einem "plattenfdrmigen Trager" kann da-
beifernerim Sinne der vorliegenden Erfindung ein Trager
verstanden werden, der durch Vereinzelung aus dem
bahnartigen Trager geformtistund inder Form einer Plat-
te ausgebildet ist. Ferner kann der plattenférmige Trager
bereits die Form und/oder GréRe des herzustellenden
Paneels vorgeben. Jedoch kann der plattenférmige Tra-
ger auch als GroRplatte vorgesehen sein. Eine Grof3plat-
te im Sinne der Erfindung ist dabei insbesondere ein Tra-
ger, dessen Abmessungen die Abmessungen der letzt-
endlichen Dekorpaneele um ein mehrfaches tiberschrei-
ten und welche im Laufe des Herstellungsverfahrens in
eine entsprechende Mehrzahl von Dekorpaneelen zer-
teilt wird, beispielsweise durch Sagen, Laser- oder Was-
serstrahlschneiden. Beispielsweise kann die Grof3platte
dem bahnférmigen Trager entsprechen.

[0015] "Holzwerkstoffe" im Sinne der Erfindung sind
dabei neben Vollholzwerkstoffen auch Materialien wie
beispielsweise Brettsperrholz, Brettschichtholz, Stab-
sperrholz, Funiersperrholz, Furnierschichtholz, Funier-
streifenholz und Biegesperrholz. Dariiber hinaus sind un-
ter Holzwerkstoffen im Sinne der Erfindung auch Holz-
spanwerkstoffe wie beispielsweise Spanpressplatten,
Strangpressplatten, Grobspanplatten (Oriented Structu-
ral Board, OSB) und Spanstreifenholz sowie auch Holz-
faserwerkstoffe wie beispielsweise Holzfaserddmmplat-
ten (HFD), mittelharte und harte Faserplatten (MB, HFH),
sowie insbesondere mitteldichte Faserplatten (MDF) und
hochdichte Faserplatten (HDF) zu verstehen. Auch mo-
derne Holzwerkstoffe wie Holz-Polymer-Werkstoffe
(Wood Plastic Composite, WPC), Sandwichplatten aus
einem leichten Kernmaterial wie Schaumstoff, Hart-
schaum oder Papierwaben und einer darauf aufgebrach-
ten Holzschicht, sowie mineralisch, beispielsweise mit
Zement, gebundene Holzspanplatten bilden Holzwerk-
stoffe im Sinne der Erfindung. Auch Kork stellt dabei ei-
nen Holzwerkstoff im Sinne der Erfindung dar.

[0016] Im Sinne der Erfindung sind unter dem Begriff
"Faserwerkstoffe" Materialien wie beispielsweise Papier
und Vliese auf Basis pflanzlicher, tierischer, minerali-
scher oder auch kiinstlicher Fasern zu verstehen, eben-
so wie Pappen. Beispiele sind Faserwerkstoffe aus
pflanzlichen Fasernund neben Papieren und Vliesen aus
Zellstofffasern Platten aus Biomasse wie Stroh,
Maisstroh, Bambus, Laub, Algenextrakte, Hanf, Baum-
wolle oder Olpalmenfasern. Beispiele fiir tierische Faser-
werkstoffe sind etwa keratinbasierte Materialien wie bei-
spielsweise Wolle oder Rosshaar. Beispiele fiir minera-
lische Faserwerkstoffe sind aus Mineralwolle oder Glas-
wolle.

[0017] Es konnte Uberraschender Weise gezeigt wer-
den, dass es durch das vorbeschriebene Verfahren er-
moglicht werden kann, eine besonders vorteilhafte Her-
stellung insbesondere eines Tragers eines Wand- oder
Bodenpaneels zu kombinieren mit Materialien, welche
zur Herstellung des Tragers des Paneels aufgrund ihrer
herausragenden Eigenschaften besonders bevorzugt
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sind. Dabei kann durch eine Kombination der vorbe-
schriebenen Verfahrensschritte ein Herstellungsverfah-
ren insbesondere eines Tragers mit herausragenden
Materialien eines dekorierten Wand- oder Bodenpaneels
mit einer verbesserten Effektivitat ermdglicht werden,
welches Verfahren dartiber hinaus das Erzeugen hochst
adaptierbarer und sehr stabiler Paneele erlaubt. Somit
lassen sich auf einfache Weise Paneele erzeugen, wel-
che bevorzugte Eigenschaften aufweisen kdnnen.
[0018] Das Verfahren zur Herstellung eines Wand-
oder Bodenpaneels umfasst die folgenden Verfahrens-
schritte.

[0019] Zun&chst wird gemaR dem vorliegenden Ver-
fahren ein Trager beziehungsweise ein Kern erzeugt.
Das vorbeschriebene Verfahren umfasst hierflir gemafn
Verfahrensschritt a) zunachst das Bereitstellen eines
schittfahigen Tragermaterials. Das Tragermaterial dient
als Basis zur Herstellung von insbesondere plattenfor-
migen Tragern fir Paneele. Es kann beispielsweise als
einheitliches Material vorliegen oder auch als Material-
mischung aus zwei oder mehreren Materialien. Dabei
sollte das Tragermaterial oder zumindest ein Bestandteil
des Tragermaterials einen Schmelzpunkt oder einen Er-
weichungspunkt aufweisen, um das Tragermaterial in ei-
nem weiteren Verfahrensschritt durch Hitzeeinwirkung
zu Formen, wie dies nachstehend im Detail erlautert ist.
In besonders vorteilhafter Weise kann das Tragermate-
rial als schittfahiger Feststoff beziehungsweise als Gra-
nulat bereitgestellt werden, wobei das Granulat in Ab-
hangigkeit des verwendeten Materials rein beispielhaft
etwa eine KorngréRe in einem Bereich von > 100 pm bis
< 10mm aufweisen kann. Dies erméglicht eine problem-
lose Lagerfahigkeit und ferner eine besonders gute Ad-
aptierbarkeit an eine gewiinschte Materialzusammen-
setzung. Denn insbesondere in granularer Form kann
eine besonders homogene Mischung verschiedener Be-
standteile erzeugt werden, wobei eine besonders defi-
nierte Mischung mit einer genau einstellbaren Zusam-
mensetzung erhaltlich ist. Beispielhaft kdnnen soge-
nannte Dryblends verwendet werden, also trockene
Kunststoffpulver mit Zuschlagstoffen. Dartber hinaus
lasst sich ein Granulatinsbesondere in dem vorbeschrie-
benen GréRenbereich sehrhomogen und ferner sehr de-
finiert auf einem Untergrund verteilen, so dass sich ein
Trager mit einem hoéchst definierten Eigenschaftsprofil
erzeugen lasst. Eine bevorzugte Schiittung beziehungs-
weise Verteilung des Tragermaterials kann dabei eine
Abweichung der Schittdichte von <5%, insbesondere <
3% aufweisen. Gemal Verfahrensschritt b) wird das
schittfahige, insbesondere granulare, Tragermaterial
zwischen zwei bandartigen Férdermitteln angeordnet. Im
Detail wird ein unteres bandartiges Férdermittel umlau-
fend verfahren und in einem definierten Abstand zu dem
unteren Férdermittel wird ein oberes bandartiges Forder-
mittel umlaufend verfahren. Das Tragermaterial kann so
auf das untere Férdermittel aufgebracht werden und an-
schlielend durch das untere und das obere Férdermittel
begrenzt werden. Durch eine exakte Streuung kann da-
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bei auf eine seitliche Begrenzung verzichtet werden.
Durch die beiden Férdermittel kann das Tragermaterial
somit zu beziehungsweise durch einzelne Bearbeitungs-
stationen geférdert und zu einem Trager verarbeitet wer-
den. Weiterhin kann das Tragermaterial bereits in diesem
Verfahrensschritt vorgeformt werden. Somit kénnen die
bandartigen Férdermittel zwei Funktionen iibernehmen,
namlich die eines Transportmittels und die einer Form.
[0020] Dabei kdnnen die bandartigen Férdermittel zu-
mindest teilweise aus Teflon beziehungsweise aus Po-
lytetrafluorethylen (PTFE) ausgestaltet sein. Beispiels-
weise kénnen die Bander vollstédndig aus Polytetrafluor-
ethylen geformt sein, oder es kdnnen Bander verwendet
werden, welche mit einer AuRenbeschichtung aus Poly-
tetrafluorethylen versehen sind. In letzterem Fall kénnen
etwa glasfaserverstarkte Kunststoffbander Verwendung
finden. Durch derartige Férdermittel kann aufgrund der
Antihafteigenschaften dieses Werkstoffs eine besonders
definierte beispielsweise glatte Oberflache des erzeug-
ten Tragers erzeugbar sein. So kann verhindert werden,
dass das geforderte Tragermaterial an den Férdermitteln
anhaftet und so die Oberflachenstruktur unmittelbar oder
durch anhaftendes Material in einem nachsten Zyklus
negativ beeinflusst. Dariiber hinaus ist Polyterafluorethy-
len auch bei hohen Temperaturen besténdig gegen Che-
mikalien wie auch gegen eine Zersetzung, so dass zum
Einen eine problemlose Temperaturbehandlung des Tra-
germaterials moéglich ist und die Férdermittel ferner auch
fur einen langen Zeitraum stabil sind. Dariiber hinaus
kann das Tragermaterial frei wahlbar sein.

[0021] Das Austragen des Tragermaterials gemaf
Verfahrensschritt b) kann dabei insbesondere mittels ei-
nes oder einer Mehrzahl an Streukdpfen realisierbar
sein, welche das Tragermaterial definiert austragen kén-
nen. Bezlglich der Streukdpfe kdnnen diese beispiels-
weise Bestandteil eines Streuaggregats sein und we-
nigstens eine rotierende Streuwalze aufweisen. Bei-
spielsweise kann ein Trichter vorgesehen sein, der das
auszutragende Material definiert auf die Streuwalze aus-
tragen kann. Dabei kann ferner ein Rakel vorgesehen
sein, welches das Material in Vertiefungen der Walze
streicht. AnschlieBend kann das Material mit Hilfe einer
rotierenden Biirstwalze aus der Streuwalze ausgetragen
werden, wobei es gegen eine Prallflache trifft und von
dort auf das Fordermittel gleitet. Um die Streubreite zu
regulieren kann ferner eine Streubreiteneinstellung vor-
gesehen sein. In dieser Ausgestaltung kann ein beson-
ders homogenes Austragen des Tragermaterials erfol-
gen, was gleichermalien zu einem homogenen Trager
mit definierter Qualitat fihren kann.

[0022] Beispielsweise kann ein Streukopf oder kénnen
zwei, drei oder mehr Streukdpfe vorgesehen sein. Da-
durch kann der Trager auf besonders einfache Weise
besonders mafischneiderbar sein, indem beispielsweise
eine gewlinschte Materialmischung bereitgestellt wer-
den kann. In dieser Ausgestaltung kann die Mischung
problemlos wahrend des Herstellungsprozesses oder
zwischen zwei Chargen angepasst werden, so dass eine
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besonders grof3e Variabilitdt sichergestellt werden kann.
Dariiber hinaus kann durch eine unterschiedliche Besti-
ckung der einzelnen Streukdpfe eine Mischung flr das
Tragermaterial erst unmittelbar vor der Verarbeitung er-
zeugt werden, so dass eine negative Beeinflussung der
verschiedenen Komponenten untereinander und eine
dadurch bedingte Verringerung der Qualitat des herge-
stellten Tragers verhindert werden kann.

