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(54) Bezeichnung: Platte fiir einen Boden-, Wand- oder Deckenbelag oder fiir ein M6belbauteil sowie Verfahren
und Pressvorrichtung zur Herstellung einer solchen Platte

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft insbeson-
dere eine Platte (1) fiir einen Boden-, Wand- oder De-
ckenbelag oder flr ein Mobelbauteil, vorzugsweise Boden-
belags-, Wandverkleidungs- oder Deckenverkleidungsplat-
te oder Mdbelbauteilplatte, mit einer ebenen Tragerplatte
(2) und einer auf die Tragerplatte (2) aufgebrachten oberen
Schicht (3). Erfindungsgemalf ist vorgesehen, dass die Tra-
gerplatte (2) aus einem verfestigten Faservlies hergestellt ist
oder dass die Tragerplatte (2) wenigstens eine Schicht aus
einem verfestigten Faservlies aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Platte fiir einen Bo-
den-, Wand- oder Deckenbelag oder fir ein Mébel-
bauteil, vorzugsweise Bodenbelags-, Wandverklei-
dungs- oder Deckenverkleidungsplatte oder Mébel-
bauteilplatte, mit einer ebenen Tragerplatte und einer
auf die Tragerplatte aufgebrachten oberen Schicht.

[0002] Platten der vorgenannten Art, die auch als
Paneele oder Dielen bezeichnet werden, soweit der
Bereich Boden, Wand oder Decke betroffen ist, sind
aus der Praxis bereits seit langem bekannt. Platten
der vorgenannten Art fir den Bereich Boden, Wand
oder Decke werden Ublicherweise randseitig mit einer
Nut-Feder-Verbindung versehen, um auf dem Unter-
grund zu einem entsprechenden Belag sicher verlegt
werden zu kdénnen. Derartige Verbindungen werden
in der Praxis auch als Spundverbindung oder Spun-
dung bezeichnet. In der Regel werden sogenannte
Klick-Verbindungen als Verbindungstechnik der Plat-
ten eingesetzt. Platten mit Klick-Verbindungen, die
in der Regel Uber eine Einschwenkbewegung mit-
einander verbindbar und im verklickten Zustand mit-
einander verrastet sind, sind beispielsweise aus der
DE 297 24 428 U1 bekannt. Bei den bekannten Plat-
ten besteht die Tragerplatte in der Regel aus MDF,
HDF, Kunststoff oder aus einer gemahlenen, mit Bin-
demittel zusammengeflgten Holzfaser.

[0003] Tragerplatten flr Laminate, die aus MDF oder
HDF gefertigt sind, bestehen in der Regel zu ca. 82%
aus Fichte oder Kiefer mit einem Anteil Sagerestholz
sowie ca. 11% Harnstoffharz, 5 bis 7% Wasser und
1% Paraffinwachs. Die Tragerplatten werden unter
groRem Aufwand gefertigt, transportiert, aufgetrennt
und profiliert. Die dabei anfallenden Spane werden
Ublicherweise thermisch verwertet. Von Nachteil bei
den bekannten Laminaten bzw. daflr eingesetzten
Platten ist es, dass die Plattenherstellung insgesamt
relativ aufwendig ist und dass zur Herstellung von
HDF/MDF ein relativ hoher Anteil an neuem Holz ver-
wendet wird.

[0004] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
nun, eine Platte der eingangs genannten Art sowie
ein diesbezugliches Verfahren zur Verfligung zu stel-
len, wodurch es mdéglich ist, Platten der vorgenannten
Art einfacher, kostenguinstiger und dkologisch nach-
haltiger herzustellen.

[0005] Die vorgenannte Aufgabe ist bei einer Platte
der eingangs genannten Art erfindungsgemaf im we-
sentlichen dadurch gel6st, dass die Tragerplatte aus
einem verfestigten Faservlies hergestellt ist oder we-
nigstens eine Schicht aus einem verfestigten Faserv-
lies aufweist.

[0006] Unter einem Faservlies der erfindungsgema-
Ren Art wird ein Gebilde aus Fasern begrenzter Lan-
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ge, Endlosfasern, die auch als Filamente bezeichnet
werden, oder geschnittenen Fasern jeglicher Art und
Ursprungs, die auf irgendeine Art zu einem Vlies zu-
sammengefiigt oder miteinander verbunden worden
sind, verstanden. Die Lange der Fasern betragt bei
Naturfasern in der Regel 30 bis 90 mm, bei syntheti-
schen Fasern liegt die Lange in der Regel zwischen
50 und 70 mm.

[0007] Vliesstoffe sind Ublicherweise flexible textile
Flachengebilde aus Fasern, die eine vergleichsweise
geringe Dicke gegenuber ihrer Ladnge und Breite auf-
weisen.

[0008] Im Zusammenhang mit der vorliegenden Er-
findung ist Uberraschenderweise festgestellt worden,
dass ein verfestigtes, vernadeltes Faservlies die an
eine Tragerplatte Ublicherweise gestellten Anforde-
rungen, wie beispielsweise Festigkeit und Stabilitat,
ohne weiteres erflllen kann. Darlber hinaus bietet
die Verwendung eines verfestigten Faservlieses als
Material der Tragerplatte weitere wesentliche Vortei-
le.

[0009] Zunachst einmal stellt ein Faservliesmateri-
al ein zu Holz bzw. Holzwerkstoffen als Material der
Tragerplatte alternatives Material dar, das sehr kos-
tengiinstig und 6kologisch nachhaltiger ist. Darlber
hinaus bietet das verfestigte Faservlies sehr gute
Akustik- und Schallschutzeigenschaften, die bei Ver-
wendung einer Tragerplatte aus einem Holzwerkstoff
nur dann erreicht werden kdnnen, wenn zusatzlich
eine Schallschutzmatte bei dem betreffenden Lami-
nat vorgesehen wird. AuRerdem l&sst sich Uber den
Verfestigungsgrad des Faservlieses ein unterschied-
liches Laufgefuhl fur den Benutzer erzeugen. Bei ei-
nem weniger stark verfestigten Faservlies ergibt sich
ein weicheres Laufgefuhl, wéhrend sich bei einem
stark verfestigten Faservlies sich ein ahnlich hartes
Laufgeftihl wie bei der Verwendung einer Tragerplat-
te aus Holz ergibt.

[0010] Weiterhin hat sich gezeigt, dass die Ver-
und Bearbeitung der Faservlies-Tragerplatte sehr viel
leichter méglich ist als bei einer Tragerplatte aus ei-
nem Holzwerkstoff. Zunachst einmal lassen sich we-
sentlich tiefere Strukturen durch Verpressung des
Vlieses als Tragerplatte in Kombination mit beharzten
Papieren als Dekorschicht erzielen, wenn die Ober-
flachenstruktur wahrend des Pressvorgangs der Tra-
gerplatte direkt mitgepresst wird. Dartiber hinaus ist
es grundsatzlich méglich, die Nut-Feder- bzw. Klick-
geometrie randseitig an der Platte zumindest vorzu-
formen bzw. zu profilieren, so dass der Profilierungs-
aufwand und die damit verbundenen Kosten reduziert
werden kdnnen. Schlielich hat eine Tragerplatte aus
einem verfestigten Faservliesmaterial gegenulber ei-
ner Tragerplatte aus einem Holzwerkstoff verbesser-
te Warmedammeigenschaften, die bei einer Trager-
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platte aus einem Holzwerkstoff nur durch eine ergén-
zende Warmedammeschicht realisiert werden kénnen.

[0011] Die vorgenannten Vorteile ergeben sich zu-
mindest teilweise auch dann, wenn die Tragerplat-
te wenigstens eine Schicht aus einem verfestigten
Faservlies aufweist. Bei dieser Alternative kann die
Tragerschicht nicht vollstandig, sondern nur teilweise
aus einem verfestigten Faservlies bestehen. So kann
beispielsweise eine Schicht aus einem verfestigten
Faservlies und eine Schicht aus HDF oder MDF vor-
gesehen sein. Auch ein Sandwich-Aufbau mit einer
innenliegenden HDF- oder MDF-Schicht und auf3en-
liegenden verfestigten Faservliesschichten ist in glei-
cher Weise mdglich, wie eine innenliegende verfes-
tigte Faservliesschicht und aufienliegende HDF- oder
MDF-Schichten.

