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(54)  Verfahren zur Herstellung und simultanen Dekorbeschichtung einer Holzwerkstoffplatte,
insbesondere eines Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoffs
(567)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren

zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte, insbesondere
in Form eines Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoffs, um-
fassend die Schritte des Aufbringens eines Gemisches
aus Holzpartikeln (H) und Kunststoff (K) auf ein erstes
Transportband (3) unter Ausbildung eines Vorvlieses
und Einflihren des Vorvlieses in mindestens einen ersten

FIG1

Temperofen (4) zum Vorverdichten; Uberfiihren des vor-
verdichteten Vorvlieses in mindestens eine Doppelband-
presse (8) unter simultanem Auftragen mindestens einer
Dekorlage mindestens auf die Oberseite des vorverdich-
teten Vorvlieses, des weiteren Verdichtens zu einer Holz-
werkstoffplatte; und Abklhlen der verdichteten Holz-
werkstoffplatte in mindestens einer Kiihlpresse (10).
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung und simultanen Dekorbeschichtung einer
Holzwerkstoffplatte, insbesondere in Form eines Holz-
Kunststoff-Verbundwerkstoffs nach Anspruch 1.

Beschreibung

[0002] Die Verwendung von Holzwerkstoffplatten, z.B.
in Form von Holzfaserplatten in unterschiedlichen Aus-
gestaltungen zur Verwendung als Laminatboden oder
zur Verkleidung von Wanden oder auch bei der Herstel-
lung von Mdébeln ist seit langem bekannt. So werden bei-
spielsweise Holzfaserplatten in Form von mitteldichten
Holzfaserplatten (MDF-Platten) oder hochdichten Holz-
faserplatten (HDF-Platten) verwendet, welche durch
Verpressen entsprechender Holzfasern oder Spane mit
einem duroplastischen Kunststoffharz als Bindemittel
gewonnen werden.

[0003] Ein besonderes Problem bei der Verwendung
der genannten Holzfaserplatten besteht in der Empfind-
lichkeit der eingesetzten Holzfasern oder Holzspéane ge-
genulber hohen Luftfeuchten und direktem Wasserkon-
takt. Wahrend dieses Problem bei Mébeln oder Produk-
ten fir den Innenausbau durch konstruktive oder tech-
nologische MalRnahmen relativ leicht beherrscht werden
kann, ist dies bei Bodenbelagen z.B. Fussbodenlamina-
ten auf der Basis von Holz oder Holzwerkstoffen haufig
deutlich problematischer.

[0004] Bodenbelage auf der Basis von Holz oder Holz-
werkstoffplatten wie Laminatbéden oder Parkett reagie-
ren auf Wasserkontakt schnell mit Quellungen und/oder
Dimensionsanderungen. Dies wird u.a. durch Einwirkun-
gen von Pflegemitteln auf Wasserbasis hervorgerufen,
welche teilweise sehr haufig und sehrintensiv verwendet
werden. Auch kénnen hohe Luftfeuchten vergleichbare
Prozesse ausldsen. Daruber hinaus steht der Bodenbe-
lag typischerweise auch in einem direkten Kontakt mit
den Gebaudeteilen wie z.B. Betondecken/Estrich oder
Wanden, die ebenfalls Feuchtigkeit in dem Bodenbelag
transportieren kénnen. Aus diesem Grund wird bei der
Herstellung der obengenannten Holzwerkstoffprodukte
auf quellarme Holzer oder Holzwerkstoffe zurlickgegrif-
fen, was zwar die beschriebenen Probleme mindern,
aber nicht ganzlich verhindern kann. Teilweise kommen
auch anorganische Tragerplatten zur Herstellung von
Produkten mit Holzoberflachen zum Einsatz, wobei es
hier zu Verklebungs-, Bearbeitungs- oder Verlegeproble-
men kommen kann.

[0005] Als Alternative zur Verwendung von Laminat-
bdden mit dem genannten Quellungsproblem wurden in
derVergangenheitzunehmend FulRbodenbelage aufBa-
sis von Polyvinylchlorid (PVC) eingesetzt, die ein sehr
geringes bis gar keine Quellung aufweisen. Nachteilig
bei der Verwendung von PVC-Fuflbdden ist allerdings
deren hohe Kratzanfalligkeit und Kriechneigung, was ins-
besondere in hochfrequentierten Bereichen (wie z.B.
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Verkaufsbereichen) zu einer schnellen Abnutzung und
Unansehnlichkeit des FuRbodenbelages flhrt.

[0006] Aus diesen Griinden hat man in der Vergan-
genheit haufig sogenannte Holz-Kunststoff-Verbund-
werkstoffe (wood-plastic-composites, WPC) als Trager-
materialien fur Holzprodukte verwendet. Diese Trager-
materialien besitzen eine sehr geringe Quellung von we-
niger als 3% und eine hohe Dimensionsstabilitat.
[0007] WPCs sind Verbundwerkstoffe auf der Basis
von Holzmehl oder Holzspéanen und thermoplastischen
Kunststoffen, welchen ggf. noch weitere Additive zuge-
setzt werden kénnen. Die Gemische aus Holzfasern und
Thermoplasten werden aufgeschmolzen und zu Agglo-
meraten verarbeitet. Im weiteren Herstellungsprozess
werden die Agglomerate in Extrudern aufgeschmolzen
und zu relativ kleinformatigen Platten verarbeitet. Die
Breite der Platten liegt hierbei meist in einem Bereich
von weniger als einem Meter bedingt durch den Herstel-
lungsprozess in einem Extruder. Auch liegt die Produk-
tivitat pro Stunde in einem niedrigen einstelligen Qua-
dratmeterbereich, so dass die Kombination aus niedriger
Produktivitdt und begrenzter Plattengréf3e relativ hohe
Kosten der so hergestellten WPC-Platten begriindet.
Meist werden die Produkte nur im Endlosverfahren in
den entsprechenden Breiten produziert und auf die be-
nétigte Lange getrennt.

[0008] Bei einem neueren Verfahren (WO
2014111192 A1) werden die Agglomerate homogen auf
ein Band gestreut, in einer Doppelband-Presse zu einer
Platte gepresst und abgekdhlt.

[0009] Die WPC-Produkte besitzen eine niedrige
Quellung, lassen sich wie Holz bearbeiten und sind sehr
witterungsstabil. Im AuRenbereich ist es Ublicherweise
ausreichend, wenn die Elemente einfarbig (meist braun)
sind. Damit wird sich an die Holzprodukte angelehnt, die
die WPC-Produkte substituieren sollen.

[0010] In den letzten Jahren ist aber auch vermehrt
Uber eine Verwendung dieser WPC-Platten/- Elemente
im Innenbereich nachgedacht. Ein wichtiger Anwen-
dungsbereich ist dabei der FuBboden, wo es ebenfalls
auf eine hohe Stabilitht gegentiber Feuchtigkeit und
Wasser ankommt. Allerdings werden im Bodenbelags-
bereich normalerweise Produkte mit einer dekorierten
Oberflache verwendet. Aus diesem Grund missen die
unifarbenen WPC-Platten bzw. WPC-Elemente mit den
Ublichen Methoden (lackieren, bedrucken, folieren, Kurz-
taktbeschichten usw.) dekoriert werden.