[0023] Ineinem weiteren Schritt erfolgt gemaR Verfah-
rensschritt c) ein Formen des zwischen den bandartigen
Foérdermitteln angeordneten Tragermaterials unter Ein-
wirkung von Temperatur beziehungsweise Wéarme. In
diesem Verfahrensschritt erfolgt durch die einwirkende
Warme beziehungsweise Hitze somit ein Aufschmelzen
beziehungsweise Erweichen des Tragermaterials oder
zumindest eines Teils desselben, wodurch beispielswei-
se das Granulat formbar werden kann. In diesem Zu-
stand kann es den zwischen den Férdermitteln sich aus-
bildenden Aufnahmeraum homogen ausfiillen und so ei-
nen bahnférmigen Trager ausbilden, der weiter behan-
delt werden kann.

[0024] Der so ausgebildete bahnférmige Trager kann
folgend gemaR Verfahrensschritt d) komprimiert werden.
Dieser Verfahrensschritt kann insbesondere in einer ge-
eigneten Presse beziehungsweise Walze erfolgen. Es
erfolgt hier somit ein erstes Verdichten des bahnférmigen
Tragers. Bei diesem Schritt kann der Trager bereits im
Wesentlichen seine gewiinschte Dicke erhalten, so dass
bei folgenden Bearbeitungsschritten lediglich ein gering-
fugiges Verdichten erfolgen braucht und die weiteren
Schritte somit besonders schonend verlaufen kénnen,
wie dies nachstehend im Detail erlautert wird. Dabei kann
insbesondere sichergestellt werden, dass die Tempera-
tur des Tragers soweit abgekuihltist, dass eine geeignete
Komprimierbarkeit unter Erhalt des gewtiinschten Ergeb-
nisses ermdglicht werden kann.

[0025] In einem weiteren Verfahrensschritt e) erfolgt
nun ein weiteres Behandeln des Tragers unter Einwir-
kung von Temperatur beziehungsweise Warme und
Druck, insbesondere unter Verwendung einer Zweiband-
presse. In diesem Verfahrensschritt kénnen insbeson-
dere die Oberflaicheneigenschaften des Tragers einge-
stelltwerden. Beispielsweise kannin diesem Verfahrens-
schritt insbesondere eine Glattung der Oberflache erfol-
gen. Hierzu kann der zuvor verdichtete Trager unter Ein-
wirkung von Temperatur und Druck behandelt werden,
wobei insbesondere der Druck gering gewahlt 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 Tragers vor
dem Komprimieren erfolgen. Somit kann die Ausgestal-
tung der Bearbeitungsvorrichtung in diesem Verfahrens-
schritt insbesondere gewahlt werden in Abhangigkeit ei-
ner gewilnschten Einstellung der Oberflacheneigen-
schaften, was besonders schonend sein kann.

[0026] Dabeikanninsbesondere das Verwenden einer
Zweibandpresse von Vorteil sein, da mit einer derartigen
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Presse besonders schonende Komprimierungsschritte
moglich sind und ferner die Oberflachengtite 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 er-
moglichen kann.

[0027] Beispielsweise kann eine derartige Bandpres-
se, welche meist einen recht langen Bearbeitungsraum
in der Forderrichtung des Tragers aufweist, eine Mehr-
zahl von Temperierzonen aufweisen, was ein Tempera-
turprofil und damit eine effektive Einstellung der Oberfla-
cheneigenschaften auch bei hohen Liniengeschwindig-
keiten erlauben kann.

[0028] Dariber hinaus kann etwa durch das Vorsehen
von Pneumatikzylindern eine besonders gleichmaRige
und definiert einstellbare Bandspannung der Zweiband-
presse ermdglicht werden, so dass die Einstellung der
Oberflachengiite wie auch der Komprimierung beson-
ders exakt sein kann. Die Bandpresse kann dabei etwa
Stahlbander umfassen und etwa durch eine Thermalél-
heizung temperierbar sein.

[0029] Ein Glatten beiziehungsweise das Einstellen
der Oberflachengiite kann dabei in diesem Schritt be-
deuten, dass zwar die oberste Oberflache geglattet 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
kénnen, insoweit dies erwlinscht ist. Dies kann insbe-
sondere durch die Verwendung einer Bandpresse mit
geeignetem Temperaturprofil und mit geeigneten Druck-
werten ermdglicht werden.

[0030] Im weiteren Verlauf erfolgt in einem weiteren
Verfahrensschritt f) anschlieBend ein Abkihlen des
bahnférmigen Tragers. Der Trager kann insbesondere
durch das Vorsehen einer

[0031] Kihlvorrichtung mit definierten Kihlistufen auf
eine Temperatur abgekihlt werden, welche der Raum-
temperatur entspricht oder rein beispielhaft in einem Be-
reich von bis zu 20°C darlber liegt. Beispielsweise kann
eine Mehrzahl an Kiihlzonen vorliegen, um ein definier-
tes Abkiihlen des Tragers zu ermdéglichen.

[0032] Nach einem Abkiihlen des erzeugten Tragers
kann der Trager zunachst in bahnartiger Form oder als
vereinzelte plattenartige Trager gelagert werden und das
Verfahren kann zunachst beendet sein. Vorzugsweise
schlieflen sich jedoch unmittelbar weitere Behandlungs-
schritte an, welche etwa ohne ein Anschleifen realisier-
bar sein kdnnen, insbesondere um den bereitgestellten
Trager derart zu bearbeiten, um ein fertiges Paneel zu
erzeugen, wie dies nachstehend im Detail erldutert ist.
[0033] Zur Herstellung eines fertigen Paneels umfasst
das Verfahren die weiteren folgenden Verfahrensschrit-
te, um den Trager mit einem Dekor zu versehen und die-
ses mit einer Schutzschicht zu beschichten. Dabei wer-
den die nachfolgenden Schritte bevorzugt unmittelbar
mit dem erzeugten bahnférmigen Trager durchgefiihrt.
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Es ist von der Erfindung jedoch ebenfalls mit umfasst,
dass der bahnférmige Trager vor einem der Verfahrens-
schritte g) bis j) zunachst in eine Vielzahl plattenférmiger
Trager unterteilt wird und/oder der plattenférmigen Tra-
ger durch die entsprechend folgenden Verfahrensschrit-
te weiter behandelt wird. Die nachstehenden Erlduterun-
gen gelten fir beide Alternativen entsprechend, wobei
zur Vereinfachung im Weiteren von einer Behandlung
des Tragers gesprochen wird.

[0034] GemaR Verfahrensschritt gk) kann somit gege-
benenfalls zunachst etwa vor dem Verfahrensschritt g)
ein Vorbehandeln des Tragers zur elektrostatischen Ent-
ladung erfolgen. Dies kann insbesondere dazu dienen,
das Auftreten von Unschéarfen im Laufe der Dekorauf-
bringung zu vermeiden. Dies ist insbesondere fiir Druck-
verfahren zum Aufbringen der Dekorschichten geeignet,
da die sich im Laufe des Produktionsprozesses aufbau-
ende elektrostatische Ladung in den zu bedruckenden
Tragern zu einer Ablenkung der Farb- bzw. Tintentropfen
auf ihrem Weg vom Druckkopf zur der zu bedruckenden
Oberflache fuhrt. Die so hervorgerufene Ungenauigkeit
des Farbauftrags fihrt zu der wahrnehmbaren Unscharfe
des Druckbildes.

[0035] Dabeikann die Einrichtung zur Ableitung elek-
trostatischer Ladungen wenigstens eine Rolle, Birste
oder Lippe aus einem leitfahigen Material mit einer Leit-
fahigkeit > 1*103 Sm-! aufweisen, welche den Trager zu-
mindest im Bereich des Druckwerks elektrisch leitend
kontaktiert und welche mit einem elektrischen Massen-
potential verbunden ist. Dabei kann das elektrische Mas-
senpotential beispielsweise durch eine Erdung bereitge-
stellt werden. Ferner kann eine Einrichtung zur Ableitung
elektrostatischer Ladungen beispielsweise eine Einrich-
tung zur Erzeugung einer Corona-Entladung sein.
[0036] GemaR Verfahrensschritt g) kann weiterhin ge-
gebenenfalls ein Dekoruntergrund auf zumindest einen
Teilbereich des Tragers aufgebracht werden. Beispiels-
weise kann zunachst ein Primer insbesondere flr Druck-
verfahren als Dekoruntergrund aufgebracht werden, et-
wa in einer Dicke von > 10um bis < 60 um. Dabei kann
als Primer eine flussige strahlungshartende Mischung
auf Basis eines Urethans oder eines Urethanacrylats,
gegebenenfalls mit einem oder mehreren von einem
Photoinitiator, einem Reaktivverdiinner, einem UV-Sta-
bilisator, einem Rheologiemittel wie einem Verdicker,
Radikalféanger, Verlaufshilfsmittel, Entschdumer oder
Konservierungsmittel, Pigment und/oder einem Farb-
stoff eingesetzt werden. Beispielsweise kann das Ure-
thanacrylat in Form von reaktiven Oligomeren bzw. Pre-
polymeren in der Primer-Zusammensetzung enthalten
sein. Unter dem Begriff "reaktives Oligomer" bzw. "Pre-
polymer" ist dabei im Sinne der Erfindung eine Uretha-
nacrylat-Einheiten aufweisende Verbindung zu verste-
hen, welche strahlungsinduziert, ggf. unter Zusatz eines
reaktiven Bindemittels oder eines Reaktiwerdinners zu
Urethan-Polymer oder Urethanacrylat-Polymer reagie-
ren kann. Urethanacrylate im Sinne der Erfindung sind
dabei Verbindungen, welche im Wesentlichen aus einem
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oder mehreren aliphatischen Strukturelementen und
Urethangruppen aufgebaut sind. Aliphatische Strukture-
lemente umfassen sowohl Alkylengruppen, vorzugswei-
se mit 4 bis 10 C-Atomen, als auch Cycloalkylengruppen
mitvorzugsweise 6 bis 20 C-Atomen. Sowohl die Alkylen-
als auch die Cycloalkylengruppen kénnen mit C4-C4-Al-
kyl, insbesondere mit Methyl, ein- oder mehrfach substi-
tuiert sein sowie ein oder mehrere nicht benachbarte
Sauerstoffatome enthalten. Die aliphatischen Strukture-
lemente sind gegebenenfalls iberquartare oder tertiare
Kohlenstoffatome, tiber Harnstoffgruppen, Biureth-, Ure-
thdion-, Allophanat-, Cyanurat-, Urethan-, Ester- oder
Amidgruppen oder Uber Ethersauerstoff oder Aminstick-
stoff miteinander verbunden. Ferner kdnnen Urethana-
crylate im Sinne der Erfindung auch ethylenisch unge-
sattigte Strukturelemente aufweisen. Hierbei handelt es
sich vorzugsweise um Vinyl- oder Allylgruppen, die auch
mit C4-C4-Alkyl, insbesondere Methyl substituiert sein
kénnen und welche sich insbesondere von a,B-ethyle-
nisch ungesattigten Carbonsauren bzw. deren Amiden
ableiten. Besonders bevorzugte ethylenisch ungesattig-
te Struktureinheiten sind Acryloyl- und Me-thacryloyl-
gruppen wie Acrylamido und Methacrylamido und insbe-
sondere Acryloxy und Methacryloxy. Strahlungshartbar
im Sinne der Erfindung bedeutet, dass die Primerzusam-
mensetzung induziert durch elektromagnetische Strah-
lung geeigneter Wellenldnge, wie beispielsweise UV-
Strahlung, oder Elektronenstrahlung zumindest teilpoly-
merisiert werden kann.