[0012] Grundsatzlich kann das fur die erfindungsge-
male Tragerplatte verwendete Faservlies aus jeg-
lichen Fasern, die Ublicherweise zur Vliesherstel-
lung eingesetzt werden, hergestellt sein. So kommen
grundsatzlich pflanzliche, tierische, mineralische und/
oder recycelte Fasern sowie Fasern aus natirlichen
und/oder synthetischen Polymeren in Frage. Es ver-
steht sich, dass auch Mischungen der vorgenannten
Fasern in jeglicher Kombination méglich sind. Wer-
den Kunstfasern eingesetzt, bestehen diese vorwie-
gend aus PP und/oder PET.

[0013] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der vor-
liegenden Erfindung, die insbesondere auf eine 6ko-
logische Nachhaltigkeit abstellt und damit bertck-
sichtigt, dass bei der Tragerplattenherstellung ei-
ne beachtliche Abfallmenge anfallt, die bevorzugt
gut verwertbar sein soll, ist vorgesehen, dass das
Faservlies zumindest Uberwiegend aus pflanzlichen
Fasern, insbesondere aus nachhaltig produziertem
Flachs, Kenaf und/oder Hanffasern bestehen sollte.

[0014] Zur Verfestigung des erfindungsgemafRen
Faservlieses konnen grundsétzlich alle bekannten
Verfestigungsmethoden Anwendung finden, die auch
bei der Vliesherstellung aus einem Faserrohmateri-
al zum Einsatz kommen. Die Methoden der mecha-
nischen, chemischen oder thermischen Verfestigung
kénnen jeweils fir sich oder in Kombination zur An-
wendung kommen.

[0015] Bei der mechanischen Verfestigung wird der
Verbund der Fasern durch Reibschluss oder durch
eine Kombination von Reib- und Formschluss herge-
stellt. Bei der Reibschluss-Bindung wird durch eine
Vliesverdichtung der Abstand der benachbarten Fa-
sern im Vliesgrundstoff verringert. Damit wird die Haf-
tung der Fasern aneinander erhéht und es kénnen
héhere Kréafte Ubertragen werden. Der Widerstand
des Faservlieses gegen Verformung wird héher, wo-
bei es gleichzeitig fester wird. Erreicht werden kann
die Verdichtung beispielsweise durch Schrumpfen al-
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ler Fasern oder eines Anteils, wenn die Fasern bei
Einwirkung von Warme schrumpfféhig sind. Ebenso
kann das Verdichten durch Pressen beispielsweise
mittels Kalandern oder durch Walken erfolgen, bei
welchem die Fasern des erfindungsgemafien Vlieses
filzfahig sein mussen und durch gleichzeitige thermi-
sche, chemische und mechanische Einwirkungen un-
tereinander verfilzen.

[0016] Bei den durch Kombination von Reib- und
Formschlussbindung erfolgten Vliesstoffen werden
die Fasern des erfindungsgemafien Vlieses durch
mechanische Einwirkungen miteinander verschlun-
gen. Dies kann beispielsweise durch Vernadeln erfol-
gen, indem eine Vielzahl von speziellen, in einem Na-
delbett oder -balken angeordneten Nadeln ein- und
ausgestochen wird.

[0017] Bei den chemischen Verfestigungsverfahren
wird der Verbund der Fasern durch Stoffschluss mit-
tels Zusatzstoffen erzielt. Die Verbindung der Fasern
mittels Zusatzstoffen, die Ublicherweise als Bindemit-
tel bezeichnet werden, wird auch als adhésive Bin-
dung bezeichnet. Bei der Uberwiegenden Anzahl der
chemischen Verfahren wird das Bindemittel in flls-
siger Form (z. B. Polymerdispersionen) auf oder in
dem Faservlies appliziert und durch anschlielende
Warmebehandlung (Trocknung, Kondensation, Poly-
merisation) ausgehartet, wobei das Vlies verfestigt
wird. Das Applizieren des flissigen Bindemittels kann
beispielsweise durch Impréagnieren oder Besprihen
erfolgen. Typische Bindemittel kdnnen beispielswei-
se Acrylatharze, Epoxidharze und/oder Melaminhar-
ze sein.

[0018] Bei der thermischen Verfestigung wird der
Verbund der Fasern ebenfalls durch Stoffschluss
hergestellt, wobei allerdings zwischen adhé&sivem
und kohasivem Verbund unterschieden wird. Voraus-
setzung fur die thermische Verfestigung sind ther-
moplastische Zusatzkomponenten, insbesondere in
Form von thermoplastischen Fasern.

[0019] Im Zusammenhang mit der vorliegenden Er-
findung hat es sich weiterhin gezeigt, dass sehr gu-
te Verfestigungseigenschaften dann erreicht werden,
wenn das Faservlies mit Bindemittel getrankt, also
impragniert ist, und/oder thermoplastische Polymer-
fasern im Faservlies enthalten sind.

[0020] Bei Versuchen im Zusammenhang mit der
vorliegenden Erfindung ist festgestellt worden, dass
sehr gute Eigenschaften der aus dem verfestigten
Faservlies bestehenden Tragerplatte dann erreicht
werden, wenn die Tragerplatte einen gréReren An-
teil an verfestigtem Faservliesmaterial und einen klei-
neren Anteil an Bindemittel und/oder thermoplasti-
schen Polymerfasern aufweist. Bevorzugt liegt der
Anteil an Bindemittel bzw. thermoplastischen Poly-
merfasern bei maximal 40 und insbesondere bei ma-
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ximal 30 Gew.-%. Es ist sogar moglich, den Anteil
an Bindemittel auf 20 Gew.-% oder noch weniger zu
reduzieren. Bei einer besonders bevorzugten Ausge-
staltung der Erfindung ist ein Massenverhaltnis im
Bereich von 75 Gew.-% an Faservliesmaterial und
von 25% an Bindemittel bzw. thermoplastischen Po-
lymerfasern verwendet worden.

[0021] Im Ubrigen ist festgestellt worden, dass der
Anteil an Bindemitteln in Abhangigkeit des Bindemit-
teltyps unterschiedlich sein kann. Dabei sollte der
prozentuale Anteil an thermoplastischen Bindemitteln
bei gleicher Plattendichte und -stabilitdt héher sein,
als der bendétigte prozentuale Anteil bei Harzen als
Bindemittel.

[0022] Im Zusammenhang mit der vorliegenden Er-
findung ist weiterhin festgestellt worden, dass es be-
sonders bevorzugt ist, als Ausgangsmaterial des er-
findungsgemafRen Faservlieses, wenn dieses also
noch nicht im erfindungsgeman verfestigten Zustand
vorliegt, einen Vliesstoff zu verwenden, dessen Dich-
te zwischen 80 kg/m?® und 300 kg/m3, bevorzugt zwi-
schen 100 kg/m® und 210 kg/m?® und insbesonde-
re zwischen 150 kg/m® und 170 kg/m?® liegen soll-
te. Im erfindungsgemaf verfestigten Zustand sollte
die Dichte des Faservlieses zwischen 350 kg/m? und
1000 kg/m?®, insbesondere zwischen 400 kg/m?® und
900 kg/m?® und besonders bevorzugt zwischen 750
und 850 kg/m?® liegen.

[0023] Hinzuweisen ist in diesem Zusammenhang
darauf, dass es grundséatzlich mdéglich ist, die Trager-
platte mehrschichtig auszubilden, wobei eine Schicht
der Tragerplatte eine gréRere Dichte als die andere
Schicht haben kann. Hierauf wird nachfolgend noch
naher eingegangen.

[0024] Im Zusammenhang mit der Auswahl des er-
findungsgemafRen Faserstoffes fur den vorgesehe-
nen Zweck zur Verwendung als Tragerplatte hat es
sich als besonders bevorzugt erwiesen, dass der
Kompaktierungsgrad des unverfestigten Faservlie-
ses zum verfestigten Faservlies zwischen 10:1 und 2:
1, vorzugsweise zwischen 8:1 und 4:1 und insbeson-
dere zwischen 5:1 und 4:1 liegt.

[0025] Weiterhin ist im Zusammenhang mit Festig-
keits- und Stabilitdtsuntersuchungen festgestellt wor-
den, dass die erfindungsgeméafe Tragerplatte bei
Verwendung als Boden-, Wand- oder Deckenbelag
eine Dicke zwischen 4 und 15 mm, vorzugsweise zwi-
schen 6 und 12 mm aufweisen sollte. Bei Verwen-
dung als Mébelplatte liegt die Dicke der Tragerplatte
vorzugsweise zwischen 5 und 30 mm.