[0011] Dem Dekorierungsvorgang steht aber das Pro-
blem der relativ kleinen Formate gegeniber. Dies be-
deutet, dass die kleinformatigen WPC-Platten in der Re-
gel nicht auf den vorhandenen Anlagen verarbeitet wer-
den koénnen. Selbst die, nach dem in der WO
2014111192 A1 beschriebenen Verfahren produzierten
Platten sind vom Format her nur etwa einen Meter breit.
Damitwird das Standardformat, das in der Holzwerkstoff-
Industrie eingesetzt wird (2,07 m Breite), deutlich unter-
schritten.

[0012] Entsprechend ergeben sich hieraus die Nach-
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teile einer niedrigen Produktivitat, begrenzten Platten-
gréRe und einem somit teuren Verfahren aufgrund not-
wendiger zusatzlicher Arbeitsschritte und eines zusatz-
lichen Maschinenbedarfs.

[0013] Dervorliegenden Erfindungliegt daher die tech-
nische Aufgabe zugrunde, die beschriebenen Nachteile
zu beheben und ein Verfahren zur Verfliigung stellen, das
wenigstens fur einen Teil der Dekorierungsverfahren ei-
ne deutlich einfachere und billigere Produktion ermdg-
licht. Dabei soll, wenn mdglich ein Verfahrensschritt ein-
gespart werden.

[0014] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren zur
Herstellung von Holzwerkstoffplatten nach Anspruch 1
insbesondere dadurch geldst, dass das Aufbringen min-
destens einer Dekorlage auf mindestens die Oberflache
bereits wahrend der Herstellung der WPC-Platten er-
folgt.

[0015] Entsprechend wird ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Holzwerkstoffplatte, insbesondere in Form ei-
nes Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoffs, bereitgestellt,
welche die folgenden Schritte umfasst:

- Aufbringen eines Gemisches aus Holzpartikeln und
Kunststoff auf ein erstes Transportband unter Aus-
bildung eines Vorvlieses und Einflhren des Vorvlie-
ses in mindestens einen ersten Temperofen zum
Vorverdichten;

- Uberfiihren des vorverdichteten Vorvlieses in min-
destens eine Doppelbandpresse unter simultanem
Auftragen mindestens einer Dekorlage mindestens
auf der Oberseite des Vorvlieses;

- weiteres Verdichten des vorverdichteten Vorvlieses
zu einer Platte aus einem Holz-Kunststoff-Verbund-
werkstoff; und

- Abklihlen der verdichteten Platte aus dem Holz-
Kunststoff-Verbundwerkstoff in mindestens einer
Klhlpresse.

[0016] Eswird demnach ein mehrstufiger Prozess, ins-
besondere ein dreistufiger Prozess bereitgestellt, in wel-
chem zunachst aus einem Gemisch von Holzpartikeln,
z.B. in Form von Holzfasern, und Kunststoffen, insbe-
sondere thermoplastischen Kunststoffen, ein Vorvlies
bzw. eine Dampfstoffmatte mit einer niedrigen Rohdichte
hergestellt wird. Dieses Vorvlies bzw. Dampfstoffmatte
mit einer niedrigen Rohdichte wird anschlieRend zu-
nachst auf einer Doppelbandpresse unter hohem Druck
und hoher Temperatur verdichtet und anschlieRend in
einer Kihlpresse abgekiihlt. Das vorliegende Verfahren
ermoglicht die Herstellung von Holzwerkstoffplatten in
Form von Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoffen (WPCs)
in groRen Formaten, die sich zur Herstellung von Tra-
gerplatten zur Verwendung als FulRbodenlaminate eig-
nen, verbunden mit einer hohen Produktivitat und somit
niedrigeren Kosten.
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[0017] In einer Ausflhrungsform des vorliegenden
Verfahrens wird ein thermoplastischer Kunststoff, insbe-
sondere in Form von thermoplastischen Granulaten oder
Kunststofffasern in dem Holzpartikel-Kunststoff-Ge-
misch verwendet.

[0018] Der thermoplastische Kunststoff ist bevorzug-
ter Weise ausgewahlt aus einer Gruppe enthaltend Po-
lyethylen (PE), Polypropylen (PP), Polyvinylchlorid
(PVC), Polyester, Polyethylenterephthalat (PET), Poly-
amid (PA), Polystyrol (PS), Acrylnitril-Butadien-Styrol
(ABS), Polymethylmethacrylat (PMMA), Polycarbonat
(PC), Polyetheretherketon (PEEK), Polyisobutylen
(PIB), Polybutylen (PB), Mischungen oder Copolymeri-
sate davon. Insbesondere ist es bevorzugt, wenn als
thermoplastischer Kunststoff PE, PP, PVC oder eine Mi-
schung davon eingesetzt wird.

[0019] Wie oben erwédhnt, kann der thermoplastische
Kunststoff in Form von Kunststofffasern eingesetzt wer-
den. Die Kunststofffasern kbnnen dabei als Monokomp-
onentenfasern oder als Bikomponentenfasern vorliegen.
Die thermisch aktivierbaren Kunststoff- bzw. Bindefasern
fihren in der Matrix aus Holzfasern bzw. Holzpartikel so-
wohl eine Binde- als auch eine Stiitzfunktion aus. Wer-
den Monokomponentenfasern verwendet, bestehen die-
se bevorzugt aus Polyethylen oder anderen thermoplas-
tischen Kunststoffen mit niedrigem Schmelzpunkt. Bi-
komponentenfasern (auch als Biko-Stiitzfasern bezeich-
net) werden besonders bevorzugt eingesetzt. Biko-Fa-
sern erhéhen die Steifigkeit von Holzfaserplatten und
verringern auch die bei thermoplastischen Kunststoffen
(wie z.B. PVC-Laminaten) anzutreffende Kriechneigung.
[0020] Die Biko-Fasern bestehen typischerweise aus
einem Tragfilament oder auch einer Kernfaser aus einem
Kunststoff mit héherer Temperaturbestandigkeit, insbe-
sondere Polyester oder Polypropylen, die von einem
Kunststoff mit einem niedrigeren Schmelzpunkt, insbe-
sondere aus Polyethylen, umhdllt bzw. ummantelt sind.
Die Hulle bzw. der Mantel der Biko-Fasern ermdglicht
nach Aufschmelzen bzw. Anschmelzen eine Vernetzung
der Holzpartikel miteinander. Vorliegend werden insbe-
sondere als Bikomponentenfasern solche auf der Basis
von Thermoplasten wie PP/PE, Polyester/PE oder Poly-
ester/Polyester verwendet.