[0037] Die Verwendung von strahlungshértbaren Pri-
mern auf Basis von Urethanacrylaten erméglicht in be-
sonders vorteilhafter Weise eine sich umgehend an den
Auftrag und die strahlungsinduzierte Hartung der Primer-
schicht anschlieBende Aufbringung eines Dekor, bei-
spielsweise mittel Digitaldrucktechnik. Dabei sorgt die
Primerschicht fur eine gute Haftung des aufgebrachten
Dekors auf der mit dem Primer beschichteten Tragero-
berflache. Dabei besitzen Urethanacrylate den Vorteil ei-
ner guten Haftung sowohl gegenliber dem Tragermate-
rial, als auch gegeniber der Dekorschicht, also der De-
korfarbe oder -tinte. Dies ist unter anderem durch die bei
dieser Art der Polymere auftretenden Polymerisations-
reaktionen zu begriinden, bei welcher zum einen eine
strahlungsinduzierte radikalische Polymerisation der
OH-Gruppen auftritt, zum anderen eine Nachhartung des
Polymers Gber die NCO-Gruppen. Dies filhrt dazu, dass
nach der strahlungsinduzierten Hartung umgehend eine
klebfreie und weiterbearbeitbare Oberflache erhalten
wird, wahrend die endgiltigen Eigenschaften der Primer-
schicht auch durch die NCO-Gruppen basierte Nachhar-
tung beeinflusst werden und fiir eine sichere Bindung
zum Tragermaterial sorgen. Darliber hinaus stellt die auf-
tretende Nachhartung sicher, dass eine hinreichende
Schichtstabilitdt auch in weniger oder nicht belichteten
Bereichen des Tragers erreicht wird. Hierdurch lassen
sich mit dem erfindungsgemaRen Verfahren insbeson-
dere auch vorstrukturierte Trager, also Trager, deren
Oberflache bereits eine dreidimensionale Strukturierung

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

aufweisen, sicher mit Primerschicht versehen, wodurch
sichergestellt ist, dass das anschlieRend aufgebrachte
Dekor haftfest mit dem Trager verbunden ist.

[0038] Der Primer kann im erfindungsgemafen Ver-
fahren bevorzugt mittels Gummiwalzen, GieRmaschine
oder durch Aufspriihen auf die Tragerplatte aufgebracht
werden. Bevorzugt wird der Primer in einer Menge zwi-
schen >1g/m2 und <100 g/m2, vorzugsweise zwischen
>10 g/m2 und <50 g/m2, insbesondere zwischen >20
g/m2 und <40 g/m?2 aufgetragen. Im Anschluss an den
Auftrag des Primers auf die Trageroberflache erfolgteine
Bestrahlung mit einer Strahlungsquelle geeigneter Wel-
lenlénge.

[0039] Neben der Verwendung eines Primer ist es
moglich, das Dekor auf ein mit einem entsprechenden
Dekor bedruckbares Dekorpapier aufzubringen, welches
etwa mittels einer zuvor auf den Trager aufgebrachten
Harzschicht als Verbindungsmittel vorgesehen sein
kann. Ein derartiger Druckuntergrund ist sowohl fiir Fle-
xo-Druck, Offset-Druck oder Siebdruckverfahren, als
auch insbesondere fir Digitaldrucktechniken, wie bei-
spielsweise Inkjet-Verfahren oder Laserdruck-Verfahren
geeignet. Zur Aufbringung der Harzschicht kann es vor-
zugsweise vorgesehen sein, dass eine Harzzusammen-
setzung aufgebracht wird, welche als Harzkomponente
wenigstens eine Verbindung ausgewahlt aus der Gruppe
bestehend aus Melaminharz, Formaldehydharz, Harn-
stoffharz, Phenolharz, Epoxidharz, ungeséttigtes Poly-
esterharz, Diallylphthalat oder Mischungen dieser auf-
weist. Dabei kann die Harzzusammensetzung beispiels-
weise in einer Auftragsmenge zwischen >5 g/m2 und <40
g/m2, vorzugsweise >10 g/m2 und <30 g/m2 aufgetragen
werden. Ferner kann ein Papier oder Vlies mit einer
Grammatur zwischen >30 g/m2 und <80 g/m2, vorzugs-
weise zwischen >40 g/m2 und <70 g/mZ2 auf den platten-
férmigen Trager aufgebracht.

[0040] Weiterhin kann gemaR Verfahrensschritt h) ein
Aufbringen eines eine Dekorvorlage nachbildenden De-
kors auf zumindest einen Teilbereich des Tragers erfol-
gen. Dabei kann das Dekor durch den sogenannten Di-
rektdruck aufgebracht werden. Unter dem Begriff "Direkt-
druck" wird im Sinne der Erfindung das Aufbringen eines
Dekors direkt auf den Trager eines Paneels oder auf eine
auf dem Trager aufgebrachte nicht bedruckte Faser-
werkstoffschicht beziehungsweise ein Dekoruntergrund
verstanden. Es konnen unterschiedliche Drucktechni-
ken, wie beispielsweise Flexo-Druck, Offset-Druck oder
Siebdruck zum Einsatz gelangen. Insbesondere kénnen
als Digitaldrucktechniken beispielsweise Inkjet-Verfah-
ren oder Laserdruck-Verfahren eingesetzt werden.
[0041] Beispielsweise kann, um eine Dekorvorlage auf
besonders detailgetreue und hochgenaue Weise in drei-
dimensionaler Form zu imitieren beziehungsweise nach
zu empfinden, Das Dekor vorlagenidentisch aufgebracht
werden. Insbesondere kénnen die dreidimensionalen
Dekordaten bereitgestellt werden durch ein dreidimensi-
onales Abtasten der Dekorvorlage mittels elektromagne-
tischer Strahlung, beispielsweise durch einen dreidimen-
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sionalen Scanner (3D-Scanner). Dabei kénnen eine
Mehrzahl an Dekorschichten mit zumindest teilweise un-
terschiedlichem Flachenauftrag auf Basis bereitgestell-
ter dreidimensionaler Dekordaten sukzessive aufge-
bracht wird.

[0042] Ferner kdnnen die Dekorschichten aus einer
insbesondere strahlungshartbaren Farbe und/oder Tinte
ausgebildet werden. Beispielsweise kann eine UV-hart-
bare Farbe oder Tinte verwendet werden. In dieser Aus-
gestaltung kann eine besonders detailgetreue und tber-
einstimmende Nachbildung der Dekorvorlage erreichbar
sein. Denn zum Einen kann auf diese Weise ohne das
Vorsehen weiterer Malnahmen 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 ibereinstimmenden haptischen Struk-
turierung. Dies ist im Wesentlichen in dieser Ausgestal-
tung automatisch der Fall, da die strukturelle Ausgestal-
tung eben durch die Farbe beziehungsweise Tinte er-
zeugt wird. Daruber hinaus weisen Dekorvorlagen, wie
beispielsweise Holzwerkstoffe, oftmals eine Variation
des Farbeindrucks nicht nur entlang ihrer Breite bezie-
hungsweise Lange sondern ebenfalls entlang ihrer Tiefe
auf. Auch dieser Farbeindruck beziehungsweise Farb-
verlauf kann insbesondere in dieser Ausgestaltung be-
sonders detailgetreu nachempfunden werden, was auch
den Gesamteindruck des Paneels noch identischer er-
scheinen lasst. Dabei lasst sich insbesondere dann,
wenn die verwendete Farbe beziehungsweise Tinte
strahlungshartbar ist, eine besonders schnelle Verfesti-
gung erreichen, wodurch die Mehrzahl an Schichten
schnell aufeinander aufbringbar sein kénnen, was auch
den Gesamtprozess in einer geringeren Zeit realisierbar
und damit besonders kostenglinstig gestalten kann.
[0043] Unter dem Begriff strahlungshartbare Farbe ist
dabei im Sinne der Erfindung eine binde- und/oder fiill-
mittelmittelhaltige sowie Farbpigmente aufweisende Zu-
sammensetzung zu verstehen, welche induziert durch
elektromagnetische Strahlung geeigneter Wellenlénge,
wie beispielsweise UV-Strahlung oder Elektronenstrah-
lung, zumindest teilpolymerisiert werden kann.

[0044] Unter dem Begriff strahlungshartbare Tinte ist
dabei entsprechend im Sinne der Erfindung eine im We-
sentlichen Fullmittel freie, Farbpigmente aufweisende
Zusammensetzung zu verstehen, welche induziert durch
elektromagnetische Strahlung geeigneter Wellenlénge,
wie beispielsweise UV-Strahlung oder Elektronenstrah-
lung, zumindest teilpolymerisiert werden kann.

[0045] Dabei kdnnen die Dekorschichten jeweils in ei-
ner Dicke in einem Bereich von > 5 pm bis < 10 um
aufgebracht werden.

[0046] Es kann ferner vorgesehen sein, neben einer
bezuglich Farbe und/oder Struktur positiven Abbildung
ferner auch eine entsprechende negative Abbildung der
Dekorvorlage aufzubringen. Im Detail kann, wie es bei-
spielsweise von einem Positiv-Beizen beziehungsweise
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Negativ-Beizen fur Holzwerkstoffe bekannt ist, durch die
Verwendung von digitalen Daten der Farbeindruck bei-
spielsweise einer Maserung umgekehrt werden, so dass
bezlglich der Farbe beziehungsweise insbesondere hel-
leren und dunkleren Bereichen ein Negativ entsteht. Ent-
sprechendes ist neben dem Farbeindruck ebenfalls fiir
die aufgebrachte Struktur mdéglich, so dass auch beziig-
lich der strukturellen Ausgestaltung ein Negativ realisier-
bar ist. Auch derartige Effekte sind auf Basis digitaler
dreidimensionaler Daten problemlos und ohne Vorlauf-
zeit beziehungsweise Umbauten in einen Herstellungs-
prozess integrierbar.

[0047] GemaR Verfahrensschritt i) kann ein Aufbrin-
gen einer Schutzschicht auf zumindest einen Teilbereich
des Dekors vorgesehen sein. Eine derartige Schicht zum
Schutz des aufgebrachten Dekors kann insbesondere
als Verschleil®- oder Deckschicht oberhalb der Dekor-
schichtin einem nachfolgenden Verfahrensschritt aufge-
bracht werden, welche insbesondere die Dekorschicht
vor Abnutzung oder Beschadigung durch Schmutz,
Feuchtigkeitseinfluss oder mechanische Einwirkungen,
wie beispielsweise Abrieb, schiitzt. Beispielsweise kann
esvorgesehen sein, dass die Verschleif3- und/oder Deck-
schicht als vorproduzierte Overlayschicht, etwa basie-
rend auf Melamin, auf den bedruckten Trager aufgelegt
und mit diesem durch Druck- und/oder Warmeeinwir-
kung verbunden wird. Ferner kann es bevorzugt sein,
dass zur Ausbildung der Verschlei3- und/oder Deck-
schicht ebenfalls eine strahlungshartbare Zusammen-
setzung, wie beispielsweise ein strahlungshartbarer
Lack, wie einem Acryllack, aufgebracht wird. Dabei kann
es vorgesehen sein, dass die Verschleillschicht Hartstof-
fe wie beispielsweise Titannitrid, Titancarbid, Siliciumni-
trid, Siliciumcarbid, Borcarbid, Wolframcarbid, Tantal-
carbid, Aluminiumoxid (Korund), Zirconiumoxid oder Mi-
schungen dieser aufweist, um die Verschleil3festigkeit
der Schicht zu erhdhen. Dabei kann die Auftragung bei-
spielsweise mittels Walzen, wie Gummiwalzen oder mit-
tels GieRvorrichtungen aufgetragen werden.