[0026] Im Ubrigen weist die erfindungsgeméaRe Tra-
gerplatte beim Einsatz im Bereich Boden, Wand und
Decke, worauf eingangs bereits hingewiesen wor-
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den ist, randseitig eine Nut-Feder-Kontur bevorzugt
in Form einer Klickverbindung auf.

[0027] Bei einer besonders bevorzugten Ausgestal-
tung der Erfindung ist vorgesehen, dass die Trager-
platte im Bereich der Nut-Feder-Kontur starker ver-
festigt ist als aulRerhalb des Bereichs dieser Kontur.
Auf diese Weise kann das Verriegelungsprofil we-
sentlich stabiler ausgefiihrt werden und die Gefahr ei-
ner Beschadigung der Nut und/oder der Feder wird
verringert.

[0028] Der hohere Verfestigungsgrad im Bereich der
Verbindungskontur l&sst sich in unterschiedlicher Art
und Weise verwirklichen. Zum einen ist es mdglich,
eine — wie bereits ausgeflhrt — mehrschichtige Tra-
gerplatte einzusetzen, bei der eine starker verfestigte
Faservliesschicht im Bereich der Verriegelungskon-
tur verwendet wird. Die Dicke dieser Teilschicht der
Tragerschicht ist zumindest geringfligig groRer als
die maximale H6he der Nut der Verriegelungskontur,
so dass die Nut innerhalb dieser starker verfestigten
Tragerschicht vollstdndig ausgebildet werden kann.
Eine weitere Alternative besteht darin, das Faserv-
liesmaterial im Bereich der Verriegelungskontur star-
ker zu verfestigen. Dieser Bereich kann bereits bei
der Herstellung der Tragerplatte starker kompaktiert
werden, um auf diese Weise eine starkere Verfesti-
gung zu erreichen.

[0029] Hinzuweisen ist darauf, dass die beiden vor-
genannten Alternativen auch in Kombination mitein-
ander Anwendung finden kénnen.

[0030] Im Ubrigen ist erfindungsgemaR festgestellt
worden, dass sich durch die Mehrschichtigkeit der
Tragerplatte weitere positive Effekte erzielen lassen.
Eine mehrschichtige Tragerplatte im Sinne der Er-
findung liegt bereits dann vor, wenn die Tragerplat-
te zumindest zwei Schichten aufweist, die einen un-
terschiedlichen Kompaktierungs- und/oder Verfesti-
gungsgrad aufweisen. Allerdings sind auch Trager-
platten mit drei, vier, finf oder einer noch grélReren
Anzahl an einzelnen Schichten mdglich, wobei die
einzelnen Schichten grundsétzlich alle unterschied-
liche Kompaktierungs- und/oder Verfestigungsgrade
aufweisen konnen. Hierbei liegen aber zumindest
zwei Gruppen von Schichten vor, wobei die eine
Gruppe einen héheren Verfestigungs- und Kompak-
tierungsgrad und/oder die andere Gruppe einen an-
deren diesbezlglichen Grad aufweist.

[0031] Im Ubrigen versteht es sich, dass die unter-
schiedlichen Schichten der Tragerplatte nicht nur aus
einem, sondern auch aus unterschiedlichen Faserv-
liesmaterialien hergestellt sein kdnnen.

[0032] Neben der Erzielung einer besonderen Sta-
bilitdt der Verriegelungskontur bzw. alternativ dazu
I&sst sich durch Wahl unterschiedlicher Schichten der
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Tragerplatte auch ein unterschiedliches elastisches
Verhalten der Platte realisieren. Wird beispielsweise
eine Schicht mit einem weniger stark verfestigten Fa-
servlies in Kombination mit einer Schicht mit einem
starker verfestigten Faservlies eingesetzt, kann da-
durch ein vom Benutzer als sehr angenehm empfun-
denes Laufgeflihl erzeugt werden. Bei einer derarti-
gen Ausgestaltung sollte als obere Schicht der Tra-
gerplatte ein starker verfestigtes Faservlies realisiert
werden, wahrend darunterliegend eine Schicht mit ei-
nem weniger stark verfestigten Faservlies eingesetzt
wird. So kdnnte beispielsweise eine Tragerplatte drei-
schichtig aufgebaut sein, die eine obere relativ stark
verfestigte Schicht, eine darunterliegende, weniger
stark verfestigte und damit starker elastische Schicht
und darunterliegend eine wiederum starker verfes-
tigte Schicht, innerhalb der die Verriegelungskontur
ausgebildet ist, aufweist. Dabei kénnen die einzelnen
Schichten, wie zuvor ausgefihrt, aus dem gleichen
Faservliesmaterial bestehen, wobei die stéarkere Ver-
festigung nur aufgrund unterschiedlicher Kompaktie-
rung erzeugt wird, es kénnen aber auch unterschied-
liche Faservliesmaterialien zum Einsatz kommen, die
die vorgenannte Wirkung und Funktion erflllen.

[0033] Wie eingangs bereits ausgeflihrt worden ist,
kann naturlich auch vorgesehen sein, eine beispiels-
weise 3 mm dicke innenliegende HDF- oder MDF-
Schicht und dartber und darunter angeordnet je-
weils eine verfestigte Faservliesschicht vorzusehen.
Bei dieser Ausfiihrungsform kann dann die Verriege-
lungskontur in der mittigen HDF- oder MDF-Schicht
vorgesehen sein.

[0034] Weiterhin ist im Zusammenhang mit der vor-
liegenden Erfindung festgestellt worden, dass es von
Vorteil ist, wenn auch die obere Schicht mehrschich-
tig ausgebildet ist. So kann die obere Schicht eine
bedruckte, beharzte oder unbeharzte Papierschicht,
insbesondere eine Dekorpapierschicht, ein Schutzo-
verlay, insbesondere aus Korund, eine dufl3ere Nutz-
schicht aus Kunststoff, insbesondere Vinyl, PUR oder
PP, einen bedruckten Kunststofftrager, insbesonde-
re aus Vinyl, eine Lackschicht, insbesondere eine
Strukturlackschicht, und/oder eine bedrucktes Vlies-
schicht aufweisen. In diesem Zusammenhang ist es
moglich, bereits bei der Vernadelung des zur Tra-
gerplattenherstellung zu verwendenden Faservlieses
eine weitere Schicht eines anderen oder des glei-
chen Vliesmaterials auf die Tragerschicht oberseitig
zu applizieren. Dadurch entsteht direkt eine bedruck-
bare Schicht. Es versteht sich, dass Kombinationen
der vorgenannten Schichten mit einer oder mehrerer
der vorgenannten Alternativen ohne weiteres mdoglich
sind.

[0035] Durch Realisierung der oberen Schicht in der
vorgenannten Art und Weise lasst sich letztlich eine
Platte herstellen, die auBenseitig bzw. im verlegten
Zustand nicht von einer aus dem Stand der Tech-
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nik bekannten Platte mit einer aus einem Holzwerk-
stoff bestehenden Tragerplatte zu unterscheiden ist,
im Ubrigen aber ergdnzend die zuvor erwdhnten ver-
besserten Eigenschaften hat und Vorteile bietet.

[0036] Weiterhin weist die erfindungsgemale Plat-
te bevorzugt eine untere Schicht auf, die auf die Tra-
gerschicht unterseitig aufgebracht ist. Diese untere
Schicht kann unterschiedliche Eigenschaften aufwei-
sen bzw. Funktionen gewahrleisten. Zum einen kann
die untere Schicht als Gegen- bzw. Unterzug die-
nen, um ein etwaiges ungewolltes Verziehen der er-
findungsgemaRen Tragerplatte zu vermeiden. Dar-
Uber hinaus lassen sich durch eine untere Schicht er-
ganzende Schallschutz- bzw. Akustikeigenschaften
erzielen, die noch Uber die sich durch Realisierung
der Erfindung schon ergebenden vorteilhaften Schall-
schutz- und Akustikeigenschaften hinausgehen. So
kann beispielsweise eine untere Schicht aus Kork
vorgesehen sein. Die untere Schicht kann aber auch
grundsatzlich aus einem Vliesmaterial bestehen, das
allerdings nicht in erfindungsgemafier Art und Weise
verfestigtist. Im Gbrigen versteht es sich, dass die un-
tere Schicht auch mehrschichtig aufgebaut sein kann,
sofern dies fur bestimmte Anwendungen erforderlich
ist.

