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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zum Herstellen eines dekorierten Wand- oder Bodenpa-
neels sowie eine Vorrichtung zum Durchfiihren eines sol-
chen Verfahrens.

[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] WO 2015/011049 A1 beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung eines dekorierten Wand- oder Bodenpa-
neels, aufweisend die Verfahrensschritte: a) Bereitstel-
len eines schittfahigen Tragermaterials, insbesondere
eines Granulats, b) Anordnen des Tragermaterials zwi-
schen zwei bandartigen Férdermitteln, c) Formen des
Tragermaterials unter Einwirkung von Temperatur unter
Ausbildung eines bahnférmigen Tragers, d) Komprimie-
ren des Tragers, e) Behandeln des Tragers unter Einwir-
kung von Temperatur und Druck unter Verwendung einer
Zweibandpresse, f) Abklhlen des Tragers, g) gegebe-
nenfalls Aufbringen eines Dekoruntergrunds auf zumin-
dest einen Teilbereich des Tragers; h) Aufbringen eines
eine Dekorvorlage nachbildenden Dekors auf zumindest
einen Teilbereich des Tragers, i) Aufbringen einer
Schutzschicht auf zumindest einen Teilbereich des De-
kors.

[0004] Die Herstellung der Paneele wie beispielsweise
des Kerns beziehungsweise des Tragers kann dabei un-
ter Umstanden noch Verbesserungspotential bieten.
[0005] Es ist daher die Aufgabe der vorliegenden Er-
findung, ein verbessertes Verfahren zur Herstellung von
dekorierten Wand- oder Bodenpaneelen bereitzustellen.
[0006] Geldst wird diese Aufgabe durch ein Verfahren
gemal Anspruch 1 und durch eine Vorrichtung mit den
Merkmalen gemaR Anspruch 15.

[0007] 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,
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e) Behandeln des Tragers unter Einwirkung von
Druck unter Verwendung einer Zweibandpresse bei
einer Temperatur T1 unter Ausbildung eines Kom-
primierungsfaktors K1 des Tragers,

f) Behandeln des Tragers unter Einwirkung von
Druck bei einer Temperatur T2 unter Ausbildung ei-
nes Komprimierungsfaktors K2 des Tragers, wobei
T2 < T1 und wobei K2 < K1,

g) gegebenenfalls Abkiihlen des Tragers,

h) gegebenenfalls Aufbringen eines Dekorunter-
grunds aufzumindest einen Teilbereich des Tragers;
i) Aufbringen eines eine Dekorvorlage nachbilden-
denDekors aufzumindesteinen Teilbereich des Tra-
gers, und

j) Aufbringen einer Schutzschicht auf zumindest ei-
nen Teilbereich des Dekors.

[0008] Unter dem Begriff "dekoriertes Wand- oder Bo-
denpaneel" beziehungsweise "Dekorpaneel” sind im Sin-
ne der Erfindung insbesondere Wand-, Decken, Tur-
oder Bodenpaneele zu verstehen, welche ein auf eine
Tragerplatte aufgebrachtes eine Dekorvorlage nachbil-
dendes Dekor aufweisen. Dekorpaneele werden dabei
in vielfaltiger Weise sowohl im Bereich des Innenaus-
baus von Raumen, als auch zur dekorativen Verkleidung
von Bauten, beispielsweise im Messebau, verwendet. Ei-
ne der haufigsten Einsatzbereiche von Dekorpaneelen
istderen Nutzung als FuRbodenbelag. Die Dekorpaneele
weisen dabei vielfach ein Dekor auf, welches einen Na-
turwerkstoff nachempfinden soll.

[0009] 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.

[0010] 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.

[0011] Unter einem "schittfahigen" Material kann ins-
besondere ein Material verstanden werden, welches
durch einen Schiittvorgang beziehungsweise Streuvor-
gangaufeine Unterlage aufgebracht werden kann. Dabei
kann das Material als Fluid vorliegen oder insbesondere
als schittfahiger Feststoff.

[0012] 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.
[0013] Unter einem "Trager" kann insbesondere eine
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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 Stabilitat verleihen oder zu dieser beitragen.
[0014] 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 gréf3ere
Lange aufweist und deren Lange beispielsweise gréRer
als 15 Meter betragen kann.

[0015] Unter einem "plattenformigen 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 liberschrei-
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.

[0016] "Holzwerkstoffe" im Sinne der Erfindung sind
dabei neben Vollholzwerkstoffen auch Materialien wie
beispielsweise Brettsperrholz, Brettschichtholz, Stab-
sperrholz, Funiersperrholz, Furnierschichtholz, Funier-
streifenholz und Biegesperrholz. Dartiber 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.

[0017] 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-
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wolle oder Olpalmenfasern. Beispiele fiir tierische Faser-
werkstoffe sind etwa keratinbasierte Materialien wie bei-
spielsweise Wolle oder Rosshaar. Beispiele flir minera-
lische Faserwerkstoffe sind aus Mineralwolle oder Glas-
wolle.

[0018] 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 erméglichen.

[0019] Dabei wurde insbesondere gefunden, dass
durch das hier beschriebene Verfahren es ermdglicht
werden kann, eine besonders glatte und definiert ein-
stellbare Oberflache des Tragers zu erhalten, welche bei-
spielsweise fur die weitere Verarbeitung zu einem Pa-
neel, insbesondere bei dem Aufbringen eines Dekors,
beispielsweise durch Direktdruck, besonders von Vorteil
sein kann.

[0020] 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
schuttfahigen 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 KorngréRRe in einem Bereich von > 100pum 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
lasstsich 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.

[0021] GemaR Verfahrensschritt b) wird das schuttfa-
hige, insbesondere granulare, Tragermaterial zwischen
zwei bandartigen Fordermitteln angeordnet. Im Detail
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wird ein unteres bandartiges Férdermittel umlaufend ver-
fahren und in einem definierten Abstand zu dem unteren
Fordermittel wird ein oberes bandartiges Fordermittel
umlaufend verfahren. Das Tragermaterial kann so auf
das untere Foérdermittel aufgebracht werden und an-
schlieBend durch das untere und das obere Férdermittel
begrenzt werden. Durch eine exakte Streuung kann da-
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.

[0022] Dabei kdnnen die bandartigen Férdermittel zu-
mindest im Bereich der Zweibandpresse, wie dies nach-
folgend beschrieben ist, zumindest teilweise aus Teflon
beziehungsweise aus Polytetrafluorethylen (PTFE) aus-
gestaltet sein. Beispielsweise kdnnen die Bander voll-
sténdig aus Polytetrafluorethylen geformt sein, oder es
kénnen Bander verwendet werden, welche mit einer Au-
Renbeschichtung aus Polytetrafluorethylen versehen
sind. In letzterem Fall kdnnen etwa glasfaserverstarkte
Kunststoffbander oder Stahlbéander mit einer Beschich-
tung aus Polytetrafluorethylen Verwendung finden.
Durch derartige Férdermittel kann aufgrund der Antihaft-
eigenschaften dieses Werkstoffs eine besonders defi-
nierte beispielsweise glatte Oberflache des erzeugten
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 méglich ist und die Férdermittel ferner auch
fur einen langen Zeitraum stabil sind. Dariiber hinaus
kann das Tragermaterial frei wahlbar sein.

[0023] Die Foérdermittel kénnen dabei die gesamte
Vorrichtung durchlaufen, oder kénnen unterbrochen sein
und als mehrere Férdermittel ausgestaltet sein.

[0024] DasAnordnendes Tragermaterials gemaR Ver-
fahrensschritt b) kann dabei insbesondere mittels eines
oder einer Mehrzahl an Streukdpfen realisierbar sein,
welche das Tragermaterial definiert etwa aus Lagerbe-
haltern austragen kénnen. Bezlglich der Streukodpfe
kénnen diese beispielsweise Bestandteil eines Streuag-
gregats sein und wenigstens eine rotierende Streuwalze
aufweisen. Beispielsweise kann ein Trichter vorgesehen
sein, der das auszutragende Material definiert auf die
Streuwalze austragen kann. Dabei kann ferner ein Rakel
vorgesehen sein, welches das Material in Vertiefungen
der Walze streicht. AnschlieBend kann das Material mit
Hilfe einer rotierenden Blrstwalze aus der Streuwalze
ausgetragen werden, wobei es gegen eine Prallflache
trifft und von dort auf das Férdermittel gleitet. Um die
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Streubreite zu regulieren kann ferner eine Streubreiten-
einstellung vorgesehen sein. In dieser Ausgestaltung
kann ein besonders homogenes Austragen des Trager-
materials erfolgen, was gleichermaRen zu einem homo-
genen Trager mit definierter Qualitat fihren kann.
[0025] Beispielsweise kann ein Streukopf oder kénnen
zwei, drei oder mehr Streukdpfe vorgesehen sein. Da-
durch kann der Trager auf besonders einfache Weise
besonders maRschneiderbar 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
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.

[0026] Beispielsweise kann ein Sensor zum Uberpri-
fen des Anordnens des Tragermaterials zwischen den
zwei bandartigen Fordermitteln vorgesehen sein, etwa
mit Bezug auf das Flachengewicht des aufgetragenen
Materials beziehungsweise die Homogenitat.

[0027] 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.

[0028] Der so ausgebildete bahnférmige Trager kann
gleichzeitig zu oder nach Verfahrensschritt c) folgend ge-
mafR Verfahrensschritt d) komprimiert werden. Dieser
Verfahrensschrittkanninsbesondere in einer geeigneten
Presse beziehungsweise Walze erfolgen. Es erfolgt hier
somit ein erstes Verdichten des bahnférmigen Tragers.
Bei diesem Schritt kann der Trager bereits im Wesentli-
chen seine gewlinschte Dicke erhalten, so dass bei fol-
genden Bearbeitungsschritten lediglich ein geringflgi-
ges Verdichten erfolgen braucht und die weiteren Schrit-
te somit besonders schonend verlaufen kbnnen, wie dies
nachstehend im Detail erldutert wird. Dabei kann insbe-
sondere sichergestellt werden, dass die Temperatur des
Tragers soweit abgekuhlt ist, dass eine geeignete Kom-
primierbarkeit unter Erhalt des gewiinschten Ergebnis-
ses ermoglicht werden kann.

[0029] In einem weiteren Verfahrens schritt e) erfolgt
nun ein weiteres Behandeln des Tragers unter Einwir-
kung von Druck unter Verwendung einer Zweibandpres-
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se.Indiesem Verfahrensschrittkbnneninsbesondere die
Oberflacheneigenschaften des Trégers eingestellt wer-
den beziehungsweise kann die Dicke des Tragers zu-
mindest im Wesentlichen voreingestellt werden. Hierzu
kann der zuvor verdichtete Trager unter Einwirkung von
Druck behandelt werden, wobei insbesondere der Druck
gering gewahlt werden kann derart, dass diese Kompri-
mierung lediglich in einem sehr geringen Bereich statt-
findet. Somit kann die Ausgestaltung der Bearbeitungs-
vorrichtung in diesem Verfahrensschritt insbesondere
gewahlt werden in Abhangigkeit einer gewiinschten Ein-
stellung der Komprimierung, was besonders schonend
und effektiv sein kann.

[0030] Dabeikanninsbesondere dasVerwendeneiner
Zweibandpresse von Vorteil sein, da mit einer derartigen
Presse besonders schonende Komprimierungsschritte
moglich sind und ferner die Oberflaichengiite bezie-
hungsweise Dicke des Tragers besonders effektiv und
definiert eingestellt werden kann. Weiterhin kann insbe-
sondere das Verwenden einer Bandpresse hohe Linien-
geschwindigkeiten ermdglichen, so dass der gesamte
Prozess einen besonders hohen Durchlauf erméglichen
kann.

[0031] 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, wie dies nachstehend im Detail
beschrieben ist.

[0032] 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, beispielsweise ohne Beschichtung oder et-
wa mit Polytetrafluorethylen beschichtet, umfassen und
etwa durch eine Thermal6lheizung temperierbar sein.
[0033] 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, oder durch einen Kalander,
wie dies nachstehend im Detail beschrieben ist.