[0048] Weiterhin kann die Deckschicht zunachst teil-
gehartet werden und im Anschluss eine Endlackierung
mit einem Urethanacrylat und eine Endhértung, etwa mit
einem Galliumstrahler, durchgefiihrt werden.

[0049] Ferner kann die Deck- und/oder
VerschleiRschicht Mittel zur Verringerung der statischen
(elektrostatischen) Aufladung des letztendlichen Lami-
nates aufweisen. Beispielsweise kann es dazu vorgese-
hen sein, dass die Deck- und/oder VerschleilRschicht
Verbindungen wie z.B. Cholinchlorid aufweist. Das Anti-
statikmittel kann dabei beispielsweise in einer Konzent-
ration zwischen >0,1 Gew.-% und <40,0 Gew.-%, bevor-
zugt zwischen >1,0 Gew.-% und <30,0 Gew.-% in der
Deck- und/oder Zusammensetzung zur Ausbildung
VerschleiRschicht enthalten sein.

[0050] Desweiteren kann es gemaf Verfahrensschritt
j) vorgesehen, dass in die Schutzschicht beziehungswei-
se Verschleil3- oder Deckschicht eine Strukturierung, ins-
besondere eine mitdem Dekor tibereinstimmende Ober-
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flachenstrukturierung durch das Einbringen von Poren
eingebracht wird. Dabei kann es vorgesehen sein, dass
die Tragerplatte bereits eine Strukturierung aufweist und
eine Ausrichtung eines Druckwerkzeuges zur Aufbrin-
gung des Dekors und der Tragerplatte zueinander in Ab-
hangigkeit mittels der mittels optischer Verfahren erfass-
ten Strukturierung der Tragerplatte erfolgt. Zur Ausrich-
tung des Druckwerkzeuges und der Tragerplatte zuein-
ander kann es dabeivorgesehen sein, dass eine zur Aus-
richtung notwendige Relativbewegung zwischen Druck-
werkzeug und Tragerplatte zueinander durch eine Ver-
schiebung der Tragerplatte oder durch eine Verschie-
bung des Druckwerkzeugs erfolgt. Weiterhin kann es
vorgesehen sein, dass eine Strukturierung der Dekorpa-
neele nach dem Auftrag der Deck- und/oder
VerschleiRschicht erfolgt. Hierzu kann es bevorzugt vor-
gesehen sein, dass als Deck- und/oder Verschleil3-
schicht eine hartbare Zusammensetzung aufgetragen
wird und ein Aushartungsprozess nur in dem Male er-
folgt, dass lediglich eine Teilhartung der Deck- und/oder
VerschleiRschicht erfolgt. In die so teilgehartete Schicht
wird mittels geeigneter Werkzeuge, wie beispielsweise
einer Hartmetall-Strukturwalz oder eines Stempels, eine
gewinschte Oberflachenstruktur eingepragt. Dabei er-
folgt die Pragung in Ubereinstimmung mit dem aufge-
brachten Dekor. Zur Gewahrleistung einer hinreichen-
den Ubereinstimmung der einzubringenden Struktur mit
dem Dekor kann es vorgesehen sein, dass die Trager-
platte und das Pragewerkzeug durch entsprechende Re-
lativbewegungen zueinander ausgerichtet werden. Im
Anschluss an die Einbringung der gewlinschten Struktur
in die teilgehartete Deck- und/oder Verschleilschicht er-
folgt eine weitere Hartung der nun strukturierten Deck-
und/oder Verschleiflschicht.

[0051] Vielfach ist es vorgesehen, dass in solche Ver-
schlei3- oder Deckschichten eine mit dem Dekor Uber-
einstimmende Oberflachenstrukturierung eingebracht
ist. Unter einer mit dem Dekor libereinstimmenden Ober-
flachenstrukturierung ist zu verstehen, dass die Oberfla-
che des Dekorpaneels eine haptisch wahrnehmbare
Struktur aufweist, welche in ihrer Form und ihrem Muster
dem aufgebrachten Dekor entspricht, um so eine mog-
lichst originalgetreue Nachbildung eines natirlichen
Werkstoffes auch hinsichtlich der Haptik zu erhalten.
[0052] Daruber hinaus kann auf der der Dekorseite ge-
genulberliegenden Seite ein Gegenzug aufgebracht wer-
den. Dabei ist es insbesondere bevorzugt, dass der Ge-
genzug in einem gemeinsamen Kalandrierschritt mit den
Papier oder Vlies auf der Dekorseite aufgebracht wird.
[0053] Alternativ oder zusatzlich kdnnen die Randbe-
reiche des Paneels strukturiert beziehungsweise profi-
liert werden, um insbesondere l6sbare Verbindungsele-
mente vorzusehen. Diesbezlglich kann bei einer Profi-
lierung im Sinne der Erfindung vorgesehen sein, dass
mittels geeigneter materialabhebender Werkzeuge zu-
mindest in einen Teil der Kanten des Dekorpaneels ein
dekoratives und/oder funktionales Profil eingebracht
wird. Dabei ist unter einem funktionalen Profil beispiels-
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weise die Einbringung eines Nut- und/oder Federprofils
in eine Kante zu verstehen, um Dekorpaneele Uber 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 be-
sonders einfach handhabbar und stabil sind. So sind ins-
besondere keine weiteren Materialien notwendig, um die
Verbindungselemente zu erzeugen.

[0054] Das vorstehend beschriebene Verfahren er-
moglicht dabei ein verbessertes Herstellen eines Wand-
paneels beziehungsweise Bodenpaneels.

[0055] Insbesondere kann das Tragermaterial beson-
ders frei wahlbar sein und es kdnnen insbesondere Tra-
germaterialen Verwendung finden, welche fiir das her-
zustellende Paneel besonders vorteilhafte Eigenschaf-
ten aufweisen kdnnen. Beispielsweise kdnnen beson-
ders hochwertige Paneele erzeugbar sein, welche be-
zuiglich Erscheinung und Stabilitédt h6chsten Anforderun-
gen genligen kdnnen. Dabei kann eine Herstellung be-
sonders effektiv und kostenglinstig sein.

[0056] Das bei dem Verfahren zum Herstellen eines
Wand- und Bodenpaneels anwendbare Verfahren zum
Erzeugen eines Tragers kann dabei insbesondere im
Rahmen des vorliegenden erfindungsgemafien Verfah-
rens zu Herstellen von Wand- und Bodenpaneelen vor-
teilhaft sein, da es besonders hohe Liniengeschwindig-
keiten ermdglicht, die weit Uiber den aus dem Stand der
Technik bekannten Liniengeschwindigkeiten, als einer
Vorschubgeschwindigkeitdes Tragers beziehungsweise
der Férdermittel, fir das Herstellen eines Paneels liegen
kénnen. Dabei kdnnen insbesondere durch die Verwen-
dung einer Zweibandpresse Liniengeschwindigkeiten
von bis zu 15 m/min, erzielbar sein, wobei Werte von
6m/min oder mehr auch fir diesbezuglich problemati-
sche Materialien mdglich sein kénnen.

[0057] Weiterhin kann durch den vorbeschriebenen
zweistufigen Komprimierungsvorgang eine sehr genaue
Dicke insbesondere fiir Paneel-Tragermaterialien erziel-
bar sein, wobei beispielsweise Dickentoleranzen in ei-
nem Bereich von 0,1mm oder darunter erzielbar sein
kénnen. Somit kann ein durch das vorbeschriebene Ver-
fahren hergestellter Trager neben einer besonders ho-
mogenen Zusammensetzung ferner eine besonders
gleichmaRige Dicke aufweisen, was ein besonders defi-
niertes und reproduzierbares Produkt und somit eine be-
sonders hohe Qualitét erlaubt.

[0058] Ferner konnte gefunden werden, dass insbe-
sondere durch das vorbeschriebene Verfahren sehr sta-
bile Trager erzeugbar sein kénnen, welche bezlglich der
Stabilitat weiter verbessert sein kann.

[0059] GemaR einer Ausgestaltung kann ein Trager-
material auf Basis eines Kunststoffs oder eines Holz-
Kunststoff-Komposit-Werkstoffs (WPC) bereitgestellt
werden. Beispielsweise kann die Tragerplatte aus einem
thermoplastischen, elastomeren oder duroplastischen
Kunststoff ausgebildet sein. Des Weiteren sind Recyc-
lingwerkstoffe aus den genannten Materialien im Rah-
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men des erfindungsgemalen Verfahrens einsetzbar.
Bevorzugt als Plattenmaterial kdnnen dabei insbeson-
dere thermoplastische Kunststoffe, wie Polyvinylchlorid,
Polyolefine (beispielsweise Polyethylen (PE), Polypro-
pylen (PP), Polyamide (PA), Polyurethane (PU), Polysty-
rol (PS), Acrylnitril-Butadien-Styrol (ABS), Polymethyl-
methacrylat (PMMA), Polycarbonat (PC), Polyethylente-
rephthalat (PET), Polyetheretherketon (PEEK) oder Mi-
schungen oder Co-Polymerisate diese. Dabei kdnnen
unabhangig von dem Grundmaterial des Tragers bei-
spielsweise Weichmacher vorgesehen sein, die etwa in
einem Bereich von >0 Gew.-% bis < 20 Gew.-%, insbe-
sondere < 10 Gew.-%, vorzugsweise < 7 Gew.-%, bei-
spielsweise in einem Bereich von > 5 Gew.-% bis < 10
Gew.-% vorliegen kénnen. Ein geeignete Weichmacher
umfasst etwa den unter der Handelsbezeichnung
"Dinsch" von der Firma BASF vertriebenen Weichma-
cher. Ferner kénnen als Ersatz fir herkémmliche Weich-
macher Copolymere, wie etwa Acrylate oder Methacryla-
te, vorgesehen sein.

[0060] Insbesondere thermoplastische Kunststoffe
bieten auch den Vorteil, dass die aus ihnen hergestellten
Produkte sehr leicht rezykliert werden kénnen. Es kén-
nen auch Recycling-Materialien aus anderen Quellen
verwendet werden. Hierdurch ergibt sich eine weitere
Méoglichkeit zur Senkung der Herstellungskosten.
[0061] Derartige Trager sind dabei sehr elastisch be-
ziehungsweise federnd, was einen komfortablen Ein-
druck beim Begehen erlaubt und ferner die auftretenden
Gerausche bei einem Begehen im Vergleich zu her-
kédmmlichen Materialien reduzieren kann, somit eine ver-
besserter Trittschall realisierbar sein kann.

[0062] Daruberhinausbieten die vorgenannten Trager
den Vorteil einer guten Wasserfestigkeit, da sie eine
Quellung von 1 % oder weniger aufweisen. Dies gilt in
Uberraschender Weise neben reinen Kunststofftragern
auch fur WPC-Werkstoffe, wie diese nachfolgend im De-
tail erldutert sind.