[0037] Darlber hinaus betrifft die vorliegende Er-
findung ein Verfahren zur Herstellung einer Platte
fur einen Boden-, Wand- oder Deckenbelag oder
fur ein Moébelbauteil, vorzugsweise eine Bodenbe-
lags-, Wandverkleidungs- oder Deckenverkleidungs-
platte oder eine Mdbelbauplatte, wobei die Platte ei-
ne ebene Tragerplatte und eine auf die Tragerplatte
aufgebrachte obere Schicht aufweist.

[0038] Wie zuvor bereits ausgeflihrt worden ist, er-
folgt die Plattenherstellung im Stand der Technik der-
art, dass die Tragerplatten aus einem Holzwerkstoff
mit erheblichem Aufwand hergestellt werden.

[0039] Die Erfindung geht nun einen anderen Weg,
wobei zur Herstellung der Tragerplatte ein verfestig-
tes, vernadeltes Faservlies hergestellt wird. Auf die
sich durch die Nutzung des verfestigten Faservlie-
ses fur die Tragerplatte ergebenden, zuvor erwahn-
ten Vorteile wird ausdricklich Bezug genommen.

[0040] Bei der Erfindung kann die zuvor beschrie-
bene mechanische, chemische und/oder thermische
Verfestigung des Faservlieses im Zusammenhang
mit der Herstellung der Tragerplatte sowohl durch
ein kontinuierliches als auch durch ein diskontinuierli-
ches Verfahren realisiert werden. Dabei kann die kon-
tinuierliche Herstellung bevorzugt auf einer Walzein-
richtung erfolgen, bei der die Kompaktierung durch
wenigstens ein Walzenpaar mit einer Ober- und ei-
ner Unterwalze vorgenommen werden kann. Es ver-
steht sich, dass die Walzeinrichtung im Anschluss an
das erste Walzenpaar auch eine Mehrzahl an weite-
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ren Walzen bzw. weiteren Walzenpaaren aufweisen
kann. Bei der diskontinuierlichen Herstellung bietet
sich die sogenannte Kurztaktverpressung an, bei der
ein unteres und/oder ein oberes Pressteil vorgesehen
sind.

[0041] Infolge der Anwendung entweder des kon-
tinuierlichen oder des diskontinuierlichen Verfah-
rens zur Verfestigung des Faservlieses entsteht eine
rechteckige Platte mit einer definierten Kantenlénge,
-breite und -héhe. Durch die Hohe des Vliesstoffes
und den gewahlten Pressdruck wird die spezifische
Dichte der Platte gesteuert.

[0042] Unabhangig vom Herstellungsverfahren ist
es dabei so, dass die Verfestigungseinrichtung, al-
so entweder die Walzeinrichtung oder aber die Kurz-
taktpresse, uber entsprechenden Druck und/oder
entsprechende Temperaturen die Verdichtung bzw.
Kompaktierung des Faservlieses in der erfindungs-
gemalen Art und Weise vornimmt. Dementspre-
chend ist die jeweilige Presseinrichtung mit entspre-
chenden Presszylindern und/oder Heizeinrichtungen
versehen.

[0043] Um zu einer kostenglinstigen Herstellung der
erfindungsgemafen Platte zu kommen, bietet es sich
an, die Platte aus einer Grundplatte herzustellen, die
um ein Mehrfaches groRer ist als die Platte selbst.
Die Grundplatte wird nach ihrer Herstellung, das heif3t
nach der erfindungsgemafien Verfestigung des Fa-
servlieses, in eine Mehrzahl einzelner Platten auf-
geteilt. Dementsprechend entspricht die Grundplatte
von ihren Abmalen her in etwa einem Mehrfachen
der Abmalde einer einzelnen Platte.

[0044] Im Zusammenhang mit dem erfindungsge-
méalen Verfahren hat es sich im Ubrigen gezeigt,
dass es mdglich ist, die Nut-Feder-Verbindung zu-
mindest bereichsweise mit Hilfe der Presseinrichtung
anzupressen. Auch ist es mdglich, dass lediglich ei-
ne Vorkonturierung der Nut-Feder-Verbindung in der
Presseinrichtung erfolgt. Dabei kann die Nut-Feder-
Verbindung von vornherein beim Verpressen des Fa-
servlieses realisiert werden. Grundsétzlich ist es aber
auch mdglich, dass bereits vorgepresste Vliesplat-
ten mit oder ohne Verriegelungskonturen durch ei-
nen weiteren Pressvorgang (kontinuierlich im Durch-
lauf oder diskontinuierlich) seitlich mit einer entspre-
chenden (ergénzenden) Verriegelungskontur verse-
hen werden, wobei der nachtraglich nochmals ge-
presste Bereich wesentlich harter ist. Die Vorkon-
turierung bzw. das bedarfsweise nachtragliche An-
pressen der Nut-Feder-Verbindung hat den wesent-
lichen Vorteil, dass fur die abschlieRende Konturie-
rung der Verriegelungskontur nur noch — wenn tber-
haupt — vergleichsweise wenig Material der Trager-
platte weggefrast werden muss. Damit verringert sich
der Herstellungsaufwand bei der Erstellung der Ver-
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riegelungskonturen erheblich, was sich entsprechend
kostenguinstig auswirkt.

[0045] Es versteht sich, dass es grundséatzlich nattir-
lich auch moglich ist, keinerlei Konturierung oder Vor-
konturierung beim Verfestigen des Faservlieses vor-
zunehmen, also eine Grundplatte im kontinuierlichen
oder diskontinuierlichen Verfahren herzustellen, die
erst nach ihrer abschlieRenden Erstellung randseitig
profiliert wird.

[0046] Im Ubrigen hat das erfindungsgemaRe Ver-
fahren den Vorteil, dass es mdglich ist, die zuvor er-
wahnte obere Schicht, die auch mehrschichtig sein
kann, und/oder die zuvor erwdhnte untere Schicht,
die ebenfalls mehrschichtig sein kann, beim Verfesti-
gen/Verpressen des Faservlieses unmittelbar mit der
Tragerschicht zu verbinden. Beim diskontinuierlichen
Verfahren bedeutet dies, dass in die Pressform zu-
nachst die untere Schicht, anschlielend das nicht
erfindungsgemaf verfestigte Faservlies und darauf
die obere Schicht, gegebenenfalls mit ihren einzel-
nen Schichten, eingelegt werden und anschlieRend
das gesamte Schichtenpaket verpresst wird. "Unmit-
telbar verbinden” bedeutet beim kontinuierlichen Ver-
fahren zum einen, dass die jeweilige obere bzw. un-
tere Schicht unmittelbar dem ersten Walzenpaar, das
fur die Verdichtung bzw. Verfestigung des Faservlie-
ses verwendet wird, zugefahren werden. Gleichzeitig
ist es auch méglich, dass das Zufahren der oberen
und/oder der unteren Schicht auch kurz nach dem
ersten Walzenpaar erfolgt, wobei dies so lange mdg-
lich ist, bis die kontinuierlich hergestellte Grundplatte
abgetrennt wird.

[0047] Auf diese Weise kénnen schon im Pressvor-
gang Dekortrager oder Stoffe flir das Oberflachen-
finish mit realisiert werden. Das Verfahren ist sehr
malhaltig und detailgetreu.

[0048] SchlieBlich betrifft die vorliegende Erfindung
eine Presseinrichtung zur Herstellung einer Platte der
vorgenannten Art, mit einem oberen Pressteil, einem
unteren Pressteil und einem Formhohlraum.

[0049] Im Zusammenhang mit der vorliegenden Er-
findung ist nun vorgesehen, dass am oberen Pressteil
und/oder am unteren Pressteil wenigstens ein Kon-
turierungsmittel zur Ausformung einer zumindest be-
reichsweise an der Platte ausgebildeten Nut-Feder-
Verbindung vorgesehen ist.