[0034] Insbesondere bei einer Erhitzung des Tragers
beziehungsweise Tragermaterials in vorangegangenen
Verfahrensschritten kann es bevorzugt vorgesehen sein,
dass der Trager wahrend oder vor Verfahrensschritt e)
gekihltwird, insbesondere unter den Schmelzpunktoder
den Erweichungspunkt eines Kunststoffbestandteils des
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Tragermaterials. In anderen Worten kann der Trager vor
oder in der Zweibandpresse gekiihlt werden. Dabei kann
ein Kiihlen nur in einem begrenzten Bereich erfolgen, so
dass der Trager zwar noch eine verglichen zu der Raum-
temperatur (22°C) erhéhte Temperatur aufweist, jedoch
unterhalb der zuvor eingestellten erhéhten Temperatur
liegt und dabei bevorzugt und in Abhangigkeit des ver-
wendeten Kunststoffs, unterhalb den Schmelzpunkt oder
den Erweichungspunkt des in dem Tragermaterial ent-
haltenen Kunststoffs. Dies kann beispielsweise durch ei-
ne geeignete Wahl der Temperatur der Temperierein-
richtungen erfolgen, welche sich in der Zweibandpresse
befinden, oder der Trager kann insbesondere durch be-
vor der Zweibandpresse angeordnete Temperiermittel
gekilhlt beziehungsweise weniger erhitzt werden. Insbe-
sondere durch eine Kiihlung des Tragers kann ein be-
sonders qualitativ hochwertiges Oberflachenbild erzeugt
werden, da die Bander der Zweibandpresse, welche et-
wa aus Polytetrafluorethylen (Teflon) ausgestaltet sein
kénnen, geschontwerden. Weiterhin kann ein Schiisseln
beziehungsweise ein Auftreten von Lunkern oder Poren
verhindert werden, so dass die Oberflache des Tragers
besonders hochwertig sein kann. Geeignete Tempera-
turen liegen beispielsweise und nicht beschrankend in
einem Bereich von unterhalb von 130°C, insbesondere
unterhalb von 120°C, etwa in einem Bereich von > 80°C
bis < 115°C fiir Polyethylen.

[0035] Das vorbeschriebene Behandeln des Tragers
bei Verfahrensschritt e) erfolgt bei einer Temperatur T1.
Diese Temperatur kann beispielsweise in einem Bereich
von > 150°C bis < 190°C, beispielsweise von > 160°C
bis < 180°C, etwa bei 170°C ablaufen. Insbesondere,
wenn der Trager einen Kunststoffbestandteil aufweist,
ist der Trager in diesem Temperaturbereich vergleichs-
weise weich und daher insbesondere entlang seiner ge-
samten Dicke formbar, so dass eine Komprimierung
auch unter Anwendung geringer Anpressdriicke der
Zweibandpresse besonders effektiv ablaufen kann. Die-
ser Verfahrensschritt kann somit insbesondere einem
Einstellen beziehungsweise Kalibrieren der Dicke des
Tragers dienen.

[0036] Geeignete aber nicht beschrankende Anpress-
driicke fir diesen Verfahrensschritt umfassen etwa einen
Bereich von > 10kg/cm? bis < 40kg/cm?, insbesondere >
20kg/cm? bis < 30kg/cm?, abhangig beispielsweise von
der exakten gewahlten Temperatur, dem Material des
Tragers und dem gewilinschten Komprimierungsfaktor.
[0037] Weiterhinwird Verfahrensschritte)realisiert un-
ter Ausbildung eines Komprimierungsfaktors K1 des Tra-
gers. Unter einem Komprimierungsfaktor K kann insbe-
sondere verstanden werden, ein Faktor, um welchen sich
die Dicke des Tragers durch den Behandlungsschritt re-
duziert. So liegt bei einer urspriinglichen Dicke des Tra-
gers vor der Behandlung von 5mm und einer Dicke des
Tragers nach der Behandlung von 4mm nach der Be-
handlung eine Dicke von 80% bezogen auf die Dicke vor
der Behandlung vor beziehungsweise wurde die Dicke
um 20% reduziert. Entsprechend liegt ein Komprimie-
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rungsfaktor K1 von 0,2 vor.

[0038] Beispielhafte Komprimierungsfaktoren fiir den
Verfahrensschritt €) liegen etwa in einem Bereich von
>0, etwa > 0,1 bis < 0,3, beispielsweise > 0,15 bis < 0,25,
so dass die Dicke bei den vorgenannten Komprimie-
rungsfaktoren beispielsweise abnimmt um einen Wert,
der in einem Bereich liegt von > 10% bis < 30%, insbe-
sondere > 15% bis < 25%, etwa 20%.

[0039] Nach dem vorbeschriebenen Verfahrensschritt
e) erfolgt bei dem hier beschriebenen Verfahren geman
Verfahrensschritt f) ein weiteres Behandeln des Tragers
unter Einwirkung von Druck bei einer Temperatur T2 un-
ter Ausbildung eines Komprimierungsfaktors K2 des Tra-
gers, wobei T2 < T1 und wobei K2 < K1. Dabei beziehen
sich insbesondere die Temperaturen T1 und T2 insbe-
sondere auf die auf den Trager einwirkende Temperatur,
so dass es mdoglich ist, dass der Trager nicht oder nicht
in seiner gesamten Dicke zwingend die gleiche Tempe-
ratur aufweist.

[0040] Dieser Verfahrensschritt umfasst somit einen
weiteren Behandlungsvorgang des Tragers unter An-
wendung von Druck, der sich beispielsweise aber nicht
beschrankend unmittelbar an den Verfahrensschritt e)
anschlieRen kann. Bei diesem Verfahrensschritt wird ei-
ne Temperatur T2 verwendet, die geringer ist, als die
Temperatur T1. Die Temperaturen T1 und T2 kénnen
einstellbar sein unter Verwendung voneinander getrennt
wirkender beispielsweise von einander verschiedener
Temperierungsmittel und/oder von einander getrennter
Temperiermittel. Somit wird die Temperatur T2 vorzugs-
weise nicht durch ein blofRes Abklhlen wahrend des Be-
handelns des Tragers durch fehlendes Erhitzen einge-
stellt, sondern vielmehr durch die definierte Einwirkung
eines jeweiligen Temperiermittels, wie etwa durch akti-
ves Kihlen durch ein jeweiliges Temperiermittel. Da-
durch kann die Temperatur besonders definiert einstall-
bar sein, was ein definiertes Behandlungsergebnis und
eine gute Anpassbarkeit erméglichen kann.

[0041] Die Temperatur T2 wahrend des Verfahrens-
schritts f) kann, beispielsweise unter Verwendung eines
Tragers, der einen Kunststoffbestandteil aufweist, es er-
moglichen, dass die Viskositat des Tragers geringer ist
beziehungsweise dass der Trager harter ist, als bei der
in Verfahrens schritt e) verwendeten Temperatur T1.
[0042] Dieser Verfahrensschritt f) kann somit insbe-
sondere dazu dienen, den Trager nicht mehr signifikant
zu komprimieren beziehungsweise die Dicke des Tra-
gers zu reduzieren, sondern vielmehr dazu, die Oberfla-
cheneigenschaften des Tragers einzustellen und den
Trager beziehungsweise seine Oberflache daher haupt-
sachlich zu glatten.

[0043] Beispielsweise und in keiner Weise beschran-
kend kann bei diesem Verfahrensschritt eine Komprimie-
rung erfolgen, die in einem Bereich von insbesondere
>0% liegen kann, die jedoch begrenzt sein kann auf Wer-
te in einem Bereich von < 20%, wobei der Trager somit
im Anschluss eine Dicke von 80% mit Bezug auf seine
Dicke vor dem Verfahrensschritt f) aufweist. Beispiels-
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weise kann der Trager um einen Wert komprimiert wer-
den, der etwain einem Bereich von > 3% bis < 20%, etwa
10% liegt. Mit Bezug auf den Komprimierungsfaktor K2
ist dieser somit geringer als der Komprimierungsfaktor
K1. Beispielhafte Komprimierungsfaktoren liegen etwa
in einem Bereich von > 0 bis < 0.2, etwa in einem Bereich
von > 0,03 bis<0,15, etwa > 0,05 bis <0,12<, beispielhaft
bei 0,1.

[0044] Die Anpressdriicke fiir diesen Verfahrensschritt
werden in geeigneter Weise gewahlt, insbesondere in
Abhangigkeit des gewilinschten zu erzielenden Kompri-
mierungsfaktors K2, des Tragermaterials sowie der ein-
gestellten Temperatur.

[0045] Furden Fall, dass der Trager einen Kunststoff-
bestandteil aufweist, kann in diesem Verfahrensschritt f)
eine Temperatur eingestellt werden, die oberhalb der
Kristallisierungstemperatur des Kunststoffs liegt. Fiirden
Fall von linearem Polyethylen (LLDPE) als Bestandteil
des Tragers, beispielsweise, kann etwa ein Erhitzen auf
eine Temperatur in einem Bereich von > 100°C bis <
150°C, beispielsweise von 120°C, ausreichend und an-
gemessen sein. Grundsatzlich kann daher die Tempe-
ratur T2 derart eingestellt werden, dass diese in einem
Bereich von > 100°C bis < 150°C, beispielsweise von
120°C, liegt.

[0046] Im weiteren Verlauf erfolgt in einem weiteren
Verfahrensschritt g) anschlieRend gegebenenfalls ein
weiteres Abklihlen des bahnférmigen Tragers. Der Tra-
ger kann insbesondere durch das Vorsehen einer Kihl-
vorrichtung mit definierten Kihlstufen auf eine Tempe-
ratur abgeklhlt werden, welche der Raumtemperatur
entspricht oder rein beispielhaft in einem Bereich von bis
zu 20°C dartiber liegt. Beispielsweise kann eine Mehr-
zahl an Kuhlzonen vorliegen, um ein definiertes Abkuih-
len des Tragers zu ermdglichen.

[0047] Es kann ferner vorgesehen sein, dass Trager
nach Verfahrensschrittf), insbesondere unmittelbar nach
Verfahrensschritt f) und/oder beispielsweise vor dem
Aufbringen weiterer Schichten auf den Trager, auf eine
Temperatur erhitzt werden, die oberhalb der Kristallisie-
rungstemperatur eines in dem Trager vorliegenden
Kunststoffes liegt. Anschlielend kann der Trager wie-
derum unter die Kristallisierungstemperatur, beispiels-
weise auf Raumtemperatur (22°C), abgekuhlt werden.
Insbesondere, wenn der Trager nach dem Behandeln
des Tragers gemal Verfahrensschritt f) und insbeson-
dere nach einem Abkihlen des Trages nach Verfahrens-
schrittf) erneut erhitzt wird auf eine Temperatur, die ober-
halb der Kristallisierungstemperatur des Kunststoffs des
Tragermaterials liegt, knnen die Eigenschaften des Tra-
gers noch weiter verbessert werden. Beispielsweise
kann der Trager verbesserte Stabilitdtseigenschaften
aufweisen, insbesondere hinsichtlich seiner mechani-
schen und/oder thermischen und/oder chemischen Be-
standigkeit. Dadurch kann die Qualitat des Tragers wei-
ter verbessert werden.

[0048] Insbesondere ist diese Ausgestaltung anwend-
bar bei dem Vorhandensein von teilkristallinen und/oder
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thermoplastischen Polymeren in dem Tragermaterial,
wie etwa von Polyethylen oder Polypropylen. Die Kris-
tallisierungstemperatur ist dabei im Sinne der vorliegen-
den Erfindung insbesondere die Temperatur, auf welche
das Polymer erhitzt werden muss, um anschlielend beim
Abkuhlen Kristalle ausbilden zu kénnen. Insbesondere
beginnt die Kristallbildung bei einem Abkihlen des Po-
lymers bei einer Temperatur, die unterhalb der Schmelz-
temperatur und gegebenenfalls oberhalb der Glastber-
gangstemperatur liegen kann. Entsprechend kann ein
Erhitzen aufeine Temperatur unterhalb der Schmelztem-
peratur des jeweiligen Kunststoffes oder auf eine Tem-
peratur unterhalb der Schmelztemperatur ausreichen.
Fir den Fallvon linearem Polyethylen (LLDPE) kann bei-
spielsweise ein Erhitzen auf eine Temperatur in einem
Bereich von > 100°C bis < 150°C, beispielsweise von
120°C, ausreichend sein. Fir den Fall von Polypropylen
kann beispielsweise ein Erhitzen auf eine Temperaturin
einem Bereich von > 160°C bis < 200°C, beispielsweise
von 180°C, ausreichend sein.