[0063] Inbesonders vorteilhafter Weise kann das Tra-
germaterial Holz-Polymer-Werkstoffe (Wood Plastic
Composite, WPC) aufweisen oder daraus bestehen. Hier
kann beispielhaft ein Holzund ein Polymer geeignet sein,
welches in einem Verhéltnis von 40/60 bis 70/30, bei-
spielsweise 50/50 vorliegen kann. Als Polymere Be-
standteile kdnnen etwa Polypropylen, Polyethylen oder
ein Copolymer aus den beiden vorgenannten Materialien
verwendet werden. Derartige Materialien bieten den Vor-
teil, dass diese bereits bei geringen Temperaturen, wie
etwa in einem Bereich von > 180°C bis < 200°C in dem
vorbeschriebenen Verfahren zu einem Trager geformt
werden koénnen, so dass eine besonders effektive Pro-
zessfiihrung, etwa mit beispielhaften Liniengeschwindig-
keiten in einem Bereich von 6m/min, ermdglicht werden
kann. Beispielsweise sind fiir ein WPC-Produkt mit einer
50/50 Verteilung der Holz- und Polymeranteile bei einer
beispielhaften Produktstarke von 4,1mm mdglich, was
einen besonders effektiven Herstellungsprozess ermég-
lichen kann.
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[0064] Ferner kdnnen so sehr stabile Paneele erzeugt
werden, die weiterhin eine hohe Elastizitat aufweisen,
was insbesondere flr eine effektive und kostenglinstige
Ausgestaltung von Verbindungselementen an dem
Randbereich des Tragers und ferner beziglich einer
Trittschallddmmung von Vorteil sein kann. Ferner kann
auch die vorgenannte gute Wasservertraglichkeit mit ei-
ner Quellung von unter 1% bei derartigen WPC-Materi-
alien ermdglicht werden. Dabei kdnnen WPC-Werkstoffe
beispielsweise Stabilisatoren und/oder andere Additive
aufweisen, welche bevorzugt im Kunststoffanteil vorlie-
gen kdnnen.

[0065] Weiterhin kann es besonders vorteilhaft sein,
dass das Tragermaterial ein PVC-basiertes Material um-
fasst oder daraus besteht. Auch derartige Materialien
kénnen in besonders vorteilhafter Weise fir hochwertige
Paneele dienen, welche etwa auch in Feuchtraumen pro-
blemlos verwendbar sind. Ferner bieten sich auch PVC-
basierte Tragermaterialien fir einen besonders effekti-
ven Herstellungsprozess an, da hier etwa Linienge-
schwindigkeiten von 8m/min bei einer beispielhaften Pro-
duktstarke von 4,1mm mdglich sein kdnnen, was einen
besonders effektiven Herstellungsprozess ermoéglichen
kann. Ferner weisen auch derartige Trager eine vorteil-
hafte Elastizitdt und Wasservertraglichkeit auf, was zu
den vorgenannten Vorteilen fiihren kann.

[0066] BeiKunststoff-basierten Paneelen wie auch bei
WPC-basierten Paneelen konnen dabei mineralische
Fullstoffe von Vorteil sein. Besonders geeignet sind hier
etwa Talk oder auch Kalziumcarbonat (Kreide), Alumini-
umoxid, Kieselgel, Quarzmehl, Holzmehl, Gips. Bei-
spielsweise kann Kreide vorgesehen sein in einem Be-
reich von > 30 Gew.-% bis < 70 Gew.-%, wobei durch
die Flllstoffe, insbesondere durch die Kreide insbeson-
dere der Schlupf des Tragers verbessert werden kann.
Auch kénnen sie in bekannter Weise eingefarbt sein. Ins-
besondere kann es vorgesehen sein, dass das Platten-
material ein Flammschutzmittel aufweist.

[0067] GemaR einer weiteren Ausgestaltung kann das
Tragermaterial Mikrohohlkugeln aufweisen. Derartige
Zusatzstoffe konnen insbesondere bewirken, dass die
Dichte des Tragers und damit des erzeugten Paneels
signifikant reduziert werden kann, so dass ein besonders
einfacher und kostengunstiger Transport und ferner ein
besonders komfortables Verlegen gewéhrleistet werden
kann. Dabei kann insbesondere durch das Einfligen von
Mikrohohlkugeln eine Stabilitdt des erzeugten Paneels
gewahrleistetwerden, welche im Vergleich zu einem Ma-
terial ohne Mikrohohlkugeln nicht signifikant reduziert ist.
Somit ist die Stabilitat fir einen GroRteil der Anwendun-
gen vollkommen ausreichend. Unter Mikrohohlkugeln
kdnnen dabeiinsbesondere Gebilde verstanden werden,
welche einen hohlen Grundkérper aufweisen und eine
GroRe beziehungsweise einen maximalen Durchmesser
aufweisen, der im Mikrometerbereich liegt. Beispielswei-
se kénnen verwendbare Hohlkugeln einen Durchmesser
aufweisen, welcher im Bereich von > 5um bis < 100um,
beispielsweise > 20pum bis <50um liegt. Als Material der
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Mikrohohlkugeln kommt grundsétzlich jegliches Material
in Betracht, wie beispielsweise Glas oder Keramik. Fer-
ner kénnen aufgrund des Gewichts Kunststoffe, etwa die
auch in dem Tragermaterial verwendeten Kunststoffe,
beispielsweise PVC, PE oder PP, vorteilhaft sein, wobei
diese gegebenenfalls, etwa durch geeignete Zusatzstof-
fe, an einem Verformen wahrend des Herstellungsver-
fahrens gehindert werden kénnen.

[0068] GemaR einer weiteren Ausgestaltung kénnen
die bandartigen Férdermittel zumindest teilweise struk-
turiert sein. Durch die Verwendung von strukturierten
Fordermitteln kann ein Trager erzeugbar sein, der eben-
falls strukturiertist und somit etwa Poren aufweisen kann,
die etwa ein nachzuempfindendes Naturprodukt wieder-
spiegeln kénnen. Dadurch kann etwa auf eine weitere
Strukturierung in dem nachfolgenden Produktionspro-
zess des Paneels verzichtet werden, was die nachfol-
genden Verfahrensschritte besonders einfach, schnell
und kostenguinstig gestalten kann. Dartber hinaus kann
die Strukturierung beziehungsweise kénnen die Poren
in dieser Ausgestaltung in einem Arbeitsschritt mit dem
Formen des bandférmigen Tragers realisiert werden, so
dass ein weiterer Arbeitsschritt flir die Ausbildung der
Poren entfallen kann. Weiterhin kann die eingefiihrte
Struktur dadurch, dass sie bereits im Trager und damit
im Kern des Paneels vorliegt, auch bei hochster Bean-
spruchung besonders stabil und langlebig sein. Neben
dem Einbringen einer Struktur knnen die Férderbander
auch eine definierte Rauigkeit aufweisen, da so ein Ent-
liften bei einem Formen des Tragers verbessert werden
kann. Dabei kénnen beispielsweise fiir das obere und
untere Band unterschiedliche Rautiefen verwendet wer-
den, wobei das untere Band eine gréRere Rautiefe auf-
weisen kann, als das obere Band beziehungsweise
bandartige Férdermittel. Beispielsweise kann das untere
Band und/oder kann das obere Band eine Rautiefe in
einem Bereich von > 0 bis < 25 pm aufweisen.

[0069] GemaR einer weiteren Ausgestaltung kann ein
Sensor zum Uberpriifen des Anordnens des Trégerma-
terials zwischen den zwei bandartigen Férdermitteln vor-
gesehen sein. Insbesondere kann der Sensor das An-
ordnen des Tragermaterials auf dem unteren Fordermit-
tel detektieren. Beispielsweise kann ein insbesondere
auf Rontgenstrahlen basierender Sensor vorgesehen
sein, der das Flachengewicht des aufgetragenen Mate-
rials und so die Homogenitat des aufgetragenen Materi-
als Uberprift. Vorzugsweise kann der Sensor eine Riick-
kopplung zu den Streueinheiten aufweisen, um so un-
mittelbar auf ein fehlerhaftes Auftragen reagieren zu kon-
nen. Dabei kann der Sensor durch entsprechende
Schutzbleche abgeschirmt sein, um ein ungewolltes
Austreten von Réntgenstrahlung zu verhindern. Ferner
kann zur Schonung und zur Verlangerung Lebensdauer
des Sensors ein Kiihlsystem vorgesehen sein.

[0070] GemaR einer weiteren Ausgestaltung kann in
den Trager ein Faserwerkstoff eingearbeitet werden. Ins-
besondere kann der Faserwerkstoff in den Trager bei
Verfahrensschritt b) eingearbeitet werden. In dieser Aus-
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gestaltung kann somit etwa ein Faserwerkstoff, insbe-
sondere als Faserwerkstoffbahn, auf einer Rolle aufge-
wickelt sein und mittels einer Abwickelstation zum Abwi-
ckeln des Faserwerkstoffs abgewickelt und zwischen die
zwei bandartigen Férdermittel gefiihrt werden, um den
Faserwerkstoff einzufligen. Beispielsweise kann in die-
ser Ausgestaltung ein Glasfaservlies verwendet werden.
In dieser Ausgestaltung kann ein Trager mit einer beson-
ders hohen Belastbarkeit beziehungsweise Stabilitat er-
zeugt werden, da die Festigkeit des Tragers durch den
eingearbeiteten Faserwerkstoff signifikant erhéht wer-
den kann. Darlber hinaus kann der Trager in dieser Aus-
gestaltung besonders maRRgeschneidert werden, da bei-
spielsweise durch das Vorsehen einer Mehrzahl von
Streueinheiten, wie dies vorstehend im Detail erlautert
ist, das Tragermaterial beispielsweise oberhalb und un-
terhalb des Vlies wie gewtinscht einstellbar sein kann.
Ferner kann eine noch mafschneiderbare Lésung durch
das Vorsehen einer Mehrzahl von Faserwerkstoff-bah-
nen ermdglicht werden, wobei das Tragermaterial wie-
derum wie gewlinscht variierbar beziehungsweise an-
passbar sein kann.

[0071] GemaR einer weiteren Ausgestaltung kann in
Verfahrensschritt ¢) ein Temperaturgradient eingestellt
werden. Insbesondere kann ein Temperaturgradient ent-
lang einer Forderrichtung des Tragermaterials eingestellt
werden. Indieser Ausgestaltung kann dieser Verfahrens-
schritt ein besonders qualitativ hochwertiges Produkt er-
moglichen und ferner eine besonders hohe Linienge-
schwindigkeit erlauben. Im Detail kann etwa unter Ver-
wendung eines Temperaturgradienten entlang einer For-
derrichtung ein besonders schnelles Aufheizen ermég-
licht werden, was eine hohe Liniengeschwindigkeit er-
laubt. Dies kann beispielsweise realisierbar sein durch
eine vergleichsweise hdhere Temperaturin einemin For-
derrichtung ersten oder vorderen Bereich. Dabei kann
weiterhin eine zu hohe Temperatureinwirkung auf das
Tragermaterial verhindert werden, was Beschadigungen
verhindern und eine besonders hohe Qualitat ermdgli-
chen kann. Dariiber hinaus kann etwa ein Entgasen bei
einer Erhitzung des Tragermaterials verbessert und be-
schleunigt werden, was wiederum eine hohe Linienge-
schwindigkeit erlaubt und ferner durch das Verhindern
von Gaseinschliissen eine besonders hohe Stabilitdtund
Qualitédt ermdglichen kann. Dies kann insbesondere
durch einen Temperaturgradienten in einer zu der For-
derrichtung senkrechten Richtung ermdglicht werden. Im
letzteren Fall kann insbesondere der Bereich unterhalb
des Tragermaterials hdher erhitzt werden, als der Be-
reich oberhalb des Tragermaterials. Beispielsweise kann
hier ein Temperaturgradient in einem Bereich von 50°C
vorteilhaft sein.