[0021] In einer weiteren Ausfiihrungsform des vorlie-
genden Verfahrens wird ein Holzpartikel-Kunststoff-Ge-
misch verwendet, welches ein Mischungsverhaltnis von
Holzpartikeln zu Kunststoff zwischen 90 Gew%
Holzpartikel : 10 Gew% Kunststoffe und 20 Gew%
Holzpartikel : 80 Gew% Kunststoffe, bevorzugt zwischen
70 Gew% Holzpartikel : 30 Gew% Kunststoffe und 40
Gew% Holzpartikel : 60 Gew % Kunststoffe umfasst. Das
verwendete Holzpartikel-Kunststoffgemisch kann bei-
spielhaft 44 Gew% Holzfasern bzw. Holzpartikel und 56
Gew% Biko-Fasern, z.B. Polyethylenterephthalat/ Poly-
ethylenterephtelat-Coisophtalat-Fasern oder PP/PE-Fa-
sern aufweisen.

[0022] Esistebenfallsvorstellbar, dass der Kunststoff-
anteil selbstauch ein Gemisch von verschiedenen Kunst-
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stoffen ist. So kann ein Kunststoffgemisch aus 20 Gew.%
BiKomponentenfasern : 80 Gew% PE-Fasern bis zu 80
Gew.% Bikomponentenfasern: 20 Gew% PE-Fasern
bestehen. Generell sind auch andere Zusammensetzun-
gen moglich. Durch die Veranderung der Zusammenset-
zung der Kunststoffkomponente kann die zur Verdich-
tung des Vorvlieses bzw. Vlieses benétigte Temperatur
verandert und angepasst werden.

[0023] Unterdenvorliegend verdnderten Holzpartikeln
sind lignocellulosehaltige Zerkleinerungsprodukte wie
z.B. Holzfasern, Holzspane oder auch Holzmehl zu ver-
stehen. Im Falle der Verwendung von Holzfasern kom-
men insbesondere trockene Holzfasern mit einer Lange
von 1,0 mm bis 30 mm, bevorzugt 1,5 mm bis 24 mm
und einer Dicke von 0,05 mm bis 1 mm zum Einsatz. Die
Holzfaserfeuchte der verwendeten Fasern liegt dabei in
einem Bereich zwischen 5 und 15 %, bevorzugt 6 und
12 % bezogen auf das Gesamtgewicht der Holzfasern.
Es ist ebenfalls méglich, die verwendeten Holzpartikel in
Bezug auf den mittleren Korndurchmesser zu bestim-
men, wobei der mittlere Korndurchmesser d50 zwischen
0,05 mm und 1 mm, bevorzugt 0,1 und 0,8 mm betragen
kann.

[0024] Entsprechend der gewiinschten Zusammen-
setzung des Holzpartikel-Kunststoff-Gemisches werden
die einzelnen Komponenten (Holzpartikel und Kunst-
stoff) in einem Mischer innig vermischt. Das Vermischen
der Komponenten kann auch durch Eingeben in eine
Blasleitung erfolgen. Hier erfolgt auf dem Weg von der
Zugabe der Komponenten bis zum Vorratsbehélter eine
intensive Vermischung durch die eingeblasene Luft als
Transportmittel. Die intensive Vermischung der Kompo-
nenten wird im Vorratsbehalter durch die eingeblasene
Transportluft noch fortgesetzt.

[0025] Ausdem Vorratsbehalter wird das Holzpartikel-
Kunststoff-Gemisch, z.B. nach Abwiegen auf einer Fla-
chenwaage, auf ein erstes Transportband Uber seine
Breite gleichmaRig aufgeblasen. Die Menge an zuge-
fihrtem Holzpartikel-Kunststoff-Gemisch richtet sich
nach der gewiinschten Schichtdicke und der gewiinsch-
ten Rohdichte des herzustellenden Vorvlieses. Typische
Flachengewichte des gestreuten Vorvlieses kénnen da-
bei in einem Bereich zwischen 3.000 und 10.000 g/m2,
bevorzugt zwischen 5.000 bis 7.000 g/m?, liegen. Wie
bereits erwahnt wird die Breite des gestreuten Vorvlieses
durch die Breite des ersten Transportbandes bestimmt,
und kann z.B. in einem Bereich bis zu 3.000 mm, bevor-
zugt 2.800 mm, insbesondere bevorzugt bis zu 2.500
mm liegen.

[0026] Nach dem Aufbringen des Holzpartikel-Kunst-
stoff-Gemisches aufein erstes Transportband unter Aus-
bildung eines Vorvlieses, wird das Vorvlies in mindestens
einem ersten Temperofenzum Vorverdichten eingefiihrt.
In einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform des
Verfahrens wird das Vorvlies aus Holzpartikeln und
Kunststoffin dem mindestens einen Temperofen auf eine
Temperatur erhitzt, die der Schmelztemperatur des ver-
wendeten Kunststoffes entspricht oder dariber liegt.
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[0027] Die Temperaturenim Temperofen kénnen zwi-
schen 130 und 200°C, bevorzugt 150 und 180°C, insbe-
sondere bevorzugt 160 und 170°C liegen. Die Kerntem-
peratur des Vorvlieses liegt bevorzugt in einem Bereich
zwischen 100 und 150°C, insbesondere bevorzugt bei
ca. 130°C. Wahrend des Erhitzens im Temperofen erfolgt
ein Anschmelzen des Kunststoffmaterials, wodurch eine
innige Verbindung zwischen dem Kunststoffmaterial wie
z.B. den Kunststofffasern mit den Holzfasern hervorge-
rufen wird und gleichzeitig eine Verdichtung des Vorvlie-
ses erfolgt. Dabei gilt, je hdher die Kerntemperatur des
Vorvlieses desto schneller kann die Presse gefahren
werden, da der Verdichtungsprozess beschleunigt wird.
[0028] Die Temperaturen im Temperofen werden bei-
spielsweise durch eingeblasene Heilluft erhalten.
[0029] In einer weiteren Ausfiihrungsform des vorlie-
genden Verfahrens weist das vorverdichtete Vorvlies
nach Austritt aus dem Temperofen eine Rohdichte (bzw.
ein Raumgewicht) zwischen 40 und 200 kg/m3, bevor-
zugt 60 und 150 kg/m3, insbesondere bevorzugt zwi-
schen 80 und 120 kg/m3 auf. Die Dicke des vorverdich-
teten Vorvlieses kann dabei zwischen 20 und 100 mm,
bevorzugt 30 und 50 mm, insbesondere bevorzugt 35
und 45 mm liegen.

[0030] Es ist insbesondere bevorzugt, wenn der Vor-
schub des Férderbandes bzw. Transportbandesim Tem-
perofen in einem Bereich zwischen 5 und 15 m/min, be-
vorzugt zwischen 6 und 12 m/min liegt.

[0031] Nach dem Verlassen des Temperofens kann
das vorverdichtete Vorvlies abgekuhlt und konfektioniert
werden. Typische KonfektionierungsmaRnahmen sind
z.B. die Besdumung des Vorvlieses. Der dabei anfallen-
de Abfall, insbesondere die anfallenden Randstreifen,
kénnen verkleinert werden und in den Verfahrenspro-
zess zuriuckgefuhrt werden. Da das gewiinschte Mi-
schungsverhaltnis gegeben ist, kann das Material direkt
in den Vorratsbehalter eingespeist werden.