[0049] Die Dauer des entsprechenden Erhitzens kann
somit in fir den Fachmann verstandlicher Weise abhan-
gen von der Verfahrgeschwindigkeit des Tragers, von
seiner Dicke und von der einzustellenden Temperatur.
[0050] Nach einem Abkiihlen des erzeugten Tragers
kann der Trager zunachst in bahnartiger Form oder als
vereinzelte plattenartige Trager als Zwischenprodukt ge-
lagert werden und das Verfahren kann zunachst beendet
sein. Vorzugsweise schlieen sich jedoch unmittelbar
weitere Behandlungsschritte an, welche etwa ohne ein
Anschleifen realisierbar sein konnen, insbesondere um
den bereitgestellten Trager derart zu bearbeiten, um ein
fertiges Paneel zu erzeugen, wie dies nachstehend im
Detail erlautert ist.

[0051] 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.
Es ist von der Erfindung jedoch ebenfalls mit umfasst,
dass der bahnférmige Trager vor einem geeigneten der
Verfahrensschritte h) bis j) zundchst in eine Vielzahl plat-
tenfoérmiger Trager unterteilt wird und/oder der platten-
férmigen Trager durch die entsprechend folgenden Ver-
fahrensschritte weiter behandelt wird. Die nachstehen-
den Erlauterungen gelten fir beide Alternativen entspre-
chend, wobei zur Vereinfachung im Weiteren von einer
Behandlung des Tragers gesprochen wird.

[0052] Es kann ferner gegebenenfalls zunachst etwa
vor dem Verfahrensschritt h) oder i) ein Vorbehandeln
des Tragers zur elektrostatischen Entladung und gege-
benenfalls anschlieBender elektrostatischer Beladung
erfolgen. Dies kann insbesondere dazu dienen, das Auf-
treten von Unschéarfen im Laufe der Dekoraufbringung
zu vermeiden.

[0053] GemaR Verfahrensschritt h) kann weiterhin ge-
gebenenfalls ein Dekoruntergrund auf zumindest einen
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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.

[0054] 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 fiir 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, ungesattigtes 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/m?2 und <80 g/mZ2, vorzugs-
weise zwischen >40 g/m2 und <70 g/m?2 auf den platten-
férmigen Trager aufgebracht.

[0055] Weiterhin kann gemaR Verfahrensschritt i) 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.
[0056] Die Dekorschichten kénnen ferner aus einer
insbesondere strahlungshartbaren Farbe und/oder Tinte
ausgebildet werden. Beispielsweise kann eine UV-hart-
bare Farbe oder Tinte verwendet werden.

[0057] Dabeikdnnen die Dekorschichten jeweils in ei-
ner Dicke in einem Bereich von > 5um bis < 10pum auf-
gebracht werden.

[0058] Es kann ferner vorgesehen sein, neben einer
bezuglich Farbe und/oder Struktur positiven Abbildung
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ferner auch eine entsprechende negative Abbildung der
Dekorvorlage aufzubringen. Im Detail kann, wie es bei-
spielsweise von einem Positiv-Beizen beziehungsweise
Negativ-Beizen fir 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 mdglich, 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.

[0059] GemalR Verfahrensschritt j) 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 VerschleiR- 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
esvorgesehensein, dass die Verschleil’- und/oder Deck-
schicht als vorproduzierte Overlayschicht, etwa basie-
rend auf Melamin, auf den bedruckten Trager aufgelegt
und mit diesem durch Druck- und/oder Wéarmeeinwir-
kung verbunden wird. Ferner kann es bevorzugt sein,
dass zur Ausbildung der VerschleiR- und/oder Deck-
schicht ebenfalls eine strahlungshartbare Zusammen-
setzung, wie beispielsweise ein strahlungshartbarer
Lack, wie einem Acryllack, aufgebracht wird. Dabei kann
esvorgesehen sein, dass die Verschleilschicht Hartstof-
fe wie beispielsweise Titannitrid, Titancarbid, Siliciumni-
trid, Siliciumcarbid, Borcarbid, Wolframcarbid, Tantal-
carbid, Aluminiumoxid (Korund), Zirconiumoxid oder Mi-
schungen dieser aufweist, um die Verschleilfestigkeit
der Schicht zu erhdhen. Dabei kann die Auftragung bei-
spielsweise mittels Walzen, wie Gummiwalzen oder mit-
tels GieRvorrichtungen aufgetragen werden.

[0060] Weiterhin kann die Deckschicht zunachst teil-
gehartet werden und im Anschluss eine Endlackierung
mit einem Urethanacrylat und eine Endhéartung, etwa mit
einem Galliumstrahler, durchgefiihrt werden.

[0061] Ferner kann die Deck- und/oder
VerschleiBschicht Mittel zur Verringerung der statischen
(elektrostatischen) Aufladung des letztendlichen Lami-
nates aufweisen. Beispielsweise kann es dazu vorgese-
hen sein, dass die Deck- und/oder VerschleiRschicht
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
Verschleilschicht enthalten sein.

[0062] Des Weiteren kann es vorgesehen sein, dass

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

in die Schutzschicht beziehungsweise Verschleil’- oder
Deckschicht eine Strukturierung, insbesondere eine mit
dem Dekor Ubereinstimmende Oberflachenstrukturie-
rung durch das Einbringen von Poren eingebracht wird.
Dabei kann es vorgesehen sein, dass die Tragerplatte
bereits eine Strukturierung aufweist und eine Ausrich-
tung eines Druckwerkzeuges zur Aufbringung des De-
kors und der Tragerplatte zueinander in Abhangigkeit
mittels der mittels optischer Verfahren erfassten Struk-
turierung der Tragerplatte erfolgt. Zur Ausrichtung des
Druckwerkzeuges und der Tragerplatte zueinander kann
es dabeivorgesehen sein, dass eine zur Ausrichtung not-
wendige Relativbewegung zwischen Druckwerkzeug
und Tragerplatte zueinander durch eine Verschiebung
der Tragerplatte oder durch eine Verschiebung des
Druckwerkzeugs erfolgt. Weiterhin kann es vorgesehen
sein, dass eine Strukturierung der Dekorpaneele nach
dem Auftrag der Deck- und/oder Verschleischicht er-
folgt. Hierzu kann es bevorzugt vorgesehen sein, dass
als Deck- und/oder VerschleiRschicht eine hartbare Zu-
sammensetzung aufgetragen wird und ein Aushértungs-
prozess nurin dem Male erfolgt, dass lediglich eine Teil-
hartung der Deck- und/oder Verschleilschicht erfolgt. In
die so teilgehartete Schicht wird mittels geeigneter Werk-
zeuge, wie beispielsweise einer Hartmetall-Strukturwal-
ze oder eines Stempels, eine gewilinschte Oberflachen-
struktur eingepragt. Dabei erfolgt die Pragung in Uber-
einstimmung mit dem aufgebrachten Dekor. Zur Ge-
wiéhrleistung einer hinreichenden Ubereinstimmung der
einzubringenden Struktur mit dem Dekor kann es vorge-
sehen sein, dass die Tragerplatte und das Pragewerk-
zeug durch entsprechende Relativbewegungen zuein-
ander ausgerichtet werden. Im Anschluss an die Einbrin-
gung der gewlinschten Strukturin die teilgehartete Deck-
und/oder VerschleiBschicht erfolgt eine weitere Hartung
der nun strukturierten Deck- und/oder Verschleif3schicht.
[0063] Vielfach ist es vorgesehen, dass in solche Ver-
schleil3- oder Deckschichten eine mit dem Dekor Uber-
einstimmende Oberflachenstrukturierung eingebracht
ist. Unter einer mit dem Dekor Gibereinstimmenden 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 még-
lichst originalgetreue Nachbildung eines natirlichen
Werkstoffes auch hinsichtlich der Haptik zu erhalten.
[0064] Daruber hinaus kann auf der der Dekorseite ge-
geniberliegenden Seite ein Gegenzug aufgebracht wer-
den. Dabei ist es insbesondere bevorzugt, dass der Ge-
genzug in einem gemeinsamen Kalandrierschritt mitden
Papier oder Vlies auf der Dekorseite aufgebracht wird.
[0065] Alternativ oder zusatzlich kdnnen die Randbe-
reiche des Paneels strukturiert beziehungsweise profi-
liert werden, um insbesondere l6sbare Verbindungsele-
mente vorzusehen. Diesbeziglich 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
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dekoratives und/oder funktionales Profil eingebracht
wird. Dabei ist unter einem funktionalen Profil beispiels-
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.

[0066] Das vorstehend beschriebene Verfahren er-
moglicht das Erzeugen eines Paneels mit einem Trager,
der eine besonders definiert ausgestaltete und beson-
ders glatte Oberflache aufweist. Dies kann insbesondere
vorteilhaft sein fir das Aufbringen weiterer Lagen aufden
Trager, wie etwa eines Druckuntergrundes oder einer
Dekorlage, insbesondere unter Verwendung eines Di-
rektdruckverfahrens.

[0067] 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-
zuglich Erscheinung und Stabilitat hdchsten Anforderun-
gen gentigen kdnnen. Dabei kann eine Herstellung be-
sonders effektiv und kostengiinstig sein.

[0068] Das bei dem Verfahren zum Herstellen eines
Wand- und Bodenpaneels anwendbare Verfahren zum
Erzeugen eines Tragers kann dabei insbesondere im
Rahmen des vorliegenden erfindungsgemafen Verfah-
rens zu Herstellen von Wand- und Bodenpaneelen vor-
teilhaft sein, da es besonders hohe Liniengeschwindig-
keiten ermdglicht, die weit iber den aus dem Stand der
Technik bekannten Liniengeschwindigkeiten, als einer
Vorschubgeschwindigkeit des Tragers beziehungsweise
der Fordermittel, 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 diesbezlglich problemati-
sche Materialien mdglich sein kénnen.

[0069] Weiterhin kann durch den vorbeschriebenen
mehrstufigen 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 Qualitat erlaubt.

[0070] Diese Qualitdt kann dabei noch weiter erhoht
werden dadurch, dass im Anschluss an ein erstes Be-
handeln des Tragers in der Zweibandpresse gemaR Ver-
fahrens schritt e) sich ein weiterer Behandlungsschritt f)
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anschliet. Dieser Behandlungsschritt zielt jedoch weni-
ger auf ein Komprimieren ab als vielmehr auf eine ge-
zielte Glattung der Oberflache. Dadurch kann nicht nur
die Dicke des Tragers sondern auch seine Oberflache-
neigenschaften gezielt eingestellt werden, was zu einem
besonders hochwertigen Produkt fiihren kann.

[0071] In einer bevorzugten Ausgestaltung kann es
vorgesehen sein, dass die Verfahrensschritte €) und f)
in einer gemeinsamen Zweibandpresse durchgefiihrt
werden. In dieser Ausgestaltung kénnen die Verfahrens-
schritte e) und f) somit in einer gemeinsamen Pressein-
richtung ausgefiihrt werden, was die Ausstattung einer
Anlage zum Durchfiihren des Verfahrens in dieser Aus-
gestaltung besonders kostengtinstig gestalten kann. Da-
bei kdnnen Temperiermittel derart angeordnet sein und
derart wirken, dass innerhalb der Zweibandpresse zwei
unterschiedliche Temperaturstufen insbesondere in un-
terschiedlichen in Verfahrrichtung des Tragers nachein-
ander angeordneten  Temperaturbereichen  der
Zweibandpresse derart einstellbar sind, dass der Trager
zunachst bei der Temperatur T1 und anschlieRend bei
der Temperatur T2 behandelt werden kann. In dieser
Ausgestaltung kdnnen die unterschiedlichen Komprimie-
rungsfaktoren K1 und K2 somit insbesondere durch das
Einstellen der entsprechenden Temperaturen in unter-
schiedlichen Behandlungsbereichen beziehungsweise
Temperaturbereichen der Zweibandpresse ermdglicht
werden. Weiterhin ist es jedoch auch méglich, dass die
Presseinrichtung beziehungsweise die Zweibandpresse
ein veranderliches Druckprofil aufweist, etwa in einem
Bereich beginnend mit 6mm und endend mit 4,1mm, bei-
spielsweise beginnend mit 5,.9mm und endend mit
5,3mm, etwa mit Zwischenstufen von 5,7mmund 5,5mm.
Dadurch kénnen ebenfalls unterschiedliche Komprimie-
rungsfaktoren K1 und K2 ermdglicht werden.