[0050] Wie zuvor bereits ausgeflihrt worden ist, kann
es sich bei der Presseinrichtung zum einen um eine
Kurztaktpresse fur die diskontinuierliche Herstellung
oder aber um eine Walzeinrichtung mit wenigstens
einem Walzenpaar flr die kontinuierliche Herstellung
handeln.
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[0051] Sowohl bei der kontinuierlichen als auch bei
der diskontinuierlichen Presseinrichtung ist als Kon-
turierungsmittel wenigstens eine Profilierung, bei-
spielsweise in Form entsprechender Vorspriinge,
Profilausnehmungen und/oder eines in den Form-
hohlraum ragenden bewegbaren Dorns oder Schie-
bers vorgesehen. Durch die Verwendung des vorge-
nannten Dorns, der schieberartig in den Formhohl-
raum hinein und aus diesem heraus bewegbar ist,
ist es mdglich, eine innenliegende Nut beim Kompri-
mieren des Faservlieses zur Herstellung der Tréger-
schicht in dieser vorzusehen.

[0052] Im Ubrigen kann am oberen und/oder unte-
ren Pressteil, und zwar unabhangig davon, ob es
sich bei der Presseinrichtung um eine Kurztaktpres-
se oder um eine Walzeinrichtung handelt, eine sol-
che Konturierung der Profilierung vorgesehen sein,
die an die abschlieende Nut- und/oder Federgestal-
tung der Verriegelungskontur zumindest im wesentli-
chen angepasst ist.

[0053] Aufierdem kdnnen die Konturierungsmittel in
Form der Profilierung sowohl in Langs- als auch in
Querrichtung am oberen und/oder am unteren Press-
teil vorgesehen sein, so dass es sowohl bei der kon-
tinuierlichen als auch bei der diskontinuierlichen Her-
stellung moglich ist, eine Voraufteilung der Grund-
platte in die einzelnen Platten vorzunehmen.

[0054] Weitere Merkmale, Vorteile und Anwen-
dungsmdglichkeiten der vorliegenden Erfindung er-
geben sich aus der nachfolgenden Beschreibung von
Ausflhrungsbeispielen anhand der Zeichnung und
der Zeichnung selbst. Dabei bilden alle beschrie-
benen und/oder bildlich dargestellten Merkmale fir
sich oder in beliebiger Kombination den Gegenstand
der vorliegenden Erfindung, unabhéngig von ihrer
Zusammenfassung in den Anspriichen oder deren
Rickbeziehung.

[0055] Es zeigt

[0056] Fig. 1 eine perspektivische schematische
Darstellung einer erfindungsgeméafien Platte,

[0057] Fig. 2 eine perspektivische schematische
Darstellung einer Mébelbauteilplatte,

[0058] Fig. 3 eine schematische Schnittdarstellung
eines Teils einer Ausfihrungsform einer erfindungs-
gemalen Platte,

[0059] Fig. 4 eine der Fig. 3 entsprechende Ansicht
einer weiteren Ausfihrungsform einer erfindungsge-
malen Platte,

[0060] Fig. 5 eine der Fig. 4 entsprechende Ansicht
einer weiteren Ausfihrungsform einer erfindungsge-
malen Platte,

2016.01.07

[0061] Fig. 6 eine der Fig. 5 entsprechende Ansicht
einer weiteren Ausfihrungsform einer erfindungsge-
malen Platte,

[0062] Fig. 7 eine schematische Darstellung eines
Teils einer Ausflihrungsform einer erfindungsgema-
Ren Tragerplatte,

[0063] Fig. 8 eine der Fig. 7 entsprechende Ansicht
einer weiteren Ausfihrungsform einer erfindungsge-
malen Tragerplatte,

[0064] Fig. 9 eine schematische Darstellung einer
erfindungsgemafen, diskontinuierlichen Pressein-
richtung vor dem Verpressen,

[0065] Fig. 10 eine der Fig. 9 entsprechende Ansicht
der Presseinrichtung aus Fig. 9 wahrend des Press-
vorgangs,

[0066] Fig. 11 eine der Fig. 10 entsprechende An-
sicht der Presseinrichtung aus Fig. 9 nach Beendi-
gung des Pressvorgangs,

[0067] Fig. 12 eine Draufsicht auf das untere Press-
teil einer erfindungsgemafen Presseinrichtung,

[0068] Fig. 13 eine schematische Seitenschnittan-
sicht einer kontinuierlichen Presseinrichtung wah-
rend des Verfestigungsvorgangs,

[0069] Fig. 14 eine schematische Schnittdarstellung
einer Tragerplatte aus dem verfestigten Faservlies,

[0070] Fig. 15 eine an den Randkanten profilierte
Tragerplatte in schematischer Schnittdarstellung,

[0071] Fig. 16 eine Vorderansicht der Presseinrich-
tung aus Fig. 13,

[0072] Fig. 17 eine der Fig. 16 entsprechende Dar-
stellung einer anderen Ausfliihrungsform einer konti-
nuierlichen Presseinrichtung und

[0073] Fig. 18 eine Seitenansicht der Presseinrich-
tung aus Fig. 17 in schematischer Darstellung.

[0074] In Fig. 1 ist eine Platte 1 dargestellt, bei der
es sich im vorliegenden Fall um ein Paneel bzw. eine
Diele fir einen nicht dargestellten Bodenbelag han-
delt, der sich aus einer Vielzahl von miteinander ver-
bundenen Platten 1 zusammensetzt. Letztlich han-
delt es sich bei der Platte 1 um eine Bodenbelags-
platte. Die Platte 1 weist eine ebene Tragerplatte 2
auf, auf die oberseitig und damit fest verbunden eine
obere Schicht 3 aufgebracht ist.

[0075] In Fig. 2 ist eine Platte 1 dargestellt, bei der
es sich um eine Mdbelbauteilplatte handelt. Auch die
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in Fig. 2 dargestellte Platte 1 weist eine Tragerplatte
2 und eine obere Schicht 3 auf.

[0076] Ein Unterschied zwischen den in den Fig. 1
und Fig. 2 dargestellten Platten 1 besteht darin, dass
die Bodenbelagsplatte aus Fig. 1 randseitig eine Ver-
riegelungskontur aufweist, wahrend eine solche Kon-
tur an der Mdbelbauteilplatte randseitig nicht vorge-
sehen ist. Die Rander an der in Fig. 2 dargestellten
Platte 1 verlaufen zumindest im wesentlichen recht-
winklig zur Ober- bzw. Unterseite des Plattengrund-
kérpers.

[0077] Die bei der Platte 1 aus Fig. 1 randseitig
vorgesehenen Verriegelungskonturen weisen an ei-
ner Langsseite eine Uberstehende Feder 4 und auf
der gegenuberliegenden Langsseite eine dazu korre-
spondierende, komplementare Nut 5 auf. Weiterhin
befindet sich an der einen Kurzseite der im brigen
rechtwinkligen Platte 1 ebenfalls eine Feder 4, wah-
rend an der gegenlberliegenden Kurzseite eine ent-
sprechende, komplementare Nut 5 vorgesehen ist.
Die Nut-Feder-Verbindung an den Langs- und Kurz-
seiten, die auch als Spundverbindung bzw. Spun-
dung bezeichnet werden kann, kbnnen grundsatzlich
identisch ausgeflhrt sein. Im Falle einer Klickverbin-
dung sind sie jedoch unterschiedlich ausgebildet.

[0078] Die Feder 4 und die Nut 5 sind vorliegend zur
Ausbildung einer sogenannten Klickverbindung vor-
gesehen mit der Folge, dass die Feder 4 in die Nut 5
einer benachbarten Platte beim Verlegen eingerastet
werden kann. In der Praxis erfolgt die Verlegung in
der Regel durch schrages Ansetzen der zu verlegen-
den Platte 1 an eine bereits verlegte Platte 1. Hier-
durch ergibt sich ein vorlaufiger Eingriff der Feder 4 in
die Nut 5. AnschlielRend wird die zu verlegende Platte
herabgeschwenkt, so dass sich die Verriegelung tber
die Klickverbindung ergibt. Gleichzeitig ergibt sich ei-
ne Verbindung an den Kurzseiten, nachdem die zu
verlegende Platte 1 an bereits verlegte Platten 1 her-
angeschoben worden ist.

