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(54) Bezeichnung: Belagselement fiir einen Belag sowie Verfahren zur Herstellung eines solchen Belagselements

(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft ein Belags-
element (1) fir einen eine Mehrzahl von Belagselementen
(1) aufweisenden Belag (2), insbesondere zur Verwendung
als Boden-, Wand- oder Deckenbelag oder Mdébelbauteil,
mit einem Grundkdrper (3) und einem auf den Grundkdrper
(3) oberseitig aufgebrachten mehrlagigen Schichtaufbau (4),
wobei der Schichtaufbau (4) ein Dekorpapier (5) aufweist.
Die Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
der dem Schichtaufbau (4) zugewandten Oberseite (3a) des
Grundkorpers (3) und der dem Grundkdrper zugewandten
Unterseite (5a) des Dekorpapieres (5) eine tragerlose Ver-
bindungsschicht (6) aus einer Mischung von Harz und wei-
teren Partikeln vorgesehen ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Belagselement fir
einen eine Mehrzahl von Belagselementen aufwei-
senden Belag, insbesondere zur Verwendung als Bo-
den-, Wand- oder Deckenbelag oder Mdébelbauteil,
mit einem Grundkdérper und einem auf den Grundkér-
per oberseitig aufgebrachten mehrlagigen Schicht-
aufbau, wobei der Schichtaufbau ein Dekorpapier
aufweist.

[0002] Belagselemente der vorgenannten Art, die
auch als Paneele oder Dielen bezeichnet werden,
soweit der Bereich Boden, Wand oder Decke be-
troffen ist, sind aus der Praxis bereits seit lan-
gem bekannt. Derartige Belagselemente werden ub-
licherweise randseitig mit einer meist umlaufenden
Nut-Feder-Verbindung versehen, um auf dem Unter-
grund zu einem entsprechenden Belag verlegt wer-
den zu koénnen. In der Regel werden sogenann-
te Klickverbindungen als Verbindungstechnik einge-
setzt. Belagselemente mit Klickverbindungen, die in
der Regel Uber eine Einschwenkbewegung mitein-
ander verbindbar und im verklickten Zustand mit-
einander verrastet sind, sind beispielsweise aus der
DE 297 24 428 U1 bekannt. Bei den bekannten Be-
lagselementen besteht der Plattengrundkdrper bzw.
die Tragerplatte in der Regel aus HDF, Kunststoff
und/oder aus gemahlenen, mit Bindemittel zusam-
mengefligten Holzfasern oder aus einer Kombination
der vorgenannten Materialien.

[0003] Im Ubrigen sind Belagselemente mit einem
wenigstens dreischichtigen Schichtaufbau bekannt.
Sie bestehen dabei aus einer Tragerplatte, einem
unterseitig auf die Tragerplatte aufgebrachten Ge-
genzug (Balanceschicht) und einer oberseitig auf die
Tragerplatte aufgebrachte Deckschicht, wobei diese
Deckschicht ein Dekorpapier aufweisen kann.

[0004] Die Verwendung von Dekorpapier innerhalb
eines Belagselementes ist bereits unter dem Begriff
,DPL" (Direct Pressed Laminate) bekannt, wobei sich
bei einer DPL-Paneele eine mehrlagige Schichtfol-
ge eines Overlays, eines Dekorpapieres, einer Tra-
gerplatte und eines Gegenzuges ergibt. Unter Druck-
und Temperatureinfluss werden die Schichten bei-
spielsweise in einer KT-Presse zu einem Belagsele-
ment verpresst.

[0005] Nachteilig bei den bekannten Belagselemen-
ten ist allerdings, dass insbesondere tiefe Struk-
turierungen der Oberflache von mehr als 0,2 mm
nur durch sehr hohe Anpressdrlicke der Pressanla-
ge, insbesondere bei sogenannten Kurztakt-Pressen,
eingebracht werden kénnen. Die Anpressdrucke lie-
gen dabei Uber 500 N/cm? und zum Teil Gber 700 N/
cm?. Mit Kurztaktpressen, die derart hohe Anpress-
driicke nicht realisieren kénnen, lassen sich keine
hinreichend tiefen Strukturierungen des Belagsele-
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ments der Oberschicht und/oder der Tragerplatte er-
zielen. Wird nur die Oberschicht strukturiert, insbe-
sondere ohne Deformation der Tragerplatte, sind Ub-
licherweise maximale Strukturtiefen von 180 bis 250
um realisierbar.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es
nun, ein Belagselement der eingangs genannten Art
sowie ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
Belagelementes zur Verfiigung zu stellen, wodurch
es mdglich ist, Belagselemente der vorgenannten Art
mdglichst einfach und mit tiefen Strukturierungen zu
versehen, auch wenn nur der Einsatz von Pressan-
lagen mdglich ist, die keine hinreichenden Pressdri-
cke erzeugen kénnen, um auch die Tragerplatte zu
strukturieren.