[0032] In einer weiteren Variante des vorliegenden
Verfahrens wird das vorverdichtete Vorvlies in der min-
destens einen Doppelbandpresse auf eine Dicke zwi-
schen 2 und 20 mm, bevorzugt 3 und 15 mm, insbeson-
dere bevorzugt 4 und 10 mm verdichtet.

[0033] Ineinerbevorzugten Variante des vorliegenden
Verfahrens wird bei diesem Verdichtungsprozess in der
mindestens einen Doppelbandpresse mindestens auf
der Oberseite des vorverdichteten Vorvlieses simultan
eine Dekorlage aufgebracht. Dies kann auf einfache Art
und Weise durch Zuflihrung der Dekorlage zu der min-
destens einen Doppelbandpresse mittels einer Abwickel-
vorrichtung erfolgen.

[0034] Das Aufbringen der Dekorlage auf das vorver-
dichtete Vorvlies kann, wie bei einem herkdbmmlichen La-
minat, durch Aufbringen einer Dekorlage auf Zellulose-
basis, wie beispielweise durch das Aufbringen von De-
korpapier, erfolgen, wobei der Vielfaltigkeit an verschie-
den gemusterten Dekorpapieren keine Grenzen gesetzt
sind. Vorzugsweise werden Dekorpapiere mit einer Im-
pragnierung, wie beispielsweise einer warmehartbaren
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Kunstharzimpragnierung oder einem strahlenhartbaren
Lack, fur das Herstellen der Dekorlage auf den Holz-
Kunststoff-Verbundwerkstoff-Platten verwendet.

[0035] Ineinerweiteren Variante des erfindungsgema-
Ren Verfahrens kann das Aufbringen der Dekorlage auf
das vorverdichtete Vorvlies durch Aufbringen mindes-
tens einer Kunststoff-, Finish- und/oder Grundierfolie er-
folgen. Auch das Aufbringen mehrerer Folien, beispiels-
weise von 2, 3, 4 oder 5 Folien, ausgewahlt aus den
Kunststoff-, Finish- und/oder Grundierfolien, ist moglich.
Besonders bevorzugt ist es, wenn zum Aufbringen der
Dekorlage eine dekorative Finishfolie verwendet wird.
[0036] Weiterhin ist es mdglich, wenigstens die Ober-
seite der Platte aus dem Holz-Kunststoff-Verbundwerk-
stoff mit einer Oberflachenstruktur, beispielsweise unter
Verwendung von Strukturgebern, zu versehen, wobei
der Strukturgeber neben der Strukturierungs- auch die
Schutzfunktion wahrnehmen kann.

[0037] Die Ausbildung der Oberflachenstruktur we-
nigstens an der Oberseite der Platte aus dem Holz-
Kunststoff-Verbundwerkstoff kann insbesondere erfol-
gen durch:

a) Verwendung einer bereits strukturierten Dekorfo-
lie;

b) Verwendung eines Strukturgeberpapiers, das
zwischen dem oberen Band der Doppelbandpresse
und der Oberseite des vorverdichteten Vorvlieses
mitgefuhrt wird; oder

c) Einpragen einer Struktur wahrend des Durchlaufs
durch die Doppelbandpresse durch Verwendung ei-
nes oberen Bandes der Doppelbandpresse, das sei-
nerseits eine Struktur aufweist.

[0038] Die strukturierte Dekorfolie gemaf der Méglich-
keit a) kann beispielsweise eine Kunststofffolie sein, die
ihrerseits bereits strukturiert ist.

[0039] Weiterhin kann das erfindungsgemaRe Verfah-
ren das simultane Auftragen einer Overlaylage oberhalb
der Dekorlage wihrend der Uberfithrung des vorverdich-
teten Vorvlieses in die Doppelbandbandpresse umfas-
sen. Bei einer nachfolgenden Strukturgebung, wie bei-
spielsweise bei Verwendung eines Strukturgeberpapiers
oder eines strukturierten oberen Bandes in der Doppel-
bandpresse kann diese Overlaylage entsprechend mit-
strukturiert werden.

[0040] Im Falle der zuvor beschriebenen Mdglichkeit
a) ist keine nachtragliche Strukturierung der Overlaylage
mehr nétig, da die Dekorlage bereits strukturiert ist.
[0041] Die Overlaylage kann gefiillt oder nicht gefullt
sind, d. h. mit Teilchen groRer Harte ausgerustet sein,
um die Abriebfestigkeit zu erhdhen. Vorzugsweise wird
bei dem erfindungsgeméafien Verfahren ein Overlaypa-
pier verwendet, das ebenfalls mit einem warmehartbaren
Kunstharz oder einem strahlenhartbaren Lack imprag-
niert ist. Besonders bevorzugt ist es, wenn die imprag-
nierten Overlaypapiere zusatzlich mit abriebfesten Par-
tikeln ausgeristet sind. Die abriebfesten Partikel sind
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vorzugsweise ausgewahlt aus der Gruppe enthaltend
Aluminiumoxide, Borcarbide, Siliziumdioxide, Silizium-
carbide und Glaspartikel.

[0042] In einer anderen Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemalen Verfahrens kann als Overlaylage auch
eine Kunststofffolie, beispielsweise eine PP-Folie, ver-
wendet werden.

[0043] In einer weiteren Ausfihrungsform des erfin-
dungsgemalen Verfahrens kann auf die Unterseite der
Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoff-Platte ein Gegenzug
aufgebracht werden. Dadurch werden insbesondere die
durch die auf der Oberseite der Holz-Kunststoff-Ver-
bundwerkstoff-Platte aufgebrachten Dekor- und Over-
laylagen wirkenden Zugkréfte ausgeglichen. In einer be-
vorzugten Ausfiihrungsform wird der Gegenzug als Zel-
luloselage ausgefiihrt, die impragniertist. Beispielsweise
kann der Gegenzug als mit einem warmehartbaren
Kunstharz impragniertes Papier ausgefiihrt sein. In einer
besonders bevorzugten Ausfiihrungsform entspricht der
Schichtaufbau des Gegenzugs dem Schichtaufbau und
der jeweiligen Schichtdicke genau der auf der Oberseite
aufgebrachten Schichtfolge aus Dekor- und Overlayla-
gen.

[0044] Vorzugsweise sind die Dekor-, Overlay-und die
Gegenzuglage alle als Zelluloselage ausgefihrt. Beson-
ders bevorzugt ist es, wenn die Zelluloselagen fir die
Herstellung der Dekor-, Overlay und der Gegenzuglage
mit einem warmehartbaren Kunstharz oder oder strah-
lenhéartbaren Lack impragniert sind.

[0045] Das warmehartbare Kunstharz fiir die Impréag-
nierung der Zelluloselagen ist deshalb vorzugsweise
ausgewahlt aus Harnstoffharz, Phenolharz, Melamin-
harz oder Gemischen daraus.

[0046] Der strahlenhartbare Lack ist typischerweise
ein nicht wasservertraglicher Lack, z.B. ausgewahlt aus
der Gruppe der Acrylate, modifizierte Acrylate und/oder
Epoxide.