[0079] Vorgesehen ist nun, dass die Platte 1, unab-
hangig davon, ob es sich nun um eine Bodenbelags-
platte, um eine Mébelbauteilplatte oder aber um ei-
ne Wandverkleidungs- oder Deckenverkleidungsplat-
te handelt, dass die Tragerplatte 2 aus einem ver-
festigten Faservlies, das insbesondere vernadelt ist,
hergestellt ist. Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel
weist das Faservlies zumindest Uberwiegend Natur-
fasern auf. AuBerdem ist das Faservlies mit einem
Bindemittel getrénkt. Dabei liegt der Gewichtsanteil
des Bindemittels bezogen auf den Gewichtsanteil des
Faservlieses bei ca. 1:3. Bei der konkret dargestellten
Ausfiihrungsform hat das verfestigte Faservlies eine
Dichte im Bereich von 760 kg/m?®, wahrend es aller-
dings auch moglich ist, Tragerplatten 2 mit einer hin-
reichenden Festigkeit zu verwenden, die eine deut-
lich geringere Dichte haben. So ist bei einer anderen
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alternativen Ausfuihrungsform eine Dichte im Bereich
von 410 kg/m? vorgesehen. Im Ubrigen lasst sich
das Material der erfindungsgemafRen Tragerplatte 2
dadurch beschreiben, dass der Kompaktierungsgrad
des unverfestigten Faservlieses zum erfindungsge-
mal verfestigten Faservlies im Bereich von 4,7 liegt.

[0080] In den Fig. 3 bis Fig. 6 sind mdgliche Aus-
gestaltungen der erfindungsgemalen Platte 1 darge-
stellt.

[0081] Bei allen dargestellten Ausflihrungsformen ist
zum einen eine obere Schicht 3, die bei allen Aus-
fuhrungsformen mehrschichtig ausgebildet ist, und
im Ubrigen eine untere Schicht 6 vorgesehen. Da-
bei ist die untere Schicht 6 bei den in den Fig. 3
und Fig. 4 dargestellten Ausflihrungsform einschich-
tig, wahrend sie bei den in den Fig. 5 und Fig. 6 dar-
gestellten Ausfiihrungsformen zweischichtig ausge-
bildet ist.

[0082] Es versteht sich natirlich, dass es bei allen
dargestellten Ausflihrungsformen auch mdglich ist,
eine groRere oder kleinere Anzahl an Schichten bei
der oberen Schicht 3 oder der unteren Schicht 6 vor-
zusehen.

[0083] Bei der in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungs-
form weist die obere Schicht 3 eine aulienliegende
Schicht 3a auf, bei der es sich um eine Vinyl/PUR/PP-
Nutzschicht handeln kann. Unterhalb der auRenlie-
genden Schicht 3a befindet sich eine weitere Schicht
3b, bei der es sich um ein bedrucktes Dekorpapier
handelt. Nicht dargestellt ist, dass die weitere Schicht
3b Uber eine Klebschicht mit der Tragerplatte 2 ver-
bunden ist. Im Ubrigen kann auch eine Klebschicht
zwischen der weiteren Schicht 3b und der aul3enlie-
genden Schicht 3a vorgesehen sein.

[0084] Statt der Ausbildung der weiteren Schicht 3b
als Dekorpapier kann es sich bei der weiteren Schicht
3b auch um einen bedruckten Vinyltrdger handein.
Bedarfsweise sind dann die vorgenannten nicht dar-
gestellten Klebschichten vorgesehen.

[0085] Grundsatzlich ist es auch moglich, dass die
aulenliegende Schicht 3a als Korundoverlay ausge-
bildet ist, unter der sich eine bedruckte Dekorpapier-
schicht befindet, die impragniert, das heilt beharzt
ist. Die Verbindung zur Tragerplatte 2 erfolgt dann
Uber das Harz der weiteren Schicht 3b.

[0086] Alternativ ist es auch mdglich, dass obersei-
tig als aufRenliegende Schicht 3a eine Lack-/Korund-
schicht vorgesehen ist, die auf eine darunterliegende
Papier- oder Vinyltragerschicht aufgebracht ist.

[0087] Bei der in Fig. 4 dargestellten Ausfiihrungs-
form ist die aulRenliegende Schicht 3a auf eine als
Schutzoverlay ausgebildete weitere Schicht 3b auf-
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gebracht, an die sich eine weitere Schicht 3¢ an-
schlie3t. Bei der Schicht 3b kann es sich im dar-
gestellten Ausfuhrungsbeispiel um ein Schutzoverlay
handeln, das auf eine beharzte, bedruckte Dekorpa-
pierschicht als weitere Schicht 3¢ aufgebracht ist.

[0088] Grundsatzlich ist es auch mdglich, dass die
aullenliegende Schicht 3a eine Strukturlackschicht
ist, wahrend die weitere Schicht 3¢ ein bedruckbares
Vlies sein kann, das verfestigt oder aber nicht verfes-
tigt ist. Auf die Vliesschicht als weitere Schicht 3¢ ist
dann ein digitaler Druck als weitere Schicht 3b auf-
gebracht. Statt des bedruckbaren Vlieses als weite-
re Schicht 3¢ ist es auch méglich, eine Druckauflage-
schicht, beispielsweise in Form eines Primers, vorzu-
sehen.

[0089] Es wird darauf hingewiesen, dass die ein-
zelnen dargestellten Schichten stets unter Weglas-
sung von etwaig notwendigen Klebschichten darge-
stellt sind. Die Klebeschichten sind auch nicht als
Teilschichten im Sinne der Erfindung zu verstehen.

[0090] Die in den Fig. 4 und Fig. 5 dargestellten
Ausfihrungsformen entsprechen den in den Fig. 3
und Fig. 4 dargestellten Ausfihrungsformen, jeden-
falls soweit die obere Schicht 3 betroffen ist. Ein Un-
terschied besteht darin, dass bei den Ausflihrungs-
formen der Fig. 3 und Fig. 4 die untere Schicht 6 ein-
schichtig ausgebildet ist, wahrend sie bei den Fig. 5
und Fig. 6 zweischichtig ausgebildet ist.

[0091] Bei der einschichtigen Ausgestaltung ist als
untere Schicht 6 beispielsweise ein Gegenzug aus
Kork vorgesehen. Bei der zweischichtigen Ausgestal-
tung kann neben der Korkschicht eine Vliesschicht
vorgesehen sein, bei der es sich dann um ein nicht
in erfindungsgemalfier Weise verfestigtes Faservlies
handelt. Dabei ist die Reihenfolge der Anordnung der
Korkschicht und der Faservliesschicht beliebig.

[0092] Grundsatzlich koénnte auch eine Papier-
schicht als Gegenzug fir sich oder in Verbindung mit
einer oder beiden vorgenannten Schichten vorgese-
hen sein.

[0093] In den Fig. 7 und Fig. 8 ist jeweils sche-
matisch ein Teil einer Tragerplatte 2 dargestellt. Bei
der in Fig. 7 dargestellten Ausfihrungsform ist die
Tragerplatte 2 zweischichtig und weist eine obere
Schicht 2a und eine untere Schicht 2b auf. Im darge-
stellten Ausflihrungsbeispiel handelt es sich jeweils
um das gleiche Faservliesmaterial, wobei die obe-
re Schicht 2a starker komprimiert ist als die untere
Schicht 2b. Die untere Schicht 2b ist damit weicher
als die obere Schicht 2a. Die in Fig. 7 dargestell-
te Ausfliihrungsform eignet sich insbesondere dann,
wenn ein weiches Laufgeflhl erzeugt werden soll.
Dabei sorgt die obere Schicht 2a dann fir eine Druck-
verteilung Uber die Flache der Platte 1, wéahrend die
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Schicht 2b aufgrund ihrer besseren Komprimierbar-
keit und geringeren Hérte fur die Dampfung beim
Laufen/Gehen sorgt.

[0094] Bei der in Fig. 8 dargestellten Ausfiihrungs-
form sind die Eigenschaften der Tragerplatte 2 aus
Fig. 7 um die Eigenschaften einer weiteren Schicht
2c erweitert. Allerdings sind bewusst andere Dimen-
sionierungen verwendet worden. Die Schicht 2¢c weist
einen hohen Verdichtungsgrad und eine hohe Dicke
auf. Dies ist deshalb realisiert, da die Schicht 2e zur
Ausbildung der Verriegelungskontur dient. Dement-
sprechend ist die Dicke der Schicht 2¢ gréRer als die
maximale Héhe der Nut 5, so dass die Nut 5 in der
Schicht 2¢ ausgebildet werden kann.