[0072] GemaR einerweiteren Ausgestaltungkann Ver-
fahrensschritt c) durchgefiihrt werden unter Verwendung
zweier plattenartiger Formeinrichtungen. In dieser Aus-
gestaltungkann eine besonders lange Bearbeitungsdau-
er und Formung des Tragers auch bei hohen Linienge-
schwindigkeiten erfolgen, was ein besonders definiertes
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Formen des Tragers ermdglichen kann. Denn insbeson-
dere in dieser Ausgestaltung kann durch eine lange Kon-
taktzeit des Tragermaterials mit den plattenartigen Form-
einrichtungen, welche entsprechend beheizbar sein kdn-
nen, das Tragermaterial auch bei hohen Liniengeschwin-
digkeiten problemlos auf eine gewtiinschte und notwen-
dige Temperatur erhitzt werden. Dariiber hinaus kannin
dieser Ausgestaltung auch das Ausbilden von Tempera-
turprofilen besonders einfach und effektiv ermdglicht
werden.

[0073] GemaR einerweiteren Ausgestaltung kann Ver-
fahrensschritt d) durchgefiihrt wird unter Verwendung ei-
ner S-Walze. Durch das Verwenden einer S-Walze als
Komprimierungseinheit kann ein gewiinschtes Kompri-
mieren mit einem einfachen und kostenglinstigen Mittel
definiert auch bei hohen Liniengeschwindigkeiten er-
moglicht werden. Um die entsprechende und in Abhan-
gigkeit des gewilinschten Ergebnisses geeignete Kraft
einstellen zu kdnnen, kann die Walze beispielsweise in
Richtung auf das durchlaufende Tragermaterial verstell-
bar sein. Dabei kann die S-Walze beispielsweise nur eine
Walze umfassen, welche eine Kraft ausibt nur in Kom-
bination mit einer Gegenkraft durch die Bandspannung
der Férdermittel. Alternativ kann eine oder eine Mehrzahl
an Gegenwalzen vorgesehen sein, welche die entspre-
chende Gegenkraft aufbringen. Unter einer S-Walze
kann dabei im Sinne der Erfindung eine Walze verstan-
den werden, welche derart angeordnet ist, dass der Tra-
ger sie s-férmig umlauft, wie es fir den Fachmann be-
kannt ist und nachstehend mit Bezug auf die Figuren im
Detail beschrieben ist.

[0074] GemaR einer weiteren Ausgestaltung kann der
Trager bei Verfahrensschritt e) um einen Faktor von >0%
bis < 7%, vorzugsweise >0% bis < 5% komprimiert wer-
den. In dieser Ausgestaltung kann Verfahrensschritt e)
somit durch eine geringfligige Komprimierung eine be-
sonders glatte Oberflache erhalten, da dieser Verfah-
rensschritt im Wesentlichen auf die Glattung bezie-
hungsweise auf das Einstellen der Oberflachengiite ab-
gestimmt werden kann. Somit kann der gesamte Aufbau
der Presse, wie insbesondere der Zweibandpresse, auf
ein Glatten ausgerichtet sein und es braucht kein Fokus
auf ein UbermaRiges Komprimieren gelegt zu werden,
was auch bei hohen Durchséatzen ein besonders gutes
Oberflachenbild erzeugen kann.

[0075] Hinsichtlich weiterer technischer Merkmale und
Vorteile des Verfahrens wird hiermit explizit auf die Be-
schreibung der Vorrichtung, des Wand- oder Bodenpa-
neels sowie auf die Figur Bezug genommen.

[0076] Weiterhin betrifftdie Erfindung eine Vorrichtung
zur Herstellung eines dekorierten Wand- oder Bodenpa-
neels, welche dadurch gekennzeichnet ist, dass die Vor-
richtung Mittel zum Durchfiihren eines wie vorstehend
beschrieben ausgestalteten Verfahrens aufweist. Be-
zuglich des Vorsehens der entsprechenden Mittel und
deren Vorteile wird explizit auf die Beschreibung des Ver-
fahrens, des Wand- oder Bodenpaneels sowie auf die
Figur Bezug genommen.
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[0077] Daruber hinaus betrifft die Erfindung ein Wand-
oder Bodenpaneel, hergestellt gemaR einem vorstehend
beschriebenen Verfahren, wobei ein plattenférmiger Tra-
ger zumindest in einem Randbereich eine Profilierung
aufweist. Bei einer Profilierung im Sinne der Erfindung
ist es vorgesehen, dass mittels geeigneter materialab-
hebender Werkzeuge zumindestin einen Teil der Kanten
des Dekorpaneels ein dekoratives und/oder funktionales
Profil eingebracht wird. Dabei ist unter einem funktiona-
len Profil beispielsweise die Einbringung eines Nut-
und/oder Federprofils in eine Kante zu verstehen, um
Dekorpaneele tber die eingebrachten Profilierungen mit-
einander verbindbar zu gestalten. Ein dekoratives Profil
im Sinne der Erfindung ist beispielsweise eine im Kan-
tenbereich des Dekorpaneels eingebrachte Fase, um
beispielsweise zwischen zwei miteinander verbundenen
Paneelen nach deren Verbindung eine Fuge zu simulie-
ren, wie sie beispielsweise bei sogenannten Landhaus-
dielen auftritt.

[0078] Bei einer teilweisen Profilierung des Dekorpa-
neels werden nicht bereits alle in dem letztendlichen Pa-
neel vorzusehenden Profile eingebracht, sondern nur ein
Teil der vorzusehenden Profile, wahrend weitere Profile
in einem anschlieBenden Schritt eingebracht werden. So
kann es beispielsweise vorgesehen sein, dass das in ei-
nem Paneel vorzusehende dekorative Profil, wie bei-
spielsweise eine Fase, in einem Arbeitsschritt einge-
bracht wird, wahrend das funktionale Profil, beispielswei-
se Nut/Feder in einem nachgelagerten Arbeitsschritt ein-
gebracht wird.

[0079] Durch eine Aufbringung des Dekors erst nach
dem zumindest teilweisen Profilieren des Tragers, etwa
durch die vorbeschriebenen Verfahren wie beispielswei-
se Direktdruckverfahren, wird ein Abtragen oder Bescha-
digen des Dekors im Zuge der Profilierung in vorteilhafter
Weise vermieden. Dadurch entspricht das Dekor auch
in den Bereichen der Profilierung in detailgetreuer Weise
der gewlinschten Imitation beispielsweise eines Natur-
werkstoffes.

[0080] Um eine besonders detailgetreue Imitierung
auch in den profilierten Bereichen vorzusehen kann die
fur den Druck genutzte Druckvorlage im Bereich der Pro-
filierung des Paneels verzerrungskompensiert werden.
Verzerrungskompensation bedeutet dabei im Sinne der
Erfindung beispielsweise fir den exemplarischen Fall
der Aufbringung mit einem Druckverfahren, die durch die
Abweichung der Profilierung aus der Oberflachenebene
des Tragers, beispielsweise bei einer Fasenflanke, her-
vorgerufene Verzerrung des Druckbildes durch eine An-
passung der Druckvorlage an die Abweichung kompen-
siert wird. Dabei kann es beispielsweise vorgesehen
sein, dass die Kompensation der Verzerrung mittels An-
passung des Bildpunktabstandes, der Bildpunktgrofie
und/oder des Farbauftrages in Abhéngigkeit des vorge-
sehenen Kantenprofils des fertiggestellten Dekorpa-
neels erfolgt. Im Falle der Bedruckung mittels Digital-
druck kann dabei die Ansteuerung des Druckkopfes in
Abhangigkeit der zu kompensierenden Verzerrung erfol-
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gen, so dass der Druckkopf beispielsweise Giber den pro-
filierten Bereich hinaus ausgelenkt wird und eine Anpas-
sung des Farbausstol3es an das Profil erfolgt.

[0081] Hierbei ist es beispielsweise mdglich, dass vor
dem Aufbringen der Dekorschicht des als GroRplatte be-
reitgestellten Tragers die in einem letztendlichen Paneel-
verbund vorzusehenden Fugen (wie beispielsweise V-
Fugen) in den Trager gefrast werden, auf den so profi-
lierten Trager zumindest die Dekorschicht aufgebracht
wird und der Trager anschliefend zumindest in den pro-
filierten Bereichen zerteilt wird. In Abhangigkeit der Zer-
teilungsart, wie beispielsweise Sagen, Laser- oder Was-
serstrahlschneiden, kann es dabei bevorzugt vorgese-
hen sein, dass die benétigte Schnittzugabe in dem ein-
gebrachten Profil beriicksichtigt wird.

[0082] Beispielsweise kann der plattenférmige Trager
ein Material aufweisen, das auf einem WPC-Werkstoff
oder einem PVC-Werkstoff basiert. Beziiglich der genau-
en Zusammensetzung und der daraus resultierenden
Vorteile wird explizit auf die vorstehende Beschreibung
des Verfahrens verwiesen.

[0083] Hinsichtlich weiterer technischer Merkmale und
Vorteile des Wand- oder Bodenpaneels wird hiermit ex-
plizit auf die Beschreibung des Verfahrens, der Vorrich-
tung, sowie auf die Figur Bezug genommen.

[0084] Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Figu-
ren sowie eines Ausfiihrungsbeispiels weiter erlautert.

Fig. 1 zeigt schematisch eine erfindungsgemaRe
Vorrichtung zum Durchfiihren eines Teils des erfin-
dungsgemafien Verfahrens; und

Fig. 2 zeigt eine beispielhafte S-Walze zum Durch-
fuhren eines Verfahrensschritts des erfindungsge-
mafRen Verfahrens.

[0085] Die Vorrichtung nach Figur 1 ist geeignet fir ein
Verfahren zur Herstellung eines dekorierten Wand- oder
Bodenpaneels. Dabei werden bezlglich Figur 1 insbe-
sondere Bearbeitungsstationen flr die folgenden Verfah-
rensschritte beschrieben:

a) Bereitstellen eines schuttfahigen Tragermateri-
als, insbesondere eines Granulats,

b) Anordnen des Tragermaterials zwischen zwei
bandartigen Férdermitteln,

c) Formen des Tragermaterials unter Einwirkung von
Temperatur unter Ausbildung eines bahnférmigen
Tragers,

d) Komprimieren des Tragers,

e) Behandeln der Tragermaterialbahn unter Einwir-
kung von Temperatur und Druck, insbesondere un-
ter Verwendung einer Zweibandpresse,

f) Abklhlen des Tragers.

[0086] Andiese Verfahrensschritte anschlieBendkann
das Verfahren weitere Verfahrensschritte aufweisen, um
das fertige Wand- oder Bodenpaneel zu erhalten.

[0087] Die Vorrichtung 10 gemaf Figur 1 umfasst zu-
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nachst zwei umlaufende bandartige Fordermittel 12, 14,
welche insbesondere durch Umlenkrollen 16 derart ge-
fihrt sind, dass sich zwischen ihnen ein Aufnahmeraum
18 zum Aufnehmen und bearbeiten eines bereitgestell-
ten schittfahigen, insbesondere granularen Tragerma-
terials 20, etwa auf Basis eines Kunststoffs, etwa aufwei-
send PVC, oder eines Holz-Kunststoff-Komposit-Werk-
stoffes, etwa aufweisend Holz und PP, PE oder ein Block-
copolymer aufweisend PP und PE, ausbildet. Die For-
dermittel 12, 14 kénnen zumindest teilweise aus Polyte-
trafluorethylen ausgestaltet sein, beispielsweise damit
beschichtet sein. Weiterhin konnen die Férdermittel 12,
14 zumindest teilweise, insbesondere auf ihrer dem Auf-
nahmeraum 18 zugewandten Seite, geraut beziehungs-
weise strukturiert sein. Ferner kdnnen die Férdermittel
12, 14 etwa eine Breite in einem Bereich von etwa 1,5m
aufweisen.