[0047] Ineinerweiteren Variante des erfindungsgema-
Ren Verfahrens kénnen mindestens auf der Oberseite
Trennpapiere oder Trennfolien eingesetzt werden, um
Verklebungen oder thermische Uberlastungen der De-
korlage mitbzw. durch die Metallbéander der Doppelband-
presse zu vermeiden.

[0048] Besonders gute Ergebnisse bei dem simulta-
nen Aufbringen der Dekorlage und ggf. der Gegenzugla-
ge auf das vorverdichtete Vorvlies und das weitere Ver-
dichten des vorverdichteten Vorvlieses in der mindes-
tens einen Dopelbandpresse kdnnen erzielt werden,
wenn in dem Kunststofffaser-Anteil des Holz-Kunststoff-
Verbundwerkstoffs der Anteil an PE- oder PP-Fasern
mindestens bei 40 Gew.%, beispielsweise bei 45 Gew.%,
50 Gew.%, 55 Gew%, 60 Gew.% oder hoher liegt. Die
Ubrigen Kunststoffe kdnnen z. B. aus niedrigschmelzen-
den BiCo-Fasern (siehe oben) bestehen. Ein bevorzug-
tes Kunststofffasergemisch kann aus 60 Gew.%
BiKomponentenfasern : 40 Gew% PE- oder PP-Fasern
bis zu 40 Gew.% Bikomponentenfasern : 60 Gew% PE-
oder PP-Fasern bestehen.
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[0049] Beim Verdichten des Vorvlieses in der Doppel-
bandpresse wird vorzugsweise in einem Temperatur-
fenster gearbeitet, in dem die Kunststoffkomponente im
Vlies bis in den Kern hinein mindestens plastifiziert wird,
aber die thermische Stabilitdt der verwendeten Dekorla-
ge, wie beispielsweise einer Folie, nicht Uberschritten
wird. Damit wird im Herstellprozess ein direktes Verkle-
ben der Dekorlage mit der aufgeschmolzenen bzw. min-
destens plastifizierten Kunststoffkomponente im Vorv-
lies erreicht. Dabei kann entweder eine symmetrische
Erwarmung des Vorvlieses mit der Dekorlage durch die
beiden umlaufenden Metallbander der Doppelbandpres-
se erfolgen oder eine unsymmetrische Erwarmung von
der Unterseite her, um die thermische Belastung der De-
korlage zu minimieren. Die wahrend des Verdichtens des
Vorvlieses in der mindestens einen Doppelbandpresse
angelegte Temperatur liegt zwischen 150 und 250°C,
beispielsweise bei 160°C, bevorzugt zwischen 180 und
230°C oder 200 und 220°C. Der in der mindestens einen
Doppelbandpresse angewendete Druck kann zwischen
2 MPa und 10 MPa, bevorzugt 3 MPa und 8 MPa, ins-
besondere bevorzugt 5 und 7 MPa liegen. Der Vorschub
der Doppelbandpresse betragt zwischen 5 und 15 m/min,
bevorzugt zwischen 6 und 12 m/min.

[0050] Nach Verlassen der mindestens einen Doppel-
bandpresse wird die die Doppelbandpresse verlassende
verdichtete Holzwerkstoffplatte in mindestens eine Kihl-
presse eingefihrt, in welcher ein Abkihlen der verdich-
teten Holzwerkstoffplatte auf Temperaturen zwischen 10
und 100°C, bevorzugt 15 und 70°C, insbesondere be-
vorzugt 20 und 40°C erfolgt. Dabei wird in der mindestens
einen Kuhlpresse ein Druck angewendet, der identisch
oder zumindest fast identisch ist zu dem Druck in der
Doppelbandpresse, d.h. in der Kiihlpresse herrscht ein
Druck zwischen 2 MPa und 10 MPa, bevorzugt 3 MPa
und 8 MPa, insbesondere bevorzugt 5 und 7 MPa.
[0051] Das Einflhren der verdichteten Holzwerkstoff-
platte in eine Kiihlpresse ist notwendig, da die Riickstell-
krafte der Fasern so gro3 sein kdnnen, dass die Platte
ohne des Schritts des Kiihlpressens nach dem Verdich-
ten in der Doppelbandpresse wieder aufgehen wiirde.
[0052] Nach dem Verlassen der Kihlpresse weisen
die verdichteten Holzwerkstoffplatten eine Dicke zwi-
schen 2 und 15 mm, bevorzugt 3 und 12 mm, insbeson-
dere bevorzugt 4 und 10 mm auf.

[0053] Die Rohdichte der verdichteten Holzwerkstoff-
platten nach Verlassen der Kiihlpresse liegtin einem Be-
reich zwischen 500 und 1500 kg/m3, bevorzugt zwischen
650 und 1300 kg/m3, insbesondere bevorzugt zwischen
800 und 1100 kg/m3.

[0054] ZurHerstellung einer Holzwerkstoffplatte mit ei-
ner Rohdichte von 850 kg/m3 wird z.B. vorteilhafterweise
ein Pressdruckin der Doppelbandpresse (und auch Kiihl-
presse) von 4,5 bis 5 MPa (45-50 bar) bei einer Press-
temperatur in der Doppelbandpresse des Vorlaufes von
235°C und einer Presstemperatur auf der Oberflache der
Platte von 220°C angelegt. Im Falle der Herstellung einer
Holzwerkstoffplatte mit einer Rohdichte von 950 kg/m3
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wird vorteilhafterweise ein Pressdruck in der Doppel-
bandpresse (und auch Kiihlpresse) von 5,5 bis 6 MPa
(55-60 bar) bei einer Presstemperatur in der Doppel-
bandpresse des Vorlaufes von 235°C und einer Press-
temperatur auf der Oberflache der Platte von 220°C an-
gelegt.

[0055] Die mitdem vorliegenden Verfahren hergestell-
ten Holzwerkstoffplatten bzw. Holz-Kunststoff-Verbund-
werkstoffe (WPC) sind durch eine Quellung von weniger
als 5%, bevorzugt weniger als 3%, insbesondere bevor-
zugt weniger als 1% gekennzeichnet.

[0056] Im Anschluss an die Herstellung der Holzwerk-
stoffplatten im Format von WPCs kann bevorzugt eine
direkte Weiterverarbeitung der Platten zu geeigneten
Dekorpaneelen bzw. Fulbodenbeldgen erfolgen.
[0057] GemaR einer weiteren Ausgestaltung kann es
auch vorgesehen sein, dass die Holzwerkstoffplatte in
Form eines WPC zumindest in einem Randbereich der
Platte eine Profilierung aufweist, wobei das Profil bei-
spielsweise die Einbringung eines Nut- und/oder Feder-
profils in eine Kante bzw. Seitenflache der Holzwerkstoff-
platte ermdglicht, wobei die so erhaltenen Paneele bzw.
Holzwerkstoffplatten miteinander verbunden werden
kénnen und eine schwimmende Verlegung und Abde-
ckung eines Bodens erméglichen.