[0095] In den Fig. 9 bis Fig. 11 ist schematisch
ein Teil einer Presseinrichtung 7 dargestellt. Die
Presseinrichtung 7 weist ein oberes Pressteil 8 und
ein unteres Pressteil 9 auf. Zwischen dem oberen
Pressteil 8 und dem unteren Pressteil 9 befindet sich
ein Formhohlraum 10. Bei derin den Fig. 9 bis Fig. 11
dargestellten Presseinrichtung 7 handelt es sich um
eine sogenannte Kurztaktpresse, die diskontinuier-
lich arbeitet. Dabei ist vorgesehen, dass sowohl am
oberen Pressteil 8 als auch am unteren Pressteil 9
Konturierungsmittel zur Ausformung einer zumindest
bereichsweise an der Platte 1 ausgebildeten Nut-Fe-
der-Verbindung vorgesehen sind. Konkret ist es bei
der dargestellten Ausfiihrungsform so, dass am obe-
ren Pressteil 8 eine Profilierung 11 vorgesehen ist, die
den oberen Bereich bzw. die obere Kontur der Feder
4 abbildet. Am unteren Pressteil 9 befindet sich eben-
falls eine Profilierung 12, die einerseits einen Teil der
Feder 4 und andererseits einen Teil der Nut 5 abbil-
det. Des Weiteren befindet sich am unteren Pressteil
9 ein bewegbarer Dorn 13, dessen Spitze bis in den
Formhohlraum 10 verschiebbar ist. Die Spitze des
Dorns 13 ist derart profiliert, dass sie der Form des
stirnseitigen Endes der Nut 5 entspricht.

[0096] Im Ubrigen geht aus den Fig. 9 bis Fig. 11
der Verfahrensablauf bei der diskontinuierlichen Her-
stellung einer Tragerplatte 2 hervor. Zunachst wird
ein mattenférmiges Faservliesmaterial als Ausgangs-
oder Grundmaterial in den Formhohlraum 10 des
unteren Pressteils 9 eingelegt. AnschlieRend wird
das obere Pressteil 8 herabbewegt. Dabei zeigt die
Fig. 9 nur einen Zwischenzustand. Die Herabbewe-
gung des oberen Pressteils 8 erfolgt so lange, bis
die beiden Pressteile 8, 9 aufeinanderliegen, wie dies
in Fig. 10 dargestellt ist. Das Faservliesmaterial wird
beim Verpressen kompaktiert. Das im Faservliesma-
terial befindliche Bindemittel reagiert unter dem Ein-
fluss von Druck und Warme und verfestigt das Fa-
servliesmaterial im komprimierten Zustand. Im dar-
gestellten Ausflihrungsbeispiel ergibt sich ein Kom-
paktierungsgrad zwischen 4:1 und 5:1. Nach einer
vorgegebenen Pressdauer wird das obere Pressteil
8 nach oben bewegt, wie dies in Fig. 11 dargestellt
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ist. Gleichzeitig wird der Dorn 13 so weit eingefah-
ren, dass dessen Spitze nicht mehr oder nur noch ge-
ringflgig in den Formhohlraum 10 ragt. AnschlieRend
kann die verfestigte Tragerplatte 2 der Presseinrich-
tung 7 bzw. dem Formhohlraum 10 entnommen wer-
den.

[0097] Hinzuweisen ist noch darauf, dass statt eines
bewegbaren Dorns 13 grundséatzlich auch ein perma-
nent in den Formhohlraum 10 ragender Dorn vorge-
sehen sein kdnnte. In diesem Falle musste die ver-
festigte Tragerplatte schrag dem Formhohlraum 10
bzw. der Presseinrichtung 7 enthommen werden.

[0098] Weiterhin ist darauf hinzuweisen, dass statt
der in den Fig. 9 bis Fig. 11 dargestellten Ausfiih-
rungsform in der Presseinrichtung 7 nicht nur eine
Tragerplatte 2, sondern auch eine Platte 1 mit der
oberen Schicht 3 und/oder der unteren Schicht 6
hergestellt werden kann. Sofern sowohl eine obere
Schicht 3 als auch eine untere Schicht 6 vorgesehen
sind, wird zunachst die untere Schicht 6 eingelegt,
auf die dann die noch nicht komprimierte Matte aus
Faservlies aufgelegt wird. Auf diese wird wiederum
die obere Schicht 3 aufgelegt. Die Verpressung der
oberen und/oder der unteren Schicht 3, 6 mit Vlies-
material, das anschlieRend die Tragerplatte 2 bildet,
erfolgt dann wahrend der Kompaktierung bei dem in
Fig. 10 dargestellten Zustand.

[0099] Im Ubrigen ist darauf hinzuweisen, dass es
grundsatzlich auch mdglich ist, statt nur einer einzel-
nen Platte 1 oder Tragerplatte 2 auch eine Grund-
platte herzustellen, die nach der Verfestigung des Fa-
servlieses in eine Mehrzahl einzelner Platten 1 oder
Tragerplatten 2 aufgeteilt wird.

[0100] In Fig. 12 ist eine Draufsicht auf ein unteres
Pressteil 9 einer Presseinrichtung 7 gezeigt, mit der
eine Grundplatte mit 16 einzelnen Platten 1 herge-
stellt werden kann. Das untere Pressteil 9 weist eine
Reihe von Konturierungsmitteln in Form von Profilie-
rungen 14 auf, bei der es sich um langs- und quer-
laufende Vorspriinge handelt, die letztlich die recht-
eckig ausgebildeten Platten 1 vordefinieren. Obersei-
tig sind die Profilierungen zumindest bereichsweise
an die Form der Verriegelungskontur, das hei3t der
Feder 4 und/oder der Nut 5 der Platten 1, angepasst.
Zu dem in Fig. 12 dargestellten unteren Pressteil 9
korrespondiert ein nicht dargestelltes oberes Press-
teil, das von der Aufteilung her der Aufteilung des in
Fig. 12 dargestellten unteren Pressteils 9 entspricht,
wobei die dort vorgesehenen Profilierungen jedoch
nicht notwendigerweise den Profilierungen am ge-
genuberliegenden Pressteil entsprechen, sondern an
die oberseitige Profilierung der Feder 4 angepasst
sind.

[0101] Im Ubrigen versteht es sich, dass die dar-
gestellte Ausgestaltung des unteren Pressteils 9 nur
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beispielhaft ist. Grundsatzlich kann das untere Press-
teil 9 jegliche Anzahl und Form an Féchern fur Platten
1 aufweisen.

[0102] In Fig. 13 ist schematisch eine kontinuier-
lich arbeitende Presseinrichtung 7 dargestellt. Diese
weist als oberes und unteres Pressteil 8, 9 jeweils
eine Walze auf, die im vorliegenden Fall jeweils ei-
ne Profilierung 14 aufweist. Allerdings sei darauf hin-
gewiesen, dass die Profilierung 14, die die Form ei-
nes umlaufenden Vorsprungs mit einer bedarfswei-
sen Vorkonturierung in Anpassung an das Profil der
Nut-Feder-Verbindung darstellt, grundsatzlich auch
weggelassen werden kann, so dass lediglich glatte,
zylindrische Walzen zum Einsatz kommen.

[0103] Aus der Fig. 13 ergibt sich schematisch auch
die Art der Verfestigung. Der Presseinrichtung 7 bzw.
den Walzen wird ein mit einem Bindemittel impra-
gniertes oder thermoplastische Fasern aufweisendes
Faservliesmaterial zugefihrt, das zur Verfestigung
kompaktiert wird. Auch hierbei erfolgt unter einem
vorgegebenen Druck und einer vorgegebenen Tem-
peratur eine Verfestigung, wobei auch hier ein Kom-
paktierungsgrad zwischen 4:1 und 5:1 erreicht wird.

[0104] In Fig. 14 ist die nach dem Verfahren aus
Fig. 13 hergestellte Tragerplatte 2 schematisch dar-
gestellt, die nach der Herstellung durch die Pressein-
richtung 7 von dem hergestellten Materialstrang ab-
getrennt worden ist. Es versteht sich, dass bei dem
Verfahren entsprechend Fig. 13 einzelne Tragerplat-
ten 2 aber auch Grundplatten, die anschlieRend in
einzelne Platten 1 aufgeteilt werden, hergestellt wer-
den kénnen. Im Ubrigen ist es auch beim kontinuier-
lichen Verfahren moglich, nicht nur die Tragerplatte 2
Uber die als Walzeinrichtung ausgebildete Pressein-
richtung 7 herzustellen, sondern auch die Platte 1 als
solche. Hierbei lauft dann unmittelbar dem Walzen-
paar 8, 9 die obere Schicht 3 und/oder die untere
Schicht 6 zu oder aber das Zulaufen der einzelnen
Schichten 3, 6 erfolgt nach dem Walzenpaar und vor
Abtrennung der Grundplatte/Platte 1/Tragerplatte 2.