[0072] Alternativ kann es vorgesehen sein, dass die
Verfahrensschritte €) und f) in zwei voneinander getrenn-
ten Presseinrichtungen durchgefiihrt werden. Dies er-
moglicht insbesondere einen modularen Aufbau und da-
her eine besonders gute Anpassbarkeit, da die fir die
entsprechenden Verfahrensschritte verwendeten Pres-
seinrichtungen optimal auf die herrschenden Bedingun-
gen und auf den jeweiligen gewlinschten Effekt einstell-
bar sein kdnnen. Insbesondere kénnen die Pressmittel,
wie etwa die unmittelbar mit dem Trager in Kontakt kom-
menden Bauteile, an die jeweiligen Bedingungen, wie
insbesondere eingestellte Temperatur und Anpress-
druck angepasst werden.

[0073] Darlber hinaus kénnen die Temperaturen T1
und T2 besonders definiert einstellbar sein, da eine
Wechselwirkung der Temperiermittel auf einen jeweils
anderen Bereich, also eine Wirkung des fiir die Tempe-
ratur T1 wirkenden Temperiermittels auf den mit der
Temperatur T2 einzustellenden Bereich, oder umge-
kehrt, weiter reduziert oder vollstandig ausgeschlossen
werden kann.

[0074] Somit kdnnen die Komprimierungsfaktoren K1
und K2 in dieser Ausgestaltung insbesondere eingestellt
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werden durch das Einstellen der jeweiligen Temperatur
und des jeweiligen Anpressdrucks.

[0075] Insbesondere in dieser Ausgestaltung kann es
vorgesehen sein, dass der Trager zwischen den Verfah-
rensschritten e) und f) gelagert wird und nach dem Ver-
fahrensschritt e) und vor dem Verfahrensschritt f) ein Zwi-
schenprodukt entsteht, welches beispielsweise begin-
nend mit Verfahrensschritt f) zu dem fertigen Paneel wei-
ter verarbeitet werden kann. Dadurch kann eine hohe
Produktvariabilitat entstehen, da die Zwischenprodukte
beispielsweise mit Bezug auf die Glatte der Oberflache
des Tréagers fur verschiedene Produkte malschneider-
bar sind.

[0076] Beispielsweise kann es vorgesehen sein, dass
Verfahrensschritt f) durchgefiihrt wird in einer Zweiband-
presse oder in einem Kalander. Insbesondere durch der-
artige Pressmittel kann eine vorteilhafte Glattung erfol-
gen. Durch die Zweibandpresse kann dabei insbeson-
dere ein langer Behandlungsspalt ermdéglicht werden,
durch welchen eine gleichermafien lange Behandlungs-
dauer des Tragers ermdglicht werden kann. Dadurch
kann eine besonders glatte Oberflache ermdglicht wer-
den. Aufderanderen Seite kann unter Verwendung eines
Kalanders es besonders einfach ermdglicht werden,
dass auch bei vergleichsweise niedrigen Temperaturen
eine ausreichende Einwirkung auf den Trager erfolgt.
[0077] Fir den Fall, dass beispielsweise eine
Zweibandpresse Verwendung findet, kann diese bei Ver-
fahrensschritt f) insbesondere ein Metallband, wie bei-
spielsweise ein Stahlband, umfassen, um einen geeig-
neten Pressdruck auch bei dem gewahlten Temperatur-
bereich zu ermdglichen. Bei Verfahrensschritt ) kann
dabei aufgrund der vergleichsweise h6heren Temperatur
bereits ein Kunststoffband ausreichen. Dabei kann das
Kunststoffband und/oder das Stahlband mit entspre-
chenden Beschichtungen, beispielsweise aufweisend
Polytetrafluorethylen, versehen sein, um die Haftung an
dem Trager mdéglichst gering zu halten und eine beson-
ders hohe Stabilitat zu erméglichen.

[0078] GemaR einer weiteren Ausgestaltung kann ein
Tragermaterial auf Basis eines Kunststoffs oder eines
Holz-Kunststoff-Komposit-Werkstoffs (WPC) bereitge-
stellt werden. Beispielsweise kann die Tragerplatte aus
einem thermoplastischen, elastomeren oder duroplasti-
schen Kunststoff zumindest teilweise ausgebildet sein.
Des Weiteren sind Recyclingwerkstoffe aus den genann-
ten Materialien im Rahmen des erfindungsgemafen Ver-
fahrens einsetzbar. Bevorzugt als Plattenmaterial, etwa
im Rahmen eines WPC-Materials oder eines reinen
Kunststoff-Materials, konnen dabei insbesondere ther-
moplastische Kunststoffe, wie Polyvinylchlorid (PVC),
Polyolefine (beispielsweise Polyethylen (PE), Polypro-
pylen (PP), Polyamide (PA), Polyurethane (PU), Polysty-
rol (PS), AcrylnitrilButadien-Styrol (ABS), Polymethylme-
thacrylat (PMMA), Polycarbonat (PC), Polyethylentere-
phthalat (PET), Polyetheretherketon (PEEK) oder Mi-
schungen oder CoPolymerisate diese.

[0079] Dabei kdnnen unabhangig von dem Grundma-
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terial des Tragers beispielsweise Weichmacher vorge-
sehen sein, die etwa in einem Bereich von >0 Gew.-%
bis < 20 Gew.-%, insbesondere < 10 Gew.-%, vorzugs-
weise < 7 Gew.-%, beispielsweise in einem Bereich von
> 5 Gew.-% bis < 10 Gew.-% vorliegen kénnen. Ein ge-
eignete Weichmacher umfasst etwa den unter der Han-
delsbezeichnung "Dinsch" von der Firma BASF vertrie-
benen Weichmacher. Ferner kénnen als Ersatz fir her-
kédmmliche Weichmacher Copolymere, wie etwa Acryla-
te oder Methacrylate, vorgesehen sein. Ferner kann in
oder vor der Zweibandpresse in dieser Ausgestaltung
der Trager auf eine Temperatur unterhalb der Schmelz-
temperatur des Kunststoff-Bestandteils gekihlt werden.
[0080] 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.
[0081] 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-
kdmmlichen Materialien reduzieren kann, somit ein ver-
besserter Trittschall realisierbar sein kann.

[0082] Daruberhinausbietendie 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 erlautert sind.

[0083] Fur einen reinen Kunststofftrager kann bei-
spielsweise Polyvinylchlorid von Vorteil sein.

[0084] In besonders vorteilhafter Weise kann das Tra-
germaterial Holz-Polymer-Werkstoffe (Wood Plastic
Composite, WPC) aufweisen oder daraus bestehen. Hier
kann beispielhaft ein Holz und ein Polymer geeignet sein,
welches in einem Verhéltnis von 40/60 bis 70/30, bei-
spielsweise 50/50 vorliegen kann. Als Polymere Be-
standteile kénnen etwa Polypropylen, Polyethylen oder
ein Copolymer aus den beiden vorgenannten Materialien
verwendet werden, wobei ferner Holzmehl als Holzbe-
standteil Verwendung finden kann. Derartige Materialien
bieten den Vorteil, dass diese bereits bei geringen Tem-
peraturen, wie etwa in einem Bereich von > 180°C bis <
200°Cindemvorbeschriebenen Verfahrenzu einem Tra-
ger geformt werden kénnen, so dass eine besonders ef-
fektive Prozessfiihrung, etwa mit beispielhaften Linien-
geschwindigkeiten in einem Bereich von 6m/min, ermdg-
licht werden kann. Beispielsweise sind fiir ein WPC-Pro-
dukt mit einer 50/50 Verteilung der Holz- und Polyme-
ranteile bei einer beispielhaften Produktstarke von
4,1'mm moglich, was einen besonders effektiven Herstel-
lungsprozess erméglichen kann.

[0085] 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
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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 kénnen.

[0086] Weiterhin kann es besonders vorteilhaft sein,
dass das Tragermaterial ein PVC-basiertes Material um-
fasst oder etwa aus PVC daraus besteht. Auch derartige
Materialien kénnen in besonders vorteilhafter Weise flr
hochwertige Paneele dienen, welche etwa auch in
Feuchtrdumen problemlos verwendbar sind. Ferner bie-
ten sich auch PVC-basierte Tragermaterialien fir einen
besonders effektiven Herstellungsprozess an, da hier et-
wa Liniengeschwindigkeiten von 8m/min bei einer bei-
spielhaften Produktstarke von 4,1mm mdglich sein kén-
nen, was einen besonders effektiven Herstellungspro-
zess ermdglichen kann. Ferner weisen auch derartige
Trager eine vorteilhafte Elastizitdt und Wasservertrag-
lichkeit auf, was zu den vorgenannten Vorteilen fihren
kann.

[0087] BeiKunststoff-basierten Paneelen, etwa basie-
rend auf Polyvinylchlorid, wie auch bei WPCbasierten
Paneelen, etwa basierend auf Polypropylen und/oder
Polyethylen, kénnen dabei mineralische Fillstoffe von
Vorteil sein. Besonders geeignet sind hier etwa Talkum
beziehungsweise Talk oder auch Kalziumcarbonat (Krei-
de), Aluminiumoxid, Kieselgel, Quarzmehl, Holzmehl,
Gips. Beispielsweise kann Kreide vorgesehen sein. Der
Anteil der mineralischen Flillstoffe, wie etwa von Talkum,
kann in einem Bereich von > 30 Gew.-% bis < 80 Gew.-
%, beispielsweise von > 45 Gew.-% bis < 70 Gew.-%
liegen. Durch die Flillstoffe, insbesondere durch die Krei-
de, kann der Schlupfdes Tragers verbessert werden. Bei
der Verwendung von Talkum, beispielsweise, kann es
ermoglicht werden, dass eine verbesserte Hitzebestan-
digkeit und Feuchtigkeitsbestandigkeit ermdglicht wird.
Auch kénnen die Flllstoffe in bekannter Weise eingefarbt
sein. Beispielsweise kann eine Mischung aus Talkum
und Polypropylen vorliegen, bei welcher Talkum in dem
vorgenannten Mengenbereich, etwa bei 60 Gew.-% vor-
liegt. kann Insbesondere kann es vorgesehen sein, dass
das Plattenmaterial ein Flammschutzmittel aufweist.
[0088] Insbesondere kann es vorgesehen sein, dass
das Plattenmaterial ein Flammschutzmittel aufweist.
[0089] GemaR einer besonders bevorzugten Ausge-
staltung der Erfindung besteht das Tragermaterial aus
einer Mischung eines PE/PP Blockcopolymers mit Holz.
Dabeikann der Anteil des PE/PP Blockcopolymers sowie
der Anteil des Holz zwischen >45 Gew.-% und <55 Gew.-
% liegen. Desweiteren kann das Tragermaterial zwi-
schen >0 Gew.-% und <10 Gew.-% weiterer Additive, wie
beispielsweise Fliel3hilfsmittel, Thermostabilisatoren
oder UV-Stabilisatoren aufweisen. Die Partikelgrof3e des
Holzes liegt dabei zwischen >0pm und <600.m mit einer
bevorzugten PartikelgréRenverteilung D50 von >400um.
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Insbesondere kann das Tragermaterial dabei Holz mit
einer PartikelgréRenverteilung D10 von >400pm aufwei-
sen. Die PartikelgroRenverteilung ist dabei auf den vo-
lumetrischen Durchmesser bezogen und bezieht sich auf
das Volumen der Partikel. Besonders bevorzugt wird da-
bei das Tragermaterial als granulierte oder pelletierte
vorextrudierte Mischung aus einem PE/PP Blockcopoly-
mer mit Holzpartikeln der angegeben PartikelgréRenver-
teilung bereitgestellt. Das Granulat und/oder die Pellets
kénnen dabei bevorzugt etwa eine Korngré3e in einem
Bereich von > 400p.m bis < 10mm, bevorzugt > 600p.m
bis < 10mm aufweisen, insbesondere > 800um bis <
10mm.

[0090] Beispielsweise kann das Tragermaterial als
Granulat vorliegen und dabei etwa eine zylindrische
Form aufweisen. Ferner kdnnen unabhangig von der
Form aber beispielhaft bei der zylindrischen Form die
Granulatpartikel einen Durchmesser in einem Bereich
von 2-3mm, beispielsweise 2 oder 3mm, und eine Lange
von 2-9mm, beispielsweise 2-7mm oder 5-9mm aufwei-
sen.