[0058] In einer weiteren Ausfiihrungsform des vorlie-
genden Verfahrens hat es sich als vorteilhaft erwiesen,
dem Holzpartikel-Kunststoff-Gemisch vor dem Verdich-
ten weitere Substanzen wie Flllstoffe oder Additive zu-
zugeben, die der Holzwerkstoffplatte spezielle Eigen-
schaften verleihen.

[0059] Als geeignete Additive koénnen Flammen-
schutzmittel, lumineszierende oder antibakterielle Stoffe
dem Holzpartikel-Kunststoff-Gemisch zugegeben wer-
den. Geeignete Flammschutzmittel kénnen ausgewahlt
sein aus der Gruppe enthaltend Phosphate, Borate, ins-
besondere Ammoniumpolyphosphat, Tris(tri-bromneo-
pentyl)phospat, Zinkborat oder Borsdurekomplexe von
mehrwertigen Alkoholen.

[0060] Weitere Additive kdnnen die UV-Bestandigkeit,
das Alterungsverhalten oder die elektrische Leitfahigkeit
der Holzwerkstoffplatte beeinflussen. Zur Erhéhung der
UV-Bestandigkeit ist es z.B. bekannt, Kunststoffen so-
genannte UV-stabilisierende Verbindungen wie die so-
genannten HALS-Verbindungen zuzusetzen. Als Anti-
fungizide und antibakterielle Mittel kbnnen u.a. Polyimine
verwendet werden.

[0061] Auchistes vorteilhaft, dem Holzpartikel-Kunst-
stoff-Gemisch einen anorganischen Fiillstoff zuzugeben.
Als anorganischer Fullstoff kénnen z.B. Materialien wie
Talkum, Kreide, Titandioxid oder andere verwendet wer-
den, die der Platte eine spezifische Farbung verleihen.
[0062] Die Erfindung wird nachfolgend unter Bezug-
nahme auf die Figur der Zeichnung an einem Ausfiih-
rungsbeispiel ndher erlautert. Es zeigt:

Figur 1  eine schematische Darstellung einer Ausfiih-
rungsform des erfindungsgeméafien Verfah-
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rens.

[0063] DasinFigur 1 gezeigte Verfahrensschema um-
fasst eine Mischvorrichtung 1, in welche Holzfasern H
und Kunststoff K, z.B. Biko-Fasern eingebracht werden.
Die Mischvorrichtung 1 kann z.B. in Form einer Blaslei-
tung vorliegen, in welcher durch die eingeblasene Luft
eine intensive Vermischung der Holzfasern und Biko-Fa-
sern erfolgt.

[0064] Aus der Mischvorrichtung 1 gelangt das Faser-
gemisch in eine Streuvorrichtung 2, aus welcher das Fa-
sergemisch mechanisch ausgetragen wird und unter Bil-
dung eines Vorvlieses auf ein Transportband 3 gestreut
wird. Die Streuvorrichtung 2 kann z.B. in Form eines Wal-
zenstreukopfes ausgebildet sein. Unterhalb des Trans-
portbandes kann eine Waage z.B. in Form einer Band-
waage angeordnet sein, welche kontinuierlich das Ge-
wicht des Vorvlieses ermittelt.

[0065] Das Transportband 3 fiihrtdas Vorvliesin einen
Temperofen 4 z.B. in Form eines Durchstrdomungsofens
mit einem Vorschub von bis zu 15 m/min ein. Im Tem-
perofen erfolgt bei Temperaturen von bis zu 200 °C ein
Vorverdichten des Vorvlieses, wobei die Biko-Fasern an-
geschmolzen werden und eine Verbindung der Biko-Fa-
sern mit den Holzfasern bewirkt wird. Die Dicke des den
Temperofen verlassenen Vorvlieses kann zwischen 20
und 100 mm betragen.

[0066] Nach Verlassen des Temperofens 4 wird das
vorverdichtete Vorvlies unmittelbar in eine Doppelband-
presse 8 mit einem Vorschub von bis zu 12 m/min ein-
geflhrt. Gleichzeitig werden mittels der Abwickelvorrich-
tung 5 eine dekorative Finishfolie auf die Oberseite des
Vorvlieses und mittels der Abwickelvorrichtung 7 ein Ge-
genzugpapier auf die Unterseite des Vorvlieses aufge-
tragen. Wahlweise kann nach Auftragen des dekorierten
Papiers mit der Abwickelvorrichtung 5 noch ein Trenn-
papier oder eine Trennfolie aufgetragen werden mit der
Abwickelvorrichtung 6. In der Doppelbandpresse 8 er-
folgt die weitere Verdichtung des Vlieses bzw. Vorvlieses
bei einem Druck von z.B. 3 MPa und einer Temperatur
von z.B. 160° auf eine Dicke zwischen 2 und 15 mm,
beispielsweise auf 4,5 mm.

[0067] Nachdem Anschmelzen der Biko-Fasern muss
der Verdichtungszustand der die Doppelbandpresse 8
verlassende Platte so lange konstant gehalten werden,
bis die Biko-Fasern soweit abgekihlt sind, dass die Er-
weichungstemperatur der selbigen sicher unterschritten
ist, um ein "Aufgehen" der verdichteten Platte bedingt
durch die Ruckstellkrafte der Biko-Fasern zu verhindern.
Hierzu wird die die Doppelbandpresse 8 verlassende ver-
dichtete Platte unmittelbar in eine Kiihlpresse 10 einge-
fuhrt, in welcher eine Abkihlung der verdichteten Platte
auf Temperaturen zwischen 15 und 40°C erfolgt. Die
Kulhlung der Kuhlpresse kann z.B. mittels Wasserkuh-
lung erfolgen. Beim Verlassen der Doppelbandpresse 8
wird das optional aufgebrachte Trennpapier bzw. die
Trennfolie mittels der Aufwickelvorrichtung 9 wieder ent-
fernt.
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[0068] Nach Verlassen der Kiihlpresse 10 weist die
verdichtete (WPC) Platte eine Dicke zwischen 2 und 12
mm und eine Rohdichte von z.B. 800 bis 1100 kg/m?3 auf.
Die WPC-Platte kann anschlieend beliebig weiterver-
arbeitet und konfektioniert werden.

[0069] Das erfindungsgemale Verfahren unterschei-
det sich von den herkémmlichen Herstellungsverfahren
fir dekorierte FulRboden-, Decken- oder Wandplatten,
wie z.B. Laminate, dadurch, dass der Auftrag der Dekor-
lage, gegebenenfalls der Overlaylage und der Gegenzu-
glage bereits viel friher im Produktionsprozess, namlich
simultan in dem Verfahrensschritt der Verdichtung des
Vorvlieses zu einer Tragerplatte, in diesem Fall der Ver-
dichtung des Vorvlieses zu einer WPC-Platte, durchge-
flhrt wird.