[0088] Um das Tragermaterial 20 zwischen den band-
artigen Fordermitteln 12, 14 beziehungsweise in dem
Aufnahmeraum 18 anzuordnen, ist eine Austrageinheit
22 mit einem oder einer Mehrzahl an Austragkdpfen 24
vorgesehen, durch welche das Tragermaterial 20 auf
dem unteren Férdermittel 14 anordbar ist. Die Austrag-
kopfe 24 kénnen dabei einen Trichter 25 umfassen, der
das Tragermaterial 20 auf entsprechende Streuwalzen
26 aufbringt, woraufhin das Tragermaterial 20 auf das
untere Férdermittel 14 gestreut werden kann.

[0089] Um ein homogenes Auftragen des Tragerma-
terials 20 auf dem unteren Férdermittel 14 sicherzustel-
len, kann ein Sensor zum Uberpriifen des Anordnens
des Tragermaterials 20 zwischen zwei bandartigen For-
dermitteln 12, 14 vorgesehen sein. Der Sensor kann ins-
besondere mit der Austrageinheit 22 gekoppelt sein, um
eine potentiell ungenaue Befiillung des Aufnahmeraums
18 unmittelbar zu korrigieren.

[0090] Um ein besonders homogenes Verteilen des
Tragermaterials 20 zu ermdglichen, kdnnen ferner Vib-
ratoren vorgesehen sein. Diese kénnen etwa auf das un-
tere Fordermittel 14 einwirken und dabei beispielsweise
unter dem unteren Férdermittel 14 angeordnet sein, so
dass das Tragermaterial 20 fein verteilt wird.

[0091] Um eine ungewiinschte Verunreinigung und ei-
ne Beschadigung nachfolgender Bearbeitungsstationen
zu verhindern, kann ferner ein Sensor zum Detektieren
von Metallen vorgesehen sein, welcher ungewollt einge-
fugtes Metall detektieren kann.

[0092] Weiterhin kann eine Vorrichtung zum Einbrin-
gen eines Faserwerkstoffs in den Aufnahmeraum 18 und
damit in den Trager vorgesehen sein. Beispielsweise
kann der Faserwerkstoff bandartig ausgestaltet sein und
von einer Rolle abgewickelt werden. Dabei kann der Fa-
serwerkstoff etwa zwischen zwei Austragkdpfen 24 an-
geordnet sein, um beispielsweise oberhalb und unter-
halb des Faserwerkstoffs ein unterschiedliches Material
anordnen zu kdnnen. Somit kann der Faserwerkstoff bei-
spielsweise derart eingefiihrt werden, dass oberhalb und
unterhalb des Faserwerkstoffs eine gewlinschte Menge
an Tragermaterial 20 sich befindet.
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[0093] In der Forderrichtung der Férdermittel 12, 14,
welche durch den Pfeil 13 gekennzeichnet ist, ist ferner
eine Formeinheit 28 vorgesehen, welche dazu ausge-
staltet ist, das Tragermaterial 20 unter Einwirkung von
Temperatur beziehungsweise Hitze zum Verschmelzen
des Tragermaterials 20 unter Ausbildung eines bahnfor-
migen Tragers 36 zu formen. Hierzu kann die Formein-
heit 28 etwa zwei plattenartige Formeinrichtungen 30, 32
aufweisen, welche durch eine Heizeinrichtung 34, etwa
mittels eines Thermools, heizbar sind. Dadurch kann das
Tragermaterial 20 erhitzt werden, bis es, abhéngig etwa
von dem Schmelzpunkt des Tragermaterials 20 oder ei-
nes Teils desselben, eine Temperatur von beispielhaft
und in Abhangigkeit des verwendeten Materials, wie et-
wa PVC odereinem WPV-Werkstoff, > 180°C bis<200°C
erreicht hat. Hierzu kann die Formeinheit 28 beziehungs-
weise kénnen die Formeinrichtungen 30, 32 beispiels-
weise auf eine Temperatur von bis zu 250°C erhitzt wer-
den. Dabei kann beispielsweise eine oder zur Einstellung
eines Temperaturgradienten eine Mehrzahl an unabhan-
gig einstellbaren Heizbereichen vorgesehen sein. Bei-
spielsweise kénnen die gesamten Formeinrichtungen
30, 32, welche etwa eine Lange von mehreren Metern
aufweisen konnen, beheizbar sein, oder nur ein Teil der-
selben kann heizbar sein.

[0094] Weiterhin kann die Formeinheit 28 insbesonde-
re einen parallelen Spalt aufweisen, der durch die plat-
tenartige Formeinrichtungen 30, 32 gebildet sein kann.
Dabei kann jedoch am Einlauf durch eine konische Form
ein Einlaufmaul vorgesehen sein, um einen verbesserten
Einlauf des Tragermaterials 20 zu ermdglichen. Die auf
das Tragermaterial 20 wirkende Kraft kann dabei in ei-
nem Bereich von > 0 kg/m? bis zu < 1kg/m?2 liegen. Dabei
kann insbesondere ein gleichméafRige Druckbeaufschla-
gung ohne das Vorsehen eines Druckprofils beziehungs-
weise eines Druckgradienten vorgesehen sein.

[0095] In der Figur 1 ist ferner zu erkennen, dass die
untere Formeinrichtung 32 lI&nger ist, als die obere Form-
einrichtung 30 und ferner vor der oberen beginnt. Da-
durch kann erreicht werden, dass eine Bearbeitung erst
erfolgt, wenn das Tragermaterial 20 bereits geschmolzen
oder zumindest angeschmolzen und zumindest teilweise
erweicht ist. Dadurch kann ein besonders definierter
Formgebungsprozess ermdglicht werden.

[0096] Im weiteren Verlauf in Férderrichtung der For-
dereinheiten 12, 14 wird der bandartige Trager 36 durch
eine Presseinrichtung 38 gefiuhrt. 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 Oberflache des
Tragers 36 und damit zu der Verfahrrichtung des Tragers
36 verfahrbar sein, wie dies der Pfeil 58 andeutet, so
dass die gewiinschten Driicke besonders vorteilhaft ein-
stellbar sein kdnnen. Ferner kann die Presseinrichtung
38 beispielsweise auf den Trager 36 einen Druck ausi-
ben, der in einem Bereich von > 1kg/m? bis < 3kg/m?
liegenkann. Die S-Walze umfasst dabei eine Hauptwalze
60, welche auf den bahnférmigen Trager 36 einwirkt. Un-
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ter Umsténden kann dabei die Bandspannung als Ge-
gendruck ausreichen, wobei es jedoch bevorzugt ist,
dass wenigstens eine Gegendruckwalze 62 vorgesehen
ist. Fur ein geeignetes Fuhren des bahnartigen Tragers
36 kdnnen ferner zwei Paare von Kalanderwalzen 64 und
gegebenenfalls Umlenkwalzen 66 vorgesehen sein, wel-
chefernerfir eine geeignete Bandspannung sorgen kén-
nen. In der Figur 2 ist dabei zu erkennen, dass der bahn-
artige Trager 36um die Umlenkwalzen 66 und die Haupt-
walze 60 zweifach S-férmig gefiihrt wird, welche Fiihrung
den Begriff S-Walze bedingt. Im Detail kann die Haupt-
walze 60 durch den bahnférmigen Trager 36 in einem
Bereich von ungeféahr50% oder mehr umschlungen sein.
Die Temperatur des Tragers 36 entspricht bei einem Ein-
lauf in die Presseinrichtung 38 ferner insbesondere der
beim Ausgang aus der Formeinheit 28 vorliegenden
Temperatur.

[0097] Vonder Presseinrichtung 38 wird der Trager 36
im Weiteren zu einer weiteren Presseinrichtung 40 ge-
fuhrt. Um einen etwaigen Warmeverlust des Tragers 36
ausgleichen oder den Trager 36 bewusst weiter zu erhit-
zen, kann zwischen den Presseinrichtungen 38, 40 eine
weitere Heizeinrichtung 42, wie etwa ein IR-Heizer, vor-
gesehen sein.

[0098] Zurickkommend zu der Presseinrichtung 40
kann dieses vorteilhafter Weise eine Zweibandpresse
sein, welche insbesondere Stahlbander 44, 46 aufwei-
sen kann und wobei die Bander 44, 46 der Zweiband-
presse durch Umlenkrollen 48, 50 gefiihrt sein kbnnen.
Die Umlenkrollen 48, 50 kdnnen beispielsweise beheizt
sein, etwa mittels einer Thermodlheizung und/oder die
Rollen auf der gleichen Seite des Spalts kdnnen etwa
einen Abstand in einem Bereich von >1m bis < 2m, bei-
spielsweise 1,5m von einander angeordnet sein, wobei
die Bander 44, 46 eine Breite in einem Bereich von etwa
1,5m aufweisen kénnen. Gemal Figur 1 wird der sich
zwischen den Fordermitteln 12, 14 befindliche Trager 20
zwischen die Umlenkrollen 48, 50 und somit zwischen
die Bander 44, 46, wie insbesondere Stahlbander ge-
fuhrt. Auf der dem Trager 36 gegeniiberliegenden Seite
der Bander 44, 46 sind jeweils Press- und/oder Heizein-
richtungen 52, 54 vorgesehen. Diese kdnnen die Forder-
einrichtungen 12, 14 und damit den Trager 36 sowohl
erhitzen, als auch geringfligig komprimieren. Hierzu
kann etwa eine Luft-Heizung vorgesehen sein und eine
Mehrzahl an Rollen, welche ein intermittierendes Pres-
sen ermdglichen kénnen. Dabei kann eine Temperatur
in einem Bereich von bis zu 250°C auf den Trager 36
einwirken. Beispielsweise kann die Temperatur in einem
Bereich von > 25°C bis < 35°C oberhalb der Schmelz-
temperatur beziehungsweise Erweichungstemperatur
des Tragermaterials oder eines Teils desselben liegen.
Weiterhin kann ein derartiger Druck auf den Trager 36
einwirken, dass der Trager 36 bei Verfahrensschritt e)
um einen Faktor von < 7,5%, vorzugsweise < 5%, bei-
spielsweis in einem Bereich von >0,1mm bis < 0,2mm
komprimiert wird. Die Press- und/oder Heizeinrichtungen
52, 54 kdnnen dabei im Wesentlichen den gesamten Be-
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reich zwischen den Umlenkrollen 48, 50 einnehmen,
oder auch nur einen entlang der Férderrichtung begrenz-
ten Bereich. Nach Durchlaufen der Presseinrichtung 40
kann der Trager etwa eine Temperatur in einem Bereich
von 190°C aufweisen.

[0099] Die Presseinrichtung 40 kann dabei ein veran-
derliches Druckprofil aufweisen, etwa beginnend mit
6mm und endend mit4,1mm, oder vorteilhaft als isochore
Presse ausgestaltet sein.