[0091] GemaR einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung besteht das Tragermaterial aus einer
Mischung eines PE/PP Polymerblends mit Holz. Dabei
kann der Anteil des PE/PP Polymerblends sowie der An-
teil des Holz zwischen >45 Gew.-% und <55 Gew.-% lie-
gen. Desweiteren kann das Tragermaterial zwischen >0
Gew.-% und <10 Gew.-% weiterer Additive, wie bei-
spielsweise Flielhilfsmittel, Thermostabilisatoren oder
UV-Stabilisatoren aufweisen. Die PartikelgrofRe des Hol-
zes liegt dabei zwischen >0pum und <600pum mit einer
bevorzugten PartikelgréRenverteilung D50 von >400.m.
Insbesondere kann das Tragermaterial dabei Holz mit
einer PartikelgréRenverteilung D10 von >400m aufwei-
sen. Die PartikelgroRenverteilung ist dabei auf den vo-
lumetrischen Durchmesser bezogen und bezieht sich auf
das Volumen der Partikel. Besonders bevorzugt wird da-
bei das Tragermaterial als granulierte oder pelletierte
vorextrudierte Mischung aus einem PE/PP Polymer-
blend mit Holzpartikeln der angegeben PartikelgrofRen-
verteilung bereitgestellt. Das Granulat und/oder die Pel-
lets kénnen dabei bevorzugt etwa eine KorngréRe in ei-
nem Bereich von > 400pum bis < 10mm, bevorzugt >
600pm bis < 10mm aufweisen, insbesondere > 800p.m
bis < 10mm.

[0092] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
besteht das Tragermaterial aus einer Mischung eines
PP-Homopolymers mit Holz. Dabei kann der Anteil des
PP-Homopolymers sowie der Holzanteil zwischen >45
Gew.-% und <55 Gew.-% liegen. Beispielsweise kénne
die Bestandteile Holz und Polypropylen in einem Verhalt-
nis von 0,5:1 bis 1:0,5, etwa 1:1 vorliegen. Desweiteren
kann das Tragermaterial zwischen >0 Gew.-% und <10
Gew.-% weiterer Additive, wie beispielsweise FlieRhilfs-
mittel, Thermostabilisatoren oder UV-Stabilisatoren auf-
weisen. Die PartikelgroRe des Holzes liegt dabei zwi-
schen >0pm und <600p.m mit einer bevorzugten Parti-
kelgréRenverteilung D50 von >400pm. Insbesondere
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kann das Tragermaterial dabei Holz eine PartikelgréfRen-
verteilung D10 von >400pm aufweisen. Die Partikelgro-
Renverteilung ist dabei auf den volumetrischen Durch-
messer bezogen und bezieht sich auf das Volumen der
Partikel. Besonders bevorzugt wird dabei das Tragerma-
terial als granulierte oder pelletierte vorextrudierte Mi-
schung aus einem PP-Homopolymer mit Holzpartikeln
der angegeben PartikelgréRenverteilung bereitgestellt.
Das Granulat und/oder die Pellets kdnnen dabei bevor-
zugt etwa eine KorngréRRe in einem Bereich von >400pm
bis <10mm, bevorzugt > 600um bis < 10mm aufweisen,
insbesondere > 800um bis < 10mm. In einer weiteren
Ausgestaltung der Erfindung besteht das Tragermaterial
aus einer Mischung eines PVC-Polymers mit Kreide. Da-
bei kann der Anteil des PVC-Polymers sowie der Krei-
deanteil zwischen >45 Gew.-% und <55 Gew.-% liegen.
Desweiteren kann das Tragermaterial zwischen >0
Gew.-% und <10 Gew.-% weiterer Additive, wie bei-
spielsweise Fliel3hilfsmittel, Thermostabilisatoren oder
UV-Stabilisatoren aufweisen. Die Partikelgroéfie der Krei-
de liegt dabei zwischen >0pm und <1000um, beispiels-
weise zwischen >800p.m und <1000.m mit einer bevor-
zugten PartikelgrofRenverteilung D50 von >400.m, bei-
spielsweise von >600um. Insbesondere kann das Tra-
germaterial dabei Kreide mit einer PartikelgroRenvertei-
lung D10 von >400um, beispielsweise von >600..m, auf-
weisen. Die PartikelgréRenverteilung ist dabei auf den
volumetrischen Durchmesser bezogen und bezieht sich
auf das Volumen der Partikel. Besonders bevorzugt wird
dabei das Tragermaterial als granulierte oder pelletierte
vorextrudierte Mischung aus einem PVC-Polymer mit
Kreide der angegeben PartikelgréRenverteilung bereit-
gestellt. Das Granulat und/oder die Pellets kdnnen dabei
bevorzugt etwa eine KorngroRRe in einem Bereich von >
400pm bis < 10mm, bevorzugt > 600pum bis < 10mm
aufweisen, insbesondere > 800um bis < 10mm, bei-
spielsweise > 1000pm bis < 10mm.

[0093] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
besteht das Tragermaterial aus einer Mischung eines
PVC-Polymers mit Holz. Dabei kann der Anteil des PVC-
Polymers sowie der Holzanteil zwischen >45 Gew.-%
und <55 Gew.-% liegen. Desweiteren kann das Trager-
material zwischen >0 Gew.-% und <10 Gew.-% weiterer
Additive, wie beispielsweise Fliel3hilfsmittel, Thermosta-
bilisatoren oder UV-Stabilisatoren aufweisen. Die Parti-
kelgréRe des Holzes liegt dabei zwischen >0pm und
<1000pum, beispielsweise zwischen >800um und
<1000pm mit einer bevorzugten PartikelgroRenvertei-
lung D50 von >400um, beispielsweise von >600um. Ins-
besondere kann das Tragermaterial dabei Holz eine Par-
tikelgréRenverteilung D10 von >400.m, beispielsweise
von >600um, aufweisen. Die PartikelgréRenverteilung ist
dabei auf den volumetrischen Durchmesser bezogen
und bezieht sich auf das Volumen der Partikel. Beson-
ders bevorzugt wird dabei das Tragermaterial als granu-
lierte oder pelletierte vorextrudierte Mischung aus einem
PVC-Polymer mit Holzpartikeln der angegeben Partikel-
gréRenverteilung bereitgestellt. Das Granulat und/oder
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die Pellets kdnnen dabei bevorzugt etwa eine Korngré3e
in einem Bereich von > 400um bis < 10mm, bevorzugt >
600pm bis < 10mm aufweisen, insbesondere > 800p.m
bis < 10mm, beispielsweise > 1000pm bis < 10mm.
[0094] Zur Bestimmung der Partikelgrofienverteilung
kann auf die allgemein bekannten Verfahren wie bei-
spielsweise die Laserdiffraktometrie zuriickgegriffen
werden, mit welcher Partikelgrof3en im Bereich von eini-
gen Nanometern bis hin zu mehreren Millimetern be-
stimmt werden koénnen. Mittels dieser Methode lassen
sich auch D50 bzw. D10 Werte ermitteln, welche 50%
bzw. 10% der gemessenen Partikel kleiner sind als der
angegebene Wert.

[0095] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
kann es vorgesehen sein, dass der Trager zwischen den
Verfahrensschritten e) und f) auf eine Temperatur T3 ab-
gekihlt wird, wobei T3 < T1 und wobei T3 < T2. In an-
deren Worten wird der Trager insbesondere vollstandig
zunachst auf eine Temperatur T3 abgekuhlt, welche un-
terhalb der Bearbeitungstemperatur T1 liegt, welche in
Verfahrensschritt ) verwendet wird, und welche ferner
unterhalb der Bearbeitungstemperatur T2 liegt, die bei
Verfahrensschritt f) verwendet wird. Beispielhaftkann die
Temperatur T3 in einem Bereich liegen von > 30°C bis
<100°C, beispielsweise von >40°C bis < 90°C, etwa auf
>60°C bis < 70°C. Ein Abkiihlen kann vorteilhaft stufen-
weise realisiert werden, indem die Temperatur nicht
durchgéngig sondern sukzessive beziehungsweise
schrittweise reduziert wird. Beispielsweise kann ein drei-
stufiger Abkiihlungsprozess durchgefiihrt werden, wobei
die Temperaturin keiner Weise beschrankend beispiels-
weise auf einen Bereich von > 75°C bis < 100°C, bei-
spielsweise 90°C, anschlieRend auf einen Bereich von
> 50°C bis < 74°C, beispielsweise 60°C, und anschlie-
Rend auf einen Bereich von > 30°C bis <49°C, beispiels-
weise 40°C abgekuhlt wird. Dabei kann das stufenweise
Abkuhlen umfassen, dass der Trager fir eine definierte
Zeitdauer in den genannten Temperaturebereichen
und/oder bei einer konstanten Temperatur gehalten wird.
[0096] Diese Ausgestaltung kann beispielsweise be-
sonders bevorzugt sein, wenn der Trager zwischen den
Verfahrensschritten e) und f) zwischengelagert wird, da
in diesem Fall ein Abstapeln des Tragers mit abgekiihlter
Temperatur deutlich schonender sein kann und der Tra-
ger mit einer vergleichsweise geringen Temperatur sta-
biler sein kann, als mit einer vergleichsweise héheren
Temperatur. Dabei kann insbesondere ein stufiger Ab-
kiihlungsprozess von Vorteil sein, da auf diese Weise
ein Verformen des Tragers weiter reduziert oder vollstan-
dig verhindert werden kann.

[0097] Mit Bezug auf die Kiihlung kann dies durch ei-
nen Kuhlkreislauf erfolgen der insbesondere in Kombi-
nation mit den anderen Passagen zum Kiihlen des Tra-
gers als geschlossener Kihlkreislauf ausgestaltet sein
kann.

[0098] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
kann es vorgesehen sein, dass der Trager vor oder bei
Verfahrensschritt f) auf eine Temperatur erhitzt wird, die
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oberhalb der Kristallisierungstemperatur eines in dem
Trager vorliegenden Kunststoffs liegt. Insbesondere in
dieser Ausgestaltung kann eine Oberflache erzeugt wer-
den, die eine hohe Glatte aufweist. Darliber hinaus kon-
nen die Eigenschaften des Tragers noch weiter verbes-
sertwerden. Beispielsweise kann der Trager verbesserte
Stabilitatseigenschaften aufweisen, insbesondere hin-
sichtlich seiner mechanischen und/oder thermischen
und/oder chemischen Bestandigkeit. Dadurch kann die
Qualitat des Tragers weiter verbessert werden.

[0099] In einer weiteren bevorzugten Ausgestaltung
kann es vorgesehen sein, dass vor Verfahrens schritt e)
ein Trennmittel derart angeordnet wird, dass es zumin-
dest in der Zweibandpresse zwischen dem Trager und
einem Fordermittel, etwa dem oberen Fordermittel, vor-
zugsweise zwischen dem Trager und beiden Fordermit-
teln, angeordnet ist. In dieser Ausgestaltung kann ein
Anhaften des Tragers an einem Fordermittel besonders
effektiv verhindert werden. Das Trennmittel kann bei-
spielsweise auf einer ersten Rolle aufgerollt sein und zu-
sammen mit dem Trager durch die Zweibandpresse und
gegebenenfalls die weitere Presseinheit, wie etwa den
Kalander, gefiihrtwerden, bevor es auf eine weitere Rolle
aufgerollt wird. Vorzugsweise liegt zwischen dem Trenn-
mittel und dem Trager keine Relativgeschwindigkeit vor.
In anderen Worten bewegt sich das Trennmittel vorzugs-
weise in der gleichen Geschwindigkeit, wie der Trager.
[0100] Beispielsweise kann das Trennmittel ein Trenn-
papier umfassen, wie beispielsweise ein Olpapier. Unter
einem auch als Wachspapier bezeichneten Olpapier
kann dabeiin an sich bekannter Weise ein beispielsweise
holzfreies Papier verstanden werden, welches eine or-
ganische Substanz, etwa ein Ol beziehungsweise
Wachs oder Paraffin aufweist, beispielsweise mit diesem
getrankt ist.

[0101] Dadurchkann ein Anhaften des Tragers beson-
ders sicher verhindert werden und dadurch ein beson-
ders hochwertiges Produkt erhalten werden.

[0102] 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-
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 Fordermittel 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-
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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.