[0070] Im Gegensatz dazu erfolgt bei herkémmlichen
Verfahren zunachst die komplette Herstellung der Tra-
gerplatten. Diese Tragerplatten werden dann unmittelbar
oder gegebenenfalls erst nach einer Zwischenlagerung
weiterverarbeitet. Erst bei der Weiterverarbeitung erfol-
gen das Auftragen des Dekors, das Auftragen von
Schutzschichten und wahlweise auch einer Gegenzugla-
ge. In einem weiteren separaten Schritt muss dann noch
das Verpressen dieses Schichtaufbaus zu einem Lami-
nat und wahlweise die Strukturgebung der dekorierten
Oberflache in einer Kurztaktpresse erfolgen. Die Dekor-
und Overlaylagen und die Gegenzuglage kénnen jedoch
nicht einfach ohne weitere Vorbehandlung auf die Tra-
gerplatte aufgetragen werden. Es ist mindestens ein An-
schleifen der Oberflachen der Tragerplatte notwendig.
Zum Fixieren der Dekor- und Overlaylagen und der Ge-
genzuglage ist der Einsatz von Klebstoffen notwendig.
[0071] Gegenlber diesem herkdmmlichen Verfahren
hat das Verfahren gemaR der vorliegenden Erfindung
zahlreiche Vorteile. Die Verfahrensschritte "Vorbehand-
lung der Tragerplatte durch Anschleifen" sowie das sehr
energieaufwendige Verpressen des Schichtaufbaus zu
einem Laminat in einer Kurztaktpresse kénnen entfallen.
Dadurch kann das Herstellungsverfahren von dekorier-
ten Tragerplatten stark vereinfacht werden. Dies flihrt zu
hohen Energie- und Kosteneinsparungen. Weitere Ein-
sparungsmaglichkeiten bestehen darin, dass kein Ein-
satz von Klebstoffen fur das Fixieren der Dekor- und
Overlaylagen und des Gegenzugs mehr notwendig ist.
[0072] Gegenlber diesem herkdmmlichen Verfahren
hat das Verfahren gemaR der vorliegenden Erfindung
zahlreiche Vorteile. Die Verfahrensschritte "Vorbehand-
lung der Tragerplatte durch Anschleifen" sowie das sehr
energieaufwendige Verpressen des Schichtaufbaus zu
einem Laminat in einer Kurztaktpresse kénnen entfallen.
Dadurch kann das Herstellungsverfahren von dekorier-
ten Tragerplatten stark vereinfacht werden. Dies flihrt zu
hohen Energie- und Kosteneinsparungen.

Ausfiihrungsbeispiel

[0073] Faserkuchenzuschnitte bestehend aus 54
Gew.% Kunststofffasern ( 27 Gew.% PE-Fasern und 27
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Gew.% PET-Bico-Fasern), 44 Gew.% Holz und 2
Gew.% Paraffin mit einem Flachengewicht von 3150
g/m?2, einer Dicke von 35 mm und einem Format von 1300
x 1400 mm wurden auf ein Transportband vor einer Dop-
pelbandpresse aufgelegt. Die Doppelbandpresse besal}
eine Heizzone mit einer Lange von drei Metern und eine
Kuhlzone mit einer Lange von sechs Metern.

[0074] Von oben wurde Uber eine Abwickelvorrichtung
eine dekorative Finishfolie auf den Faserkuchen aufge-
legt, das auf der Oberseite mit einem korundhaltigen,
strahlenhartenden Lack ablackiert war. Das Gewicht des
lackierten Papiers lag bei ca. 200 g/m2. Mit einer zweiten
Abwickelvorrichtung wurde auf die dekorative Folie ein
Trennpapier aufgebracht. Auf die Unterseite des Faser-
kuchens wurde Uber eine Abwickelvorrichtung ein Ge-
genzugpapier (Grammatur: 80 g/m2) zugefiihrt.

[0075] Der Faserkuchen lief dann in die Doppelband-
presse ein und wurde bei einem Vorschub von 2 m/min.,
einem Druck von 30 bar und einer Temperatur am oberen
und unteren Stahlband von 160 °C auf eine Starke von
4,5 mm komprimiert. Mit einem mitlaufenden Thermoe-
lement wurde die Temperatur in der Faserkuchenmitte
bestimmt. Sie lag am Ende der Heizzone bei 140 °C.
[0076] Hinter der Presse wurde das Trennpapier auf-
gewickelt. Das dekorative Papier und das Gegenzugpa-
pier waren homogen und faltenfrei auf die wahrend des
Pressvorgangs entstandene WPC-Platte (WPC = wood
plastic composite, Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoff)
aufgepresst worden. Beim Gitterschnitttest konnte das
dekorative Papier nur mit vollflachigem Faserbesatz auf
der Riickseite abgeschalt werden, was auf eine sehr gute
Verbindung zwischen Folie und WPC-Platte schlieRen
Iasst.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Holzwerkstoffplatte,
insbesondere in Form eines Holz-Kunststoff-Ver-
bundwerkstoffs, umfassend die Schritte:

- Aufbringen eines Gemisches aus Holzpartikeln
und Kunststoff auf ein erstes Transportband un-
ter Ausbildung eines Vorvlieses und Einfiihren
des Vorvlieses in mindestens einen ersten Tem-
perofen zum Vorverdichten;

- Uberfiihren des vorverdichteten Vorvlieses in
mindestens eine Doppelbandpresse unter si-
multanem Aufbringen mindestens einer Dekor-
lage mindestens auf der Oberseite des Vorvlie-
ses;

- weiteres Verdichten des vorverdichteten Vor-
vlieses zu einer Platte aus einem Holz-Kunst-
stoff-Verbundwerkstoff; und

- Abkulhlen der verdichteten Platte aus dem
Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoff in mindes-
tens einer Kihlpresse.
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2. Verfahren nach Anspruch 1, weiterhin umfassend
das simultane Aufbringen einer Overlaylage ober-
halb der Dekorlage wéhrend der Uberfiihrung des
vorverdichteten Vorvlieses in die mindestens eine
Doppelbandpresse.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, weiterhin umfas-
send das simultane Aufbringen einer Trennlage
oberhalb der Dekorlage und/oder Overlaylage wah-
rend der Uberfilhrung des vorverdichteten Vorvlie-
ses in die mindestens eine Doppelbandpresse.

4. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, weiterhin umfassend das simultane Aufbringen
einer Gegenzuglage auf der Unterseite des vorver-
dichteten Vorvlieses wahrend der Uberfiihrung in die
mindestens eine Doppelbandpresse.

5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet dass die Dekorlage
ausgewahlt ist aus der Gruppe enthaltend Kunst-
stofffolien, Finishfolien, Grundierfolien und Dekorpa-
piere auf Zellulosebasis.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorlage
und/oder die Gegenzuglage mit einem warmehart-
baren Kunstharz oder einem strahlenhartbaren Lack
impragniert sind.