[0105] Wahrend die in Fig. 14 dargestellte Trager-
platte 2 grundsétzlich als Moébelbauteil verwendet
werden kann, das anschlieRend oberseitig mit der
oberen Schicht 3 und unterseitig mit der unteren
Schicht 6 versehen wird und auch randseitig mit ent-
sprechenden Schichten versehen sein kann, ist in
Fig. 15 eine Tragerplatte 2 dargestellt, die randsei-
tig bearbeitet ist und an der entsprechende Verrie-
gelungskonturen Uber eine Feder 4 und eine Nut
5 vorgesehen sind. AnschlieRend kénnen dann auf
der Oberseite der Tragerplatte 2 die obere Schicht 3
und unterseitig die untere Schicht 6 vorgesehen wer-
den. Bei der in Fig. 14 dargestellten Ausfiihrungs-
form, die sich insbesondere als Mdbelbauteilplatte
eignet, kann vorgesehen sein, dass ober- und unter-
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seitig sowie randkantenseitig eine Lackbeschichtung
als Schicht vorgesehen ist.

[0106] In Fig. 16 ist eine Vorderansicht der Pressein-
richtung 7 aus Fig. 13 dargestellt. Erkennbar sind
die beiden aulieren Profilierungen 14 sowie die da-
zwischenliegende mittige Profilierung 14 an den Wal-
zen. Wenngleich dies im einzelnen nicht dargestellt
ist, sind die Profilierungen 14 an ihren Enden nicht V-
férmig ausgebildet, sondern entsprechen zumindest
bereichsweise der Konturierung bzw. dem Profil der
Nut-Feder-Verbindung an der Ober- und Unterseite
der Platte 1.

[0107] Die Ausfihrungsform gemafR Fig. 17 unter-
scheidet sich von der in Fig. 16 dadurch, dass auf
den als Walzen ausgebildeten Pressteilen 8, 9 neben
den in Drehrichtung langslaufenden Profilierungen 14
zusatzliche querlaufende Profilierungen 15 vorgese-
hen sind, die letztlich die Platten 1 oder Tragerplat-
ten 2 einer herzustellenden Grundplatte mitdefinie-
ren. Auch die querlaufenden Profilierungen 15 sind
auf ihrer Oberseite an das Profil bzw. die Kontur der
Verriegelungskontur der Platte 1 zumindest bereichs-
weise angepasst.

[0108] Fig. 18 zeigt eine Queransicht der Pressein-
richtung 7 aus Fig. 17.

Bezugszeichenliste

1 Platte

2 Tragerplatte

2a  obere Schicht

2b  weitere Schicht

2c  weitere Schicht

3 obere Schicht

3a  aulenliegende Schicht
3b  weitere Schicht

3c  weitere Schicht

4 Feder

5 Nut

6 untere Schicht

7 Presseinrichtung
8 oberes Pressteil

9 unteres Pressteil
10  Formhohlraum
1" Profilierung

12  Profilierung

13 Dorn

14  Profilierung

15  Profilierung
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Patentanspriiche

1. Platte (1) fur einen Boden-, Wand- oder Decken-
belag oder fur ein Mébelbauteil, vorzugsweise Bo-
denbelags-, Wandverkleidungs- oder Deckenverklei-
dungsplatte oder Mdbelbauteilplatte, mit einer ebe-
nen Tragerplatte (2) und einer auf die Tragerplatte (2)
aufgebrachten oberen Schicht (3), dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Tragerplatte (2) aus einem verfes-
tigten Faservlies hergestellt ist oder dass die Trager-
platte (2) wenigstens eine Schicht aus einem verfes-
tigten Faservlies aufweist.

2. Platte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Faservlies aus pflanzlichen Fasern, tie-
rischen Fasern, natlrlichen Polymerfasern, synthe-
tischen Polymerfasern, mineralischen Fasern und/
oder recycelten Fasern hergestellt ist und/oder dass
das Faservlies mechanisch, chemisch und/oder ther-
misch verfestigt ist.

3. Platte nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, das Faservlies mit Bindemittel ge-
trankt ist und/oder thermoplastische Polymerfasern
aufweist, und dass, vorzugsweise, die Tragerplatte
(2) einen groReren Anteil an Faservliesmaterial und
einen kleineren Anteil an Bindemittel und/oder ther-
moplastischen Polymerfasern aufweist, vorzugswei-
se einen kleineren Anteil an Bindemittel und/oder Po-
lymerfasern von maximal 50%, insbesondere maxi-
mal 30%.

4. Platte nach einem der vorhergehenden Anspr-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Material
der Tragerplatte (2) eine Dichte zwischen 350 kg/m?®
und 1000 kg/m?, insbesondere zwischen 400 kg/m?
und 900 kg/m® und bevorzugt zwischen 750 kg/m?
bis 850 kg/m?® aufweist und/oder dass das Flachen-
gewicht der Tragerplatte (2) pro mm Dicke zwischen
500 und 1500 g/m?, vorzugsweise zwischen 750 und
1250 g/m? und insbesondere zwischen 850 g/m? und
950 g/m? liegt und/oder dass der Kompaktierungs-
grad des unverfestigten Faservlieses zum verfestig-
ten Faservlies zwischen 10:1 und 2:1, vorzugsweise
zwischen 7:1 und 3:1 und insbesondere zwischen 5:
1 und 4:1 liegt.

5. Platte nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Tragerplat-
te (2) randseitig eine Nut-Feder-Kontur, insbesonde-
re in Form einer Klickverbindung, aufweist und/oder
dass die Tragerplatte (2) im Bereich der Nut-Feder-
Kontur starker verfestigt ist als auferhalb des Be-
reichs der Nut-Feder-Kontur.

6. Platte nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, das die Tragerplatte
(2) mehrschichtig ausgebildet ist und/oder dass we-
nigstens zwei Schichten der Tragerplatte (2) einen
unterschiedlichen Kompaktierungs- und/oder Verfes-

2016.01.07

tigungsgrad aufweisen und/oder dass die Tragerplat-
te wenigstens eine Schicht aus HDF und/oder MDF
aufweist.

7. Verfahren zur Herstellung einer Platte (1) fur ei-
nen Boden-, Wand- oder Deckenbelag oder fir ein
Mébelbauteil, vorzugsweise Bodenbelags-, Wand-
verkleidungs- oder Deckenverkleidungsplatte oder
Mébelbauteilplatte, wobei die Platte (1) eine ebene
Tragerplatte (2) und eine auf die Tragerplatte (2) auf-
gebrachte obere Schicht (3) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tragerplatte (2) aus einem
Faservlies durch Verfestigen mittels einer Pressein-
richtung (7) hergestellt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass eine Nut-Feder-Verbindung zumin-
dest bereichsweise in der Presseinrichtung (7) an-
gepresst wird und/oder dass zumindest eine Vorkon-
turierung der Nut-Feder-Verbindung in der Pressein-
richtung (7) erfolgt und/oder dass die Platte (1) oder
Tragerplatte (2) insbesondere nach Aufteilung ei-
ner Grundplatte zur insbesondere abschlieRenden
Erstellung der Nut-Feder-Kontur randseitig profiliert
wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Tragerschicht (2) beim Ver-
festigen/Verpressen des Faservlieses mit einer obe-
ren Schicht (3) und/oder einer unteren Schicht (6)
verbunden wird.

10. Presseinrichtung (7) zur Herstellung von Plat-
ten (1) fir einen Boden-, Wand-, oder Deckenbelag
oder fir ein Mobelbauteil, vorzugsweise Bodenbe-
lags-, Wandverkleidungs- oder Deckenverkleidungs-
platte oder Mobelbauteilplatte, mit einem oberen
Pressteil (8), einem unteren Pressteil (9) und einem
Formhohlraum (10), dadurch gekennzeichnet, dass
am oberen Pressteil (8) und/oder am unteren Press-
teil (9) wenigstens ein Konturierungsmittel zur zumin-
dest bereichsweisen Ausformung einer an der Plat-
te (1) oder Tragerplatte (2) vorgesehenen Nut-Feder-
Verbindung vorgesehen ist.

Es folgen 6 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen

Fig. 2
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