[0103] GemaR einerweiteren Ausgestaltungkann Ver-
fahrensschritt d) durchgeflihrt 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 gewlinschten Ergebnisses geeignete Kraft
einstellen zu kénnen, 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. Alternativkann eine oder eine Mehrzahl
an Gegenwalzen vorgesehen sein, welche die entspre-
chende Gegenkraft aufbringen.

[0104] Unter einer S-Walze kann im Sinne der Erfin-
dung eine Walze verstanden werden, welche derart an-
geordnet ist, dass der Trager sie s-férmig umlauft, wie
es fur den Fachmann bekannt ist und nachstehend mit
Bezug auf die Figuren im Detail beschrieben ist.

[0105] Ferner kann gegebenenfalls in der Zweiband-
presse ein Temperaturgradient eingestellt werden. Dies
kann insbesondere durch einen Temperaturgradienten
in einer zu der Forderrichtung senkrechten Richtung er-
moglicht werden. In dieser Ausgestaltung kann eine be-
sonders hohe Liniengeschwindigkeit erlaubt werden, da
etwa ein besonders schnelles Aufheizen ermdglicht wer-
den kann, was eben eine hohe Liniengeschwindigkeit
erlaubt. Dabei kann weiterhin eine zu hohe Temperatur-
einwirkung auf das Tragermaterial verhindert werden,
was Beschadigungen verhindern und eine besonders
hohe Qualitat ermdéglichen kann. Daruber hinaus kann
etwa ein Entgasen bei einer Erhitzung des Tragermate-
rials verbessert und beschleunigt werden, was wiederum
eine hohe Liniengeschwindigkeit erlaubt und ferner
durch das Verhindern von Gaseinschlissen eine beson-
ders hohe Stabilitdt und Qualitat ermdglichen kann. Da-
bei letzteren Fall kann insbesondere der Bereich unter-
halb des Tragermaterials hdher erhitzt werden, als der
Bereich oberhalb des Tréagermaterials, also etwa ein un-
teres Temperierelementeine hdhere Temperatur aufwei-
sen, als ein oberes Temperierelement. Beispielsweise
kann hier ein Temperaturgradient in einem Bereich von
50°C vorteilhaft sein.

[0106] Hinsichtlich weiterertechnischer Merkmale und
Vorteile des Verfahrens wird hiermit explizit auf die Be-
schreibung der Vorrichtung sowie auf die Figuren Bezug
genommen.

[0107] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ist fer-
ner eine Vorrichtung zum Durchfiihren eines wie vorste-
hend beschrieben ausgestalteten Verfahrens. Die Vor-



25 EP 3 132 945 B1 26

richtung weist auf

- zwei umlaufende bandartige Férdermittel;

- Eine Austrageinheit zum Aufbringen von Tragerma-
terial zwischen die bandartigen Fordermittel;

- Eine Formeinheit zum Ausbilden eines bahnférmi-
gen Tragers aus dem Tragermaterial;

- Eine erste Presseinrichtung zum Komprimieren des
Tragers;

- Eine Zweibandpresse als Presseinrichtung zum Be-
handeln des Tragers unter Einwirkung von Druck bei
einer Temperatur T1;

- Gegebenenfalls eine weitere Presseinrichtung,

wobei die Vorrichtung weiterhin derart ausgestaltet ist,
dass der Trager nach dem Behandeln in der Zweiband-
presse unter Einwirkung von Druck bei einer Temperatur
T1 weiterhin bei einer Temperatur T2 in der Zweiband-
presse oder in der weiteren Presseinrichtung derart be-
handelbar ist, dass ein Komprimierungsfaktor K1 bei der
Temperatur T1 einstellbar ist und ein Komprimierungs-
faktor K2 bei der Temperatur T2 einstellbar ist, wobei
K2<K1.

[0108] Die Vorrichtungdientsomit dazu aus einemins-
besondere granularen Tragermaterial einen bahnférmi-
gen Trager zu erzeugen.

[0109] Hierzu sind zwei bandartige Férdermittel vor-
gesehen, welche zunachst das Tragermaterial bezie-
hungsweise gegebenenfalls im Verlaufe des Verfahrens
den hieraus geformten Trager transportieren kdnnen.
Beispielsweise kdnnen die Férdermittel jeweils ein um-
laufendes Transportband derart ausbilden, dass zwi-
schen dem Obertrum eines unteren Transportbandes
und dem Untertrum eines oberen Transportbandes ein
Bearbeitsungsspalt sich bildet.

[0110] Es ist ferner eine Austrageinheit vorgesehen,
welche das Tragermaterial zwischen den Férdermitteln
anordnen kann. Beispielsweise kann die Austrageinheit
das Tragermaterial auf das untere Transportband streu-
en, wie dies vorstehend im Detail beschrieben ist.
[0111] Die Vorrichtung weist weiterhin eine Formein-
heit auf zum Ausbilden eines bahnférmigen Tragers aus
dem Tragermaterial. Durch diese Formeinheit wird zu-
nachst aus dem losen Material ein bahnférmiger Trager
geformt. Die Formeinheit kann beispielsweise zwei plat-
tenférmige Formeinrichtungen umfassen, wie des vor-
stehen beschrieben ist.

[0112] Umdem bahnférmigen Tragerzu komprimieren
ist ferner eine Presseinrichtung vorgesehen. Diese kann
insbesondere eine S-Walze sein, wie dies vorstehend
mit Bezug auf das Verfahren beschrieben ist.

[0113] Anschlielend ist eine Zweibandpresse als
Presseinrichtung zum Behandeln des Trégers unter Ein-
wirkung von Druck bei einer Temperatur T1 vorgesehen.
Durch die Zweibandpresse kann der Trager derart bei
der Temperatur T1 unter Anwendung eines Drucks kom-
primiert werden, dass der Trager komprimiert wird unter
Ausbildung eines Komprimierungsfaktors K1.
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[0114] Gegebenenfalls kann eine weitere Pressein-
richtung in Transportrichtung des Tragers nach der
Zweibandpresse vorgesehen sein. Entweder in dieser
weiteren Presseinrichtung oder auch in der Zweiband-
presse wird der Trager bei einer Temperatur T2 behan-
delt, wobei eine Komprimierung mit einem verglichen zu
K1 geringeren Komprimierungsfaktor K2erzielt wird. So-
mit dient die Behandlung des Tragers bei der Temperatur
T2 im Wesentlichen nur geringfligig einer Komprimie-
rung sondern gegebenenfalls vielmehr einer Glattung
der entsprechenden Trageroberflache.

[0115] Dies kann beispielsweise derart realisierbar
sein, dass in der Zweibandpresse selbst zwei unter-
schiedliche Temperaturbereiche vorliegen, etwa durch
das Vorsehen in Transportrichtung des Tragers nachei-
nander angeordneter Temperiereinrichtungen, oder
durch das Vorsehen einer zuséatzlichen Presseinrich-
tung, welche eine verglichen zu der Zweibandpresse
niedrige Temperatur und abweichenden Pressdruck ein-
stellen kdnnen.

[0116] Hinsichtlich weiterertechnischer Merkmale und
Vorteile des Wand- oder Bodenpaneels wird hiermit ex-
plizit auf die Beschreibung des Verfahrens, sowie auf die
Figuren Bezug genommen.

[0117] Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Figu-
ren sowie eines Ausflihrungsbeispiels weiter erlautert.

Fig. 1 zeigt schematisch eine Ausgestaltung einer
erfindungsgemaRen Vorrichtung zum Durchfiihren
eines Teils des erfindungsgeméafien Verfahrens;
Fig. 2 zeigt schematisch eine Ausgestaltung einer
weiteren erfindungsgeméafen Vorrichtung zum
Durchfiihren eines Teils des erfindungsgemaRen
Verfahrens; und

Fig. 3 zeigt eine beispielhafte S-Walze zum Durch-
fihren eines Verfahrensschritts des erfindungsge-
malen Verfahrens.

[0118] Die Vorrichtung nach Figur 1 ist geeignet fiir ein
Verfahren zur Herstellung eines dekorierten Wand- oder
Bodenpaneels. Dabei werden bezlglich Figur 1 insbe-
sondere Bearbeitungsstationen fiir die folgenden Verfah-
rensschritte beschrieben:

a) Bereitstellen eines schittfahigen Tragermaterials
20, insbesondere eines Granulats,

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

c) Formen des Tragermaterials 20 unter Einwirkung
von Temperatur unter Ausbildung eines bahnférmi-
gen Tragers 36,

d) Komprimieren des Tragers 36,

e) Behandeln des Tragers 36 unter Einwirkung von
Druck unter Verwendung einer Zweibandpresse,
wobei der Trager vor oder in der Zweibandpresse
gekuhlt wird bei einer Temperatur T1 unter Ausbil-
dung eines Komprimierungsfaktos K1 des Tragers,
f) Behandeln des Tragers 36 unter Einwirkung von
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Druck bei einer Temperatur T2 unter Ausbildung ei-
nes Komprimierungsfaktors K2 des Tragers 36, wo-
bei T2 < T1 und wobei K2 < K1;

g) gegebenenfalls Abkihlen des Tragers 36.

[0119] Andiese Verfahrensschritte anschlieBend kann
das Verfahren weitere Verfahrensschritte aufweisen, um
das fertige Wand- oder Bodenpaneel zu erhalten.
[0120] Die Vorrichtung 10 gemaf Figur 1 umfasst zu-
nachst zwei umlaufende bandartige Férdermittel 12, 14,
welche insbesondere durch Umlenkrollen 16 derart ge-
fihrt sind, dass sich zwischen ihnen ein Aufnahmeraum
18 beziehungsweise Bearbeitungsspaltzum Aufnehmen
und bearbeiten eines bereitgestellten schittfahigen, ins-
besondere granularen Tragermaterials 20, etwa auf Ba-
sis eines Kunststoffs, etwa aufweisend PVC, oder eines
Holz-Kunststoff-Komposit-Werkstoffes, etwa aufwei-
send Holz und PP, PE oder ein Blockcopolymer aufwei-
send PP und PE, oder auf Basis eines HDF-Werkstoffs,
oder auf Basis von PVC ausbildet. Die Fordermittel 12,
14 kdnnen zumindest teilweise aus Polytetrafluorethylen
ausgestaltet sein, beispielsweise damit beschichtet sein.
Weiterhin konnen die Férdermittel 12, 14 zumindest teil-
weise, insbesondere auf ihrer dem Aufnahmeraum 18
zugewandten Seite, geraut beziehungsweise strukturiert
sein. Ferner konnen die Fordermittel 12, 14 etwa eine
Breite in einem Bereich von etwa 1,5m aufweisen.
[0121] Um das Tragermaterial 20 zwischen den band-
artigen Foérdermitteln 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-
koépfe 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.

[0122] 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 Beflillung des Aufnahmeraums
18 unmittelbar zu korrigieren.

[0123] Um ein besonders homogenes Verteilen des
Tragermaterials 20 zu ermdglichen, kénnen ferner Vib-
ratoren vorgesehen sein. Diese kénnen etwa auf das un-
tere Fordermittel 14 einwirken und dabei beispielsweise
unter dem unteren Foérdermittel 14 angeordnet sein, so
dass das Tragermaterial 20 fein verteilt wird.

[0124] 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.

[0125] Weiterhin kann eine Vorrichtung zum Einbrin-
gen eines Faserwerkstoffs in den Aufnahmeraum 18 und
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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.

[0126] 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 beziehungsweise bahnartigen Trégers 36 zu for-
men. Hierzu kann die Formeinheit 28 etwa zwei platten-
artige Formeinrichtungen 30, 32 aufweisen, welche
durch eine oder zwei Heizeinrichtungen 34, etwa mittels
eines Thermools, heizbar sind. Dadurch kann das Tra-
germaterial 20 erhitzt werden, bis es, abhangig etwa von
dem Schmelzpunkt des Tragermaterials 20 oder eines
Teils desselben, eine Temperatur von beispielhaft und
in Abhangigkeit des verwendeten Materials, wie etwa
PVC oder einem 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. Dabeikann beispielsweise eine oder zur Einstellung
eines Temperaturgradienten eine Mehrzahl an unabhan-
gig einstellbaren Heizbereichen vorgesehen sein. Bei-
spielsweise kdénnen die gesamten Formeinrichtungen
30, 32, welche etwa eine Lange von mehreren Metern
aufweisen kdnnen, beheizbar sein, oder nur ein Teil der-
selben kann heizbar sein.