[0100] In der Foérderrichtung hinter der Presseinrich-
tung 40 ist gemaR Figur 1 eine Kihleinrichtung 56 ange-
ordnet, durch welche der Trager auf eine Temperatur
abgekuhlt werden kann, welche beispielsweise in einem
Bereich von < 35°C liegt. Dabei kann die Kiihleinrichtung
56 beispielsweise auf einer Wasserkihlung basierenund
etwa mehrere Kihlzonen umfassen, um eine definierte
Kuhlung unter Verwendung genau anpassbarer Kiihlpro-
gramme zu ermoglichen. Die Lange der Kiihlzone kann
dabei der wirksamen Lange der Presseinrichtung 40 ent-
sprechen. Im Anschluss an die Kihleinrichtung 56 kann
etwa noch ein weiteres Kilhlband vorgesehen sein.
[0101] Nach diesen Verfahrensschritten kann der Tra-
ger, der etwa eine Enddicke in einem Bereich von > 3mm
bis < 5mm, beispielsweise 4,1mm, aufweisen kann, un-
mittelbar weiterbehandelt werden, oder gelagert werden,
etwa als bahnférmiger Trager 36 oder als bereits verein-
zelter plattenférmiger Trager.

[0102] An dieser Stelle schlieBen sich bei dem erfin-
dungsgemafien Verfahren die weiteren Verfahrens-
schritte an:

g) gegebenenfalls Aufbringen eines Dekorunter-
grunds auf zumindest einen Teilbereich des Tragers
36;

h) Aufbringen eines eine Dekorvorlage nachbilden-
den Dekors aufzumindest einen Teilbereich des Tra-
gers 36,

i) Aufbringen einer Schutzschicht auf zumindest ei-
nen Teilbereich des Dekors,

j) gegebenenfalls Strukturieren der Schutzschicht,
und

k) gegebenenfalls Behandeln des Tragers 36 zur
elektrostatischen Entladung vor einem der vorge-
nannten Verfahrensschritte.

Bezugszeichen:

[0103]

10  Vorrichtung

12  bandartiges Fordermittel
13  Pfeil

14  bandartiges Fordermittel
16 Umlenkrolle

18  Aufnahmeraum

20  Tragermaterial

22 Austrageinheit

24  Austragkopf
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25  Trichter

26  Streuwalze

28 Formeinheit

30 Formeinrichtung
32  Formeinrichtung
34  Heizeinrichtung
36  bandartiger Trager
38  Presseinrichtung
40 Presseinrichtung
44  Stahlbander

46  Stahlbander

48  Umlenkrolle

50  Umlenkrolle

52  Heizeinrichtung
54  Heizeinrichtung
56  Kuhleinrichtung
58  Pfeil

60 Hauptwalze

62  Gegendruckwalze
64 Kalanderwalze
66  Umlenkwalze

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines dekorierten Wand-
oder Bodenpaneels, aufweisend die Verfahrens-
schritte:

a) Bereitstellen eines schittfahigen Tragerma-
terials (20), insbesondere eines Granulats,

b) Anordnen des Tragermaterials (20) zwischen
zwei bandartigen Férdermitteln (12, 14),

c) Formen des Tragermaterials (20) unter Ein-
wirkung von Temperatur unter Ausbildung eines
bahnférmigen Tragers (36),

d) Komprimieren des Tragers (36),

e) Behandeln des Tragers (36) unter Einwirkung
von Temperatur und Druck, insbesondere unter
Verwendung einer Zweibandpresse,

f) Abklhlen des Tragers (36),

g) gegebenenfalls Aufbringen eines Dekorun-
tergrunds auf zumindest einen Teilbereich des
Tragers (36);

h) Aufbringen eines eine Dekorvorlage nachbil-
denden Dekors aufzumindest einen Teilbereich
des Tragers (36),

i) Aufbringen einer Schutzschicht auf zumindest
einen Teilbereich des Dekors,

j) gegebenenfalls Strukturieren der Schutz-
schicht zum Einfligen von Poren und/oder des
Randbereichs des Tragers zum Ausbilden von
Verbindungselementen, und

k) gegebenenfalls Behandeln des Tragers (36)
zur elektrostatischen Entladung vor einem der
vorgenannten Verfahrensschritte.

2. Verfahren gemafR Anspruch 1, dadurch gekenn-
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zeichnet, dass ein Tragermaterial (20) auf Basis ei-
nes Kunststoffs oder eines Holz-Kunststoff-Kompo-
sit-Werkstoffs bereitgestellt wird.

Verfahren gemafR Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Tragermaterial (20) auf Basis ei-
nes WPC-Werkstoffs aufweisend Holz und Polye-
thylen, Holz und Polypropylen oder Holz und ein Co-
polymer aus Polyethylen und Polypropylen bereit-
gestellt wird.

Verfahren gemafR Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein Tragermaterial (20) auf Basis ei-
nes PVC-Werkstoffs bereitgestellt wird.

Verfahren gemal einem der vorehrgehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Tra-
germaterial (20) Mikrohohlkugeln aufweist.

Verfahren gemal einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die band-
artigen Fordermittel (12, 14) zumindest teilweise
strukturiert sind.

Verfahren gemal einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ein Sen-
sor zum Uberpriifen des Anordnens des Tragerma-
terials (20) zwischen den bandartigen Férdermitteln
(12, 14) vorgesehen ist.

Verfahren gemal einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass in den
Trager (36) ein Faserwerkstoff, insbesondere eine
Faserwerkstoffbahn, eingearbeitet wird.

Verfahren gemal einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass in Ver-
fahrensschritt ¢) ein Temperaturgradient eingestellt
wird.

Verfahren gemal einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Verfah-
rensschritt ¢) durchgefihrt wird unter Verwendung
zweier plattenartiger Formeinrichtungen (30, 32).

Verfahren gemal einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass Verfah-
rensschritt d) durchgefiihrt wird unter Verwendung
einer S-Walze.

Verfahren gemal einem der vorehrgehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Tra-
ger bei Verfahrensschritt €) um einen Faktor von <
7%, vorzugsweise < 5% komprimiert wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines dekorierten
Wand- oder Bodenpaneels, dadurch gekennzeich-
net, dass die Vorrichtung Mittel zum Durchfiihren
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eines Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis
12 aufweist.

Wand- oder Bodenpaneel, hergestellt gemaR einem
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, wobei
ein plattenférmiger Trager (36) zumindest in einem
Randbereich eine Profilierung, insbesondere als
Verbindungselement, aufweist.

Wand- oder Bodenpaneel gemal Anspruch 14, da-
durch gekennzeichnet, dass der plattenférmige
Trager (36) ein Material aufweist, das auf einem
WPC-Werkstoff oder einem PVC-Werkstoff basiert.



EP 2 829 415 A1

16



64

EP 2 829 415 A1

o

64

62 64

Fig.2

17



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 2 829 415 A1

9

Européisches
Patentamt

European

Office européen
des brevets

[a—y

EPO FORM 1503 03.82 (P04C03)

Patent Office EUROPAISCHER RECHERCHENBERICHT

EINSCHLAGIGE DOKUMENTE

Nummer der Anmeldung

EP 13 17 7453

Kennzeichnung des Dokuments mit Angabe, soweit erforderlich,

Betrifft

KLASSIFIKATION DER

Kategorig der maBgeblichen Teile Anspruch ANMELDUNG _(IPC)
X W0 2008/122668 Al (SPANOLUX N V DIV 1-5,7,8,] INV.
BALTERIO [BE]; VERMEULEN BRUNO PAUL LOUIS [10,12-1%5 B44C5/04
[BE]) 16. Oktober 2008 (2008-10-16)
Y * das ganze Dokument * 6,9,11
X DE 10 2011 001807 Al (SCHULTE GUIDO [DE]) [14
11. Oktober 2012 (2012-10-11)
A * das ganze Dokument * 1,13
Y DE 10 2010 033578 Al (SANDVIK MATERIALS 1-15
TECHNOLOGY DEUTSCHLAND GMBH [DE]; TPS
TECHNOPARTNER)
9. Februar 2012 (2012-02-09)
* das ganze Dokument *
Y US 2011/268937 Al (SCHACHT BENNY [BE] ET 1-15
AL) 3. November 2011 (2011-11-03)
* das ganze Dokument *
Y DE 100 01 148 Al (DLW AG [DE]) 6,9
26. Juli 2001 (2001-07-26) RECHERCHIERTE
A * das ganze Dokument * 1,2,4,8, ko
12-15 B44C
----- B27N
Y DE 10 2007 063261 Al (THERMOFIX TECHNOLOGY |11
CT GMBH [DE]) 18. Juni 2009 (2009-06-18)
A * das ganze Dokument * 1,13,14
A EP 2 402 155 Al (SPANOLUX N V DIV BALTERIO|1-15
[BE]) 4. Januar 2012 (2012-01-04)
* das ganze Dokument *
Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt
Recherchenort AbschluBdatum der Recherche Prufer
Miinchen 12. Dezember 2013 Bjorklund, Sofie

KATEGORIE DER GENANNTEN DOKUMENTE

X : von besonderer Bedeutung allein betrachtet

Y : von besonderer Bedeutung in Verbindung mit einer
anderen Verbffentlichung derselben Kategorie

A : technologischer Hintergrund

O : nichtschriftliche Offenbarung

P : Zwischenliteratur Dokument

T : der Erfindung zugrunde liegende Theorien oder Grundsatze
E : alteres Patentdokument, das jedoch erst am oder
nach dem Anmeldedatum veréffentlicht worden ist
D : in der Anmeldung angefiihrtes Dokument
L : aus anderen Grinden angefiihrtes Dokument

& : Mitglied der gleichen Patentfamilie, tbereinstimmendes

18



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EPO FORM P0461

EP 2 829 415 A1

ANHANGZUMEUEOPASCHENRECHERCHENBENCHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR.

EP 13 17 7453

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten

Patentdokumente angegeben.

Die Angaben (iber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européaischen Patentamts am
Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewéahr.

12-12-2013
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefiihrtes Patentdokument Veréffentlichung Patentfamilie Veréffentlichung
WO 2008122668 Al 16-10-2008 CA 2683707 Al 16-10-2008
CN 101687386 A 31-03-2010
EP 2155485 Al 24-02-2010
RU 2009137470 A 20-05-2011
US 2010055420 Al 04-03-2010
WO 2008122668 Al 16-10-2008
DE 162011001807 Al 11-10-2012 DE 102011001807 Al 11-10-2012
WO 2012136188 Al 11-10-2012
DE 162016033578 Al 09-02-2012 CN 103052482 A 17-04-2013
DE 102010033578 Al 09-02-2012
EA 201390174 Al 30-07-2013
EP 2601028 Al 12-06-2013
US 2013147090 Al 13-06-2013
WO 2012016916 Al 09-02-2012
US 2011268937 Al 03-11-2011 BE 1018680 A5 07-06-2011
BE 1018725 A3 05-07-2011
CN 102256805 A 23-11-2011
EP 2382098 A2 02-11-2011
RU 2011129783 A 27-01-2013
US 2011268937 Al 03-11-2011
WO 2010070474 A2 24-06-2010
DE 10001148 Al 26-07-2001  KEINE
DE 162007063261 Al 18-06-2009  KEINE
EP 2402155 Al 04-01-2012 CA 2804167 Al 05-01-2012
CN 103153609 A 12-06-2013
EP 2402155 Al 04-01-2012
EP 2588311 Al 08-05-2013
US 2013183506 Al 18-07-2013
WO 2012001091 Al 05-01-2012

Far nahere Einzelheiten zu diesem Anhang : siche Amtsblatt des Européischen Patentamts, Nr.12/82

19




	Bibliographie
	Zusammenfasung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen
	Recherchenbericht