7. Verfahren nach einem der vorherigen Anspriche,
weiterhin umfassend die Ausbildung einer Oberfla-
chenstruktur wenigstens an der Oberseite der Platte
aus dem Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoff, insbe-
sondere durch:

a) Verwendung einer bereits strukturierten De-
korfolie;

b) Verwendung eines Strukturgeberpapiers,
das zwischen dem oberen Band der Doppel-
bandpresse und der Oberseite des vorverdich-
teten Vorvlieses mitgefiihrt wird; oder

c) Einpragen einer Struktur wahrend des Durch-
laufs durch die Doppelbandpresse durch Ver-
wendung eines oberen Bandes der Doppel-
bandpresse, das seinerseits eine Struktur auf-
weist.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gemaR a) strukturierte Dekorfolie
eine bereits strukturierte Kunststofffolie ist.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Kunststoff
ein Gemisch aus Polyethylen (PE)- oder Polypropy-
len (PP)-und Bikomponentenfasern verwendet wird.

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
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che, dadurch gekennzeichnet, dass das Holzpar-
tikel-Kunststoff-Gemisch ein Mischungsverhaltnis
zwischen 90 Gew% Holzpartikel / 10 Gew% Kunst-
stoff und 20 Gew% Holzpartikel / 80 Gew% Kunst-
stoff, bevorzugt zwischen 70 Gew% Holzpartikel /
30 Gew% Kunststoff und 40 Gew% Holzpartikel / 60
Gew% Kunststoff umfasst.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Kunst-
stofffaser-Anteil des Holz-Kunststoff-Verbundwerk-
stoffs der Anteil an PE- oder PP-Fasern mindestens
40 Gew.%, betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das vorver-
dichtete Vorvlies nach dem Verlassen des Temper-
ofens abgekiihlt und konfektioniert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das vorver-
dichtete Vorvlies in der mindestens einen Doppel-
bandpresse auf eine Dicke zwischen 2 und 20 mm,
bevorzugt 3 und 15 mm, insbesondere bevorzugt 4
und 10 mm verdichtet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das vorver-
dichtete Vorvlies in der mindestens einen Doppel-
bandpresse bei Temperaturen zwischen 150 und
250°C und/oder bei einem Druck zwischen 2 MPa
und 10 MPa, bevorzugt 3 MPa und 8 MPa verdichtet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die verdich-
teten Platten aus dem Holz-Kunststoff-Verbund-
werkstoff nach Verlassen der Kiihlpresse eine Dicke
zwischen 2 und 15 mm, bevorzugt 3 und 12 mm,
insbesondere bevorzugt 4 und 10 mm aufweisen.

Gednderte Patentanspriiche gemiass Regel 137(2)
EPU.

1.

Verfahren zur Herstellung einer Holz-Kunststoff-
Verbundwerkstoffplatte, umfassend die Schritte:

- Aufbringen eines Gemisches aus Holzpartikeln
und Kunststoff auf ein erstes Transportband (3)
unter Ausbildung eines Vorvlieses und Einfiih-
ren des Vorvlieses in mindestens einen ersten
Temperofen (4) zum Vorverdichten;

- Uberfiihren des vorverdichteten Vorvlieses in
mindestens eine Doppelbandpresse (8) unter si-
multanem Aufbringen mindestens einer Dekor-
lage mindestens auf der Oberseite des Vorvlie-
ses;
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- weiteres Verdichten des vorverdichteten Vor-
vlieses zu einer Platte aus einem Holz-Kunst-
stoff-Verbundwerkstoff; und

- Abkiihlen der verdichteten Platte aus dem
Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoff in mindes-
tens einer Kihlpresse (10)

dadurch gekennzeichnet, dass die verwende-
ten Holzpartikel lignocellulosehaltige Zerkleine-
rungsprodukte wie zum Beispiel Holzfasern,
Holzspane oder Holzmehl sind.

Verfahren nach Anspruch 1, weiterhin umfassend
das simultane Aufbringen einer Overlaylage ober-
halb der Dekorlage wéhrend der Uberfiihrung des
vorverdichteten Vorvlieses in die mindestens eine
Doppelbandpresse (8).

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, weiterhin umfas-
send das simultane Aufbringen einer Trennlage
oberhalb der Dekorlage und/oder Overlaylage wah-
rend der Uberfilhrung des vorverdichteten Vorvlie-
ses in die mindestens eine Doppelbandpresse (8).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, weiterhin umfassend das simultane Aufbringen
einer Gegenzuglage auf der Unterseite des vorver-
dichteten Vorvlieses wahrend der Uberfiihrung in die
mindestens eine Doppelbandpresse (8).

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet dass die Dekorlage
ausgewahlt ist aus der Gruppe enthaltend Kunst-
stofffolien, Finishfolien, Grundierfolien und Dekorpa-
piere auf Zellulosebasis.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Dekorlage
und/oder die Gegenzuglage mit einem warmehart-
baren Kunstharz oder einem strahlenhartbaren Lack
impragniert sind.

Verfahren nach einem der vorherigen Anspriiche,
weiterhin umfassend die Ausbildung einer Oberfla-
chenstruktur wenigstens an der Oberseite der Platte
aus dem Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoff, insbe-
sondere durch:

a) Verwendung einer bereits strukturierten De-
korfolie;

b) Verwendung eines Strukturgeberpapiers,
das zwischen dem oberen Band der Doppel-
bandpresse (8) und der Oberseite des vorver-
dichteten Vorvlieses mitgeftihrt wird; oder

c) Einpragen einer Struktur wahrend des Durch-
laufs durch die Doppelbandpresse (8) durch
Verwendung eines oberen Bandes der Doppel-
bandpresse, das seinerseits eine Struktur auf-
weist.
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Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gemaR a) strukturierte Dekorfolie
eine bereits strukturierte Kunststofffolie ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Kunststoff
ein Gemisch aus Polyethylen (PE)- oder Polypropy-
len (PP)- und Bikomponentenfasern verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Holzpar-
tikel-Kunststoff-Gemisch ein Mischungsverhaltnis
zwischen 90 Gew% Holzpartikel / 10 Gew% Kunst-
stoff und 20 Gew% Holzpartikel / 80 Gew% Kunst-
stoff, bevorzugt zwischen 70 Gew% Holzpartikel /
30 Gew% Kunststoff und 40 Gew% Holzpartikel / 60
Gew% Kunststoff umfasst.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Kunst-
stofffaser-Anteil des Holz-Kunststoff-Verbundwerk-
stoffs der Anteil an PE- oder PP-Fasern mindestens
40 Gew.%, betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das vorver-
dichtete Vorvlies nach dem Verlassen des Temper-
ofens (4) abgekuhlt und konfektioniert wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das vorver-
dichtete Vorvlies in der mindestens einen Doppel-
bandpresse (8) auf eine Dicke zwischen 2 und 20
mm, bevorzugt 3 und 15 mm, insbesondere bevor-
zugt 4 und 10 mm verdichtet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das vorver-
dichtete Vorvlies in der mindestens einen Doppel-
bandpresse (8) bei Temperaturen zwischen 150 und
250°C und/oder bei einem Druck zwischen 2 MPa
und 10 MPa, bevorzugt 3 MPa und 8 MPa verdichtet
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die verdich-
teten Platten aus dem Holz-Kunststoff-Verbund-
werkstoff nach Verlassen der Kiihlpresse (10) eine
Dicke zwischen 2 und 15 mm, bevorzugt 3 und 12
mm, insbesondere bevorzugt 4 und 10 mm aufwei-
sen.
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