[0127] 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?2 bis zu < 1kg/mZ liegen. Dabei
kanninsbesondere eine gleichmafige Druckbeaufschla-
gung ohne das Vorsehen eines Druckprofils beziehungs-
weise eines Druckgradienten vorgesehen sein.

[0128] In der Figur 1 ist ferner zu erkennen, dass die
untere Formeinrichtung 32 Ianger 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 und gegebenenfalls
das Folienmaterial bereits geschmolzen oder zumindest
angeschmolzen und zumindest teilweise erweicht ist.
Dadurch kann ein besonders definierter Formgebungs-
prozess ermdglicht werden.

[0129] Im weiteren Verlauf in Forderrichtung der For-
dereinheiten 12, 14 wird der bahnartige Trager 36 durch
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eine Presseinrichtung 38 gefiuhrt. Die Presseinrichtung
38 kann beispielsweise eine S-Walze umfassen, welche
im Detail in der Figur 3 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/m2 bis < 3kg/m?2
liegenkann. Die S-Walze umfasst dabei eine Hauptwalze
60, welche auf den bahnférmigen Trager 36 einwirkt. Un-
ter Umstanden kann dabei die Bandspannung als Ge-
gendruck ausreichen, wobei es jedoch bevorzugt ist,
dass wenigstens eine Gegendruckwalze 62 vorgesehen
ist. Fir ein geeignetes Fihren des bahnartigen Tragers
36 kénnenferner zwei Paare von Kalanderwalzen 64 und
gegebenenfalls Umlenkwalzen 66 vorgesehen sein, wel-
chefernerfireine geeignete Bandspannung sorgen kén-
nen. In der Figur 2 ist dabei zu erkennen, dass der bahn-
artige Trager 36 um die Umlenkwalzen 66 und die Haupt-
walze 60 zweifach S-férmig gefuhrt wird, welche Fiihrung
den Begriff S-Walze bedingt. Im Detail kann die Haupt-
walze 60 durch den bahnférmigen Trager 36 in einem
Bereich von ungeféhr 50% oder mehrumschlungen 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.

[0130] Unabhangig von der konkreten Ausfiihrungs-
form der Presseinrichtung 38 beziehungsweise der Vor-
richtung 10 kann die Presseinrichtung 38 bei einer Tem-
peratur betrieben werden, die in einem Bereich liegt von
>130°C bis <200°C, etwa in einem Bereich von > 160°C
bis < 200°C, beispielsweise von 180°C.

[0131] 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 oder auch, um den Trager 36 aktiv zu kiihlen, kann
zwischen den Presseinrichtungen 38, 40 eine weitere
Temperiereinrichtung 42, wie etwa eine Heizeinrichtung,
etwa ein IR-Heizer, oder bevorzugt eine Kuhleinrichtung,
um den Trager 36 zu kihlen, vorgesehen sein. Dabei
kann der Trager 36 auch durch eine Heizeinrichung ge-
kihlt werden, insoweit diese eine Temperatur auf den
Trager Ubertragt, welche unterhalb der vor dem Einlauf
in die Temperiereinrichtung 42 vorliegende Tragertem-
peratur liegt, aber oberhalb der Raumtemperatur.
[0132] Zurlickkommend zu der Presseinrichtung 40
kann dieses vorteilhafter Weise eine Zweibandpresse
sein, welche insbesondere Bander 44, 46, wie etwa
Stahlbander oder auch Kunststoffoander aufweisen
kann, welche etwa auf der dem Trager 36 zugewandten
Seite mit Polytetrafluorethylen (Teflon) beschichtet sein
kénnen und wobei die Bander 44, 46 der Zweibandpres-
se durch Umlenkrollen 48, 50 gefiihrt sein kénnen. Die
Umlenkrollen 48, 50 kénnen beispielsweise beheizt oder
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vorteilhaft gekuhlt sein, etwa mittels einer Thermodltem-
perierung und/oder die Rollen auf der gleichen Seite des
Spalts kénnen etwa einen Abstand in einem Bereich von
>1m bis < 2m, beispielsweise 1,5m von einander ange-
ordnet sein, wobei die Bander 44, 46 eine Breite in einem
Bereich von etwa 1,5m aufweisen kdnnen. GemaR Figur
1 wird der sich zwischen den Fordermitteln 12, 14 be-
findliche Trager 36 zwischen die Umlenkrollen 48,50 und
somit zwischen die Bander 44, 46, wie insbesondere
Stahlbander gefiihrt. Auf der dem Trager 36 gegentber-
liegenden Seite der Bander 44, 46 sind jeweils Press-
und/oder Temperiereinrichtungen 52, 54 vorgesehen,
mit welchen der Trager 36 gekuhlt und gegebenenfalls
geheizt werden kann. Diese kénnen die Foérdereinrich-
tungen 12, 14 und damit den Trager 36 sowohl heizen,
abkihlen, als auch geringfligig komprimieren. Hierzu
kann etwa eine Luft-Kiihlung vorgesehen sein und eine
Mehrzahl an Rollen, welche ein intermittierendes Pres-
sen ermdglichen kdnnen.

[0133] Durch die Temperiereinrichtungen 52, 54 kann
eine Temperatur T1 des Tragers 36 eingestellt werden,
die in einem Bereich von > 150°C bis < 190°C, beispiels-
weise von > 160°C bis <180°C, etwa bei 170°C liegt. Bei
einem entsprechenden Pressdruck kann dadurch ein
Komprimierungsfaktor K1 des Tragers ermdglicht wer-
den, der in einem Bereich liegt von > 0,1 bis < 0,3, bei-
spielsweise > 0,15 bis < 0,25, so dass die Dicke bei den
vorgenannten Komprimierungsfaktoren beispielsweise
abnimmt um einen Wert, der in einem Bereich liegt von
>10% bis < 30%, insbesondere > 15% bis < 25%, etwa
20%.

[0134] Ferner kann durch die weiteren Temperierein-
richtungen 55, 57 eine Temperatur T2 des Tragers 36
eingestellt werden, die in einem Bereich liegt > 100°C
bis < 150°C, beispielsweise von 120°C,. Bei einem ent-
sprechenden Pressdruck kann dadurch ein Komprimie-
rungsfaktor K2 des Tragers ermdglicht werden, der in
einem Bereich liegt von > 0 bis < 0.2, etwa in einem Be-
reich von > 0,03 bis < 0,15, etwa > 0,05 bis < 0,12<,
beispielhaft bei 0,1, so dass die Dicke bei den vorge-
nannten Komprimierungsfaktoren beispielsweise ab-
nimmt um einen Wert, der in einem Bereich liegt von >
3% bis < 15%, insbesondere > 5% bis < 12%, etwa 10%.
[0135] Die Temperiereinrichtungen 52, 54, 55, 57 zum
Einstellen der Temperatur T1 und/oder T2 kénnen bei-
spielsweise als NIR-Strahler ausgestaltet sein oder
durch einen Heizkreislauf gespeist werden beziehungs-
weise diesen aufweisen.

[0136] Dadurch kénnen unterschiedliche Temperatur-
zonen in der Zweibandpresse eingestellt werden, so
dass der Trager 36 zunachst bei der Temperatur T1 mit
einem Komprimierungsfaktor K1 komprimiert wird, und
wobei weiterhin der Trager 36 bei der Temperatur T2 mit
einem Komprimierungsfaktor K2 komprimiert wird, wobei
K1<K2. Dadurch wird die Oberflache des Tragers, ins-
besondere die obere Oberflache im Wesentlichen nicht
signifikant komprimiert sondern vielmehr geglattet.
[0137] Entsprechendes kann, wie dies in Figur 2 ge-
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zeigt ist, realisierbar sein, indem hinter der Zweiband-
presse in Verfahrrichtung des Tragers 36 eine weitere
Presseinheit49 vorgesehen ist. Hierzu kann eine weitere
Zweibandpresse vorgesehen sein, oder, wie dies in der
Figur 2 gezeigt ist, kann ein Kalander mit den Kalander-
rollen 51, 53 vorgesehen sein, um den Trager 36 bezie-
hungsweise seine Oberflache zu glatten.

[0138] In der Foérderrichtung hinter der Presseinrich-
tung 40 kann eine Kihleinrichtung 56 angeordnet sein,
durch welche der Trager 36 auf eine Temperatur abge-
kihlt werden kann, welche beispielsweise in einem Be-
reich von < 35°C liegt. Dabei kann die Kihleinrichtung
56 beispielsweise auf einer Wasserkiihlung basierenund
etwa mehrere Kihlzonen umfassen, um eine definierte
Kihlung 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.
[0139] Nach diesen Verfahrensschritten kann der Tra-
ger 36, der etwa eine Enddicke in einem Bereich von >
3mm bis <5mm, beispielsweise 4,1mm, aufweisen kann,
unmittelbar weiterbehandelt werden, oder gelagert wer-
den, etwa als bahnférmiger Trager 36 oder als bereits
vereinzelter plattenférmiger Trager.

[0140] Weiterhin kann in Verfahrrichtung des Tragers
36 nach den Rollen 16 wenigstens eine Heizeinrichtung
59 oder auch zwei Heizeinrichtungen 59 vorgesehen
sein, welche oberhalb und gegebenenfalls unterhalb des
Tragers 36 angeordnet sein kénnen und durch welche
der Trager 36 heizbar ist. Hierdurch wird es moglich, dass
der Trager 36 nach Verfahrensschritt f) auf eine Tempe-
ratur erhitzt wird, die oberhalb der Kristallisierungstem-
peratur eines in dem Trager 36 vorliegenden Kunststoffs
liegt, wobei sich ein Abkuhlen anschlieBen kann.
[0141] Beispielsweise im Anschluss an die Pressein-
richtung 40 oder die Heizeinrichtung 57 schlieRen sich
beidem erfindungsgemafen Verfahren die weiteren Ver-
fahrensschritte 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:

[0142]
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10  Vorrichtung

12 bandartiges Fordermittel
13 Pfeil

14  bandartiges Fordermittel
16 Umlenkrolle

18  Aufnahmeraum

20  Tragermaterial

22 Austrageinheit

24 Austragkopf

25  Trichter

26  Streuwalze

28  Formeinheit

30 Formeinrichtung

32  Formeinrichtung

34  Heizeinrichtung

36  Trager

38  Presseinrichtung

40  Presseinrichtung

42  Temperiereinrichtung
44  Band

46 Band

48  Umlenkrolle

49  Presseinheit

50  Umlenkrolle

51 Kalanderwalze

52  Temperiereinrichtung
53 Kalanderwalze

54  Temperiereinrichtung
55  Temperiereinrichtung
56  Kuhleinrichtung

57  Temperiereinrichtung
58  Pfeil

59  Heizeinrichtung

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 schuittfahigen 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 Druck unter Verwendung einer Zweiband-
presse bei einer Temperatur T1 unter Ausbil-
dung eines Komprimierungsfaktors K1 des Tra-
gers (36),
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f) Behandeln des Tragers (36) unter Einwirkung
von Druck bei einer Temperatur T2 unter Aus-
bildung eines Komprimierungsfaktors K2 des
Tragers (36), wobei T2 < T1 und wobei K2 <K1.
g) gegebenenfalls Abkiihlen des Tragers (36),
h) gegebenenfalls Aufbringen eines Dekorun-
tergrunds auf zumindest einen Teilbereich des
Tragers (36);

i) Aufbringen eines eine Dekorvorlage nachbil-
denden Dekors auf zumindest einen Teilbereich
des Tragers (36),

j) Aufbringen einer Schutzschicht auf zumindest
einen Teilbereich des Dekors.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperatur T1 und die Tempe-
ratur T2 durch voneinander getrennt wirkende Tem-
perierungsmittel (52, 54, 55, 57) eingestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verfahrensschritte e) und
f) in einer gemeinsamen Zweibandpresse durchge-
fuhrt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verfahrensschrit-
te e) und f) in zwei voneinander getrennten Press-
einrichtungen (40, 49) durchgefiihrt werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Verfahrensschritt f) durchgefthrt
wird in einer Zweibandpresse oder in einem Kalan-
der.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Tragermaterial
(20) auf Basis eines Kunststoffs oder eines Holz-
Kunststoff-Komposit-Werkstoffs bereitgestellt wird,
insbesondere wobei ein Tragermaterial (20) auf Ba-
sis eines WPC-Werkstoffs, insbesondere aufwei-
send Holz und Polyethylen, Holz und Polypropylen
oder Holz und ein Copolymer aus Polyethylen und
Polypropylen, oder auf Basis eines PVC-Werkstoffs
bereitgestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass der Trager (36) zwi-
schen den Verfahrensschritten e) und f) zwischen-
gelagert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass der Trager (36) zwi-
schen den Verfahrensschritten €) und f) auf eine
Temperatur T3 abgekihlt wird, wobei T3 < T1 und
wobei T3 < T2.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Trager (36) vor
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oder bei Verfahrensschritt f) auf eine Temperatur er-
hitzt wird, die oberhalb der Kristallisierungstempe-
ratur eines in dem Trager (36) vorliegenden Kunst-
stoffs liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass vor Verfahrensschritt
e) ein Trennmittel derart angeordnet wird, dass es
zumindest in der Zweibandpresse zwischen dem
Trager (36) und einem Fordermittel (12, 14) ange-
ordnet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Trager (36) wah-
rend oder vor Verfahrensschritt e) gekihlt wird, ins-
besondere unter den Schmelzpunkt oder den Erwei-
chungspunkt eines Kunststoffbestandteils des Tra-
gers (36).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass der Trager (36) nach
Verfahrensschritt f) auf eine Temperatur erhitzt wird,
die oberhalb der Kristallisierungstemperatur eines in
dem Trager (36) vorliegenden Kunststoffs liegt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass Verfahrensschritt f)
durchgefiihrt wird in einer Zweibandpresse, wobei
bei Verfahrensschritt f) verwendete bandartige For-
dermittel (12, 14) jeweils ein mit Polytetrafluorethy-
len beschichtetes Stahlband aufweisen.