[0007] Die vorgenannte Aufgabe ist bei dem Be-
lagselement der eingangs genannten Art erfindungs-
gemal im Wesentlichen dadurch gel6st, dass zwi-
schen der dem Schichtaufbau zugewandten Obersei-
te des Grundkorpers und der dem Grundkdrper zuge-
wandten Unterseite des Dekorpapieres eine tragerlo-
se Verbindungsschicht aus einer Mischung von Harz
und weiteren Partikeln vorgesehen ist.

[0008] Durch die Erfindung ergeben sich eine Rei-
he von zum Teil wesentlichen Vorteilen. Durch die
tragerlose Verbindungsschicht wird der sich oberhalb
des Grundkorpers befindende Bereich des Belags-
elements von seiner Dicke her vergrof3ert. Aufgrund
des Materials der Verbindungsschicht aus Harz und
weiteren Partikeln lasst sich die tragerlose Verbin-
dungsschicht leicht strukturieren. Bei einer entspre-
chenden Aufbauhéhe der Verbindungsschicht lassen
sich sehr tiefe Strukturen auch bei geringen Press-
drucken erzielen, da die Strukturierungen lediglich in
die Verbindungsschicht, nicht aber oberseitig in den
Grundkérper eingebracht werden.

[0009] Darlber hinaus ergibt sich aufgrund des Ma-
terials der Verbindungsschicht und insbesondere des
Harzes ein verbesserter Schutz des Grundkdrpers
vor Feuchtigkeit, und zwar jedenfalls an den Stel-
len, an denen die Verbindungsschicht aufgebracht
ist. Der Grundkdrper wird insbesondere somit besser
vor dem Kontakt mit Feuchtigkeit geschiitzt, wobei er
jedoch insbesondere seinen Quellschutzwert selbst
nicht &ndert. Der verbesserte Schutz vor Feuchtigkeit
kann sich - je nach Auftrag der Verbindungsschicht
- sowohl auf der Oberseite als auch auf der Unter-
seite des Belagselementes ergeben. Daruber hinaus
I&sst sich insbesondere durch die Wahl der weiteren
Partikel als Bestandteil der Verbindungsschicht das
Design bzw. die Farbe des Dekorpapiers und damit
oberseitig das Belagselement beeinflussen.

[0010] Herstellungstechnisch vorteilhaft, aber auch
im Hinblick auf die Einbringung von tiefen Struktu-
ren ausgesprochen glinstig, ist es, dass die Verbin-
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dungsschicht auf die Oberseite des Grundkorpers
vor dem Verpressen aufgebracht ist, wobei es sich
in diesem Zusammenhang anbietet, dass die Ver-
bindungsschicht gleichzeitig an der Unterseite des
Dekorpapiers vor dem Verpressen anliegt. Letztlich
befindet sich bei dieser bevorzugten Ausgestaltung
die Verbindungsschicht unmittelbar zwischen dem
Grundkdrper und der Dekorpapierschicht. Dies hat
zum einen herstellungstechnische Vorteile, da die
Verbindungsschicht entweder unterseitig auf das De-
korpapier und/oder oberseitig auf den Grundkdrper
vor dem Verpressen aufgebracht werden kann. Dar-
Uber hinaus befindet sich die Verbindungsschicht,
die die tiefen Strukturen ermdglicht, bevorzugt unmit-
telbar im Anschluss an die Dekorpapierschicht, so
dass die in der Regel vom Dekor der Dekorpapier-
schicht vorgegebene Struktur in der Tiefe von der
Verbindungsschicht realisiert werden kann. Dartber
hinaus ist es durch die erfindungsgeméafie Anord-
nung der Verbindungsschicht zwischen der Dekorpa-
pierschicht und dem Grundkérper méglich, beim Ver-
pressen des Schichtenverbundes mit dem Grundkér-
per eine unmittelbare Verbindung des Dekorpapiers
mit dem Grundkorper lGber das Harz aus der Verbin-
dungsschicht zu erzielen.

[0011] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung der vor-
liegenden Erfindung ist das Dekorpapier vor dem Ver-
pressen unbeharzt. Es versteht sich letztlich, dass
in einer weiteren Ausfiihrungsform das Dekorpapier
auch beharzt sein kann. Die Verwendung des ur-
springlich unbeharzten Dekorpapiers im Zusammen-
hang mit dem erfindungsgemaflen Belagselement
fuhrt zu einer Reihe wesentlicher Vorteile. Zunachst
einmal ergibt sich der Vorteil, dass die Lagerdau-
er des Dekorpapieres erhdht wird und dass im Ubri-
gen kleinere LosgréRen des Dekorpapieres verwen-
det werden kénnen. Des Weiteren ergeben sich er-
hebliche Kosten- und Handhabungssowie Herstel-
lungsvorteile