Verfahren gemal einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass Verfahrensschritt
d) durchgefiihrt wird unter Verwendung einer S-Wal-
ze.

Vorrichtung zum Durchfiihren eines Verfahrens
nach einem der Anspriiche 1 bis 14, aufweisend

- zwei umlaufende bandartige Férdermittel (12,
14)

- Eine Austrageinheit (22) zum Aufbringen von
Tragermaterial (20) zwischen die bandartigen
Fordermittel (12, 14);

- Eine Formeinheit (28) zum Ausbilden eines
bahnférmigen Tragers (36) aus dem Tragerma-
terial (20);

- Eine erste Presseinrichtung (38) zum Kompri-
mieren des Tragers (36);

- Eine Zweibandpresse als Presseinrichtung
(40) zum Behandeln des Tragers (36) unter Ein-
wirkung von Druck bei einer Temperatur T1;

- Gegebenenfalls eine weitere Presseinrichtung
(49),

wobei die Vorrichtung (10) weiterhin derart ausge-
staltet ist, dass der Trager (36) nach dem Behandeln
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in der Zweibandpresse unter Einwirkung von Druck
bei einer Temperatur T1 weiterhin bei einer Tempe-
ratur T2 in der Zweibandpresse oder in der weiteren
Presseinrichtung (49) derart behandelbar ist, dass
ein Komprimierungsfaktor K1 bei der Temperatur T1
einstellbar ist und ein Komprimierungsfaktor K2 bei
der Temperatur T2 einstellbar ist, wobei T2<T1 und
wobei K2<K1.

Claims

Method for producing a decorated wall or floor panel,
comprising the method steps:

a) providing a pourable carrier material (20), in
particular a granulate;

b) placing the carrier material (20) between two
belt-like conveying means (12, 14);

c) molding the carrier material (20) under the
action of temperature while forming a web-
shaped carrier (36);

d) compressing the carrier (36);

e) treating the carrier (36) under the action of
pressure by use of a double-belt press at a tem-
perature T1 while forming a compression factor
K1 of the carrier (36);

f) treating the carrier (36) under the action of
pressure at a temperature T2 while forming a
compression factor K2 of the carrier (36), where-
in T2 < T1 and wherein K2 < K1;

g) optionally cooling the carrier (36);

h) optionally applying a decoration subsurface
onto at least a partial area of the carrier (36);

i) applying a decoration which replicates a dec-
oration template onto at least a partial area of
the carrier (36); and

j) applying a protective layer onto at least a par-
tial area of the decoration.

Method according to claim 1, characterized in that
the temperature T1 and the temperature T2 are set
by separately acting tempering means (52, 54, 55,
57).

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the method steps e) and f) are carried out in a
common double-belt press.

Method according to claim 1 or 2, characterized in
that the method steps e) and f) are carried outin two
separate pressing means (40, 49).

Method according to claim 4, characterized in that
method step f) is carried out in a double-belt press

or in a calender.

Method according to any one of claims 1 to 5, char-
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acterized in that a carrier material (20) based on a
plastic or a wood-plastic composite material is pro-
vided, in particular wherein a carrier material (20)
based on a WPC material, in particular comprising
wood and polyethylene, wood and polypropylene or
wood and a copolymer of polyethylene and polypro-
pylene, or based on a PVC material is provided.

Method according to any one of claims 1 to 6, char-
acterized in that the carrier (36) is stored temporar-
ily between the method steps e) and f).

Method according to any one of claims 1 to 7, char-
acterized in that the carrier (36) is cooled to a tem-
perature T3 between the method steps €e) and f),
wherein T3 < T1 and wherein T3 < T2.

Method according to any one of claims 1 to 8, char-
acterized in that the carrier (36) is heated prior to
or at method step f) to a temperature which is above
the crystallization temperature of a plastic material
present in the carrier (36).

Method according to any one of claims 1 to 9, char-
acterized in that prior to method step e) a release
agentis arranged such that it is placed at least in the
double-belt press between the carrier (36) and acon-
veying means (12, 14).

Method according to any one of claims 1 to 10, char-
acterized in that the carrier (36) is cooled during or
prior to method step e), in particular below the melt-
ing point or the softening point of a plastic component
of the carrier (36).

Method according to any one of claims 1 to 11, char-
acterized in that the carrier (36) is heated after
method step f) to a temperature which is above the
crystallization temperature of a plastic presentin the
carrier (36).

Method according to any one of claims 1 to 12, char-
acterized in that method step f) is carried out in a
double-belt press, wherein belt-like conveying
means (12, 14) used in method step f) each have a
steel belt coated with polytetrafluoroethylene.

Method according to any one of claims 1 to 13, char-
acterized in that method step d) is carried out by
use of an S-roller.

Device for carrying out a method according to any
one of claims 1 to 14, comprising

- two circumferential belt-like conveying means
(12, 14);

- a discharge unit (22) for applying a carrier ma-
terial (20) between the belt-like conveying
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means (12, 14);

- a forming unit (28) for forming a web-shaped
carrier (36) from the carrier material (20);

- a first pressing means (38) for compressing
the carrier (36);

- a double-belt press as a pressing means (40)
for treating the carrier (36) under the action of
pressure at a temperature T1;

- optionally a further pressing means (49),

wherein the device (10) is further configured such
that the carrier (36) after the treatment in the double-
belt press under the action of pressure at a temper-
ature T1 can further be treated at a temperature T2
in the double-belt press or in the further pressing
means (49) such that a compression factor K1 can
be set at the temperature T1 and a compression fac-
tor K2 can be set at the temperature T2, wherein T2
< T1 and wherein K2 < K1.

Revendications

Procédé de fabrication d’'un panneau mural ou de
plancher décoré, présentant les étapes de procédé :

a) de fourniture d’'un matériau de support (20)
pouvant étre versé, notamment de granulés,
b) de disposition du matériau de support (20)
entre deux moyens de transport (12, 14) en for-
me de bandes,

c) de formation du matériau de support (20),
sous l'effet de la température moyennant la for-
mation d’'un support (36) en forme de bande,
d) de compression du support (36),

e) de traitement du support (36) sous I'effet
d’une pression moyennant I'emploi d’une pres-
se a deux bandes a une température T1 moyen-
nant la formation d’un facteur de compression
K1 du support (36),

f) de traitement du support (36) sous I'effet d’'une
pression a une température T2 moyennant la
formation d’un facteur de compression K2 du
support (36), ou T2 < T1 et ou K2 < KI,

g) éventuellement, de refroidissement du sup-
port (36),

h) éventuellement, d’application d’un fond de
décor suraumoins une zone partielle du support
(36) ;

i) d’application d’'un décor reproduisant un mo-
dele de décor sur au moins une zone partielle
du support (36),

j) d’application d’'une couche de protection sur
au moins une zone partielle du décor.

2. Procédéselonlarevendication 1, caractérisé en ce

que la température T1 et la température T2 sont ré-
glées par des moyens de thermostatation (52, 54,
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55, 57) agissant séparément les uns des autres.

Procédé selon la revendication 1 ou la revendication
2, caractérisé en ce que les étapes de procédé e)
et f) sont exécutées dans une presse a deux bandes
commune.

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que les étapes de procédé e) et f)
sont exécutées dans deux dispositifs de pressage
(40, 49) séparés I'un de l'autre.

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que I'étape de procédé f) est exécutée dans une
presse a deux bandes ou dans une calandreuse.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce qu’un matériau de support (20) a
base d’une matiere plastique ou d’'un matériau com-
posite en matiére plastique et en bois est fourni, en
particulier, un matériau de support (20) a base d’un
matériau composite bois-plastique WPC, présentant
notamment du bois et du polyéthyléne, du bois et du
polypropyléne ou du bois et un copolymere de poly-
éthyléne et de polypropyléne, ou a base d’'un maté-
riau en PVC.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que le support (36) est stocké de
maniére intermédiaire entre les étapes de procédé

e) etf).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que le support (36) est refroidia une
température T3 entre les étapes de procédé e) et f),
ouUT3<T1etou T3<T2.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que le support (36) est chauffé a
une température qui se situe au-dessus de la tem-
pérature de cristallisation d’'une matiére plastique
présente dans le support (36) avant ou pendant I'éta-
pe de procédé f).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce qu’avant I'étape de procédé e), un
moyen de séparation est disposé de telle maniére
qu’il se trouve au moins dans la presse a deux ban-
des entre le support (36) et le moyen de transport
(12, 14).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 10, ca-
ractérisé en ce que le support (36) est refroidi pen-
dant ou avant I'étape de procédé e), notamment en-
dessous du point de fusion ou du point de ramollis-
sementd’un composanten matiére plastique du sup-
port (36).
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Procédé selon l'une des revendications 1 a 11, ca-
ractérisé en ce que le support (36) est chauffé a
une température qui se situe au-dessus de la tem-
pérature de cristallisation d’'une matiere plastique
présente dans le support (36) aprés I'étape de pro-
cédé f).

Procédé selon l'une des revendications 1 a 12, ca-
ractérisé en ce que I'étape de procéde f) est effec-
tuée dans une presse a deux bandes, ou, lors de
I'étape de procéde f), des moyens de transport (12,
14) de type bandes employés présentent respecti-
vement une bande d’acier revétue de polytétrafluo-
roéthylene.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 13, ca-
ractérisé en ce que |'étape de procédé d) est exé-
cutée moyennant I'emploi d’un rouleau compres-
seur.

Dispositif destiné a exécuter un procédé selon l'une
des revendications 1 a 14, présentant :

-deuxmoyensde transport (12, 14) de type ban-
de en rotation ;

- une unité de distribution (22) pour I'application
de matériau de support (20) entre les deux
moyens de transport (12, 14) de types bandes ;
- une unité de fagonnage (28) pour la formation
d’un support (36) en forme de bande a partir du
matériau de support (20) ;

- un premier dispositif de pressage (38) pour
comprimer le support (36) ;

- une presse a deux bandes servant de dispositif
de pressage (40) pour le traitement du support
(36) moyennant I'emploi d’'une pression a une
température T1 ;

- éventuellement, un autre dispositif de pressa-
ge (49),

ou le dispositif (10) est en outre congu de telle ma-
niére que le support (36) peut étre traité de telle ma-
niére aprés le traitement dans la presse a deux ban-
des sous l'effet d’'une pression a une température
T1, puis a une température T2 dans la presse a deux
bandes ou dans un autre dispositif de pressage
qu’un facteur de compression K1 peut étre réglé pour
une température T1 et un facteur de compression
K2 peut étre réglé pour la température T2, ou T2 <
T1 et ol K2 <K1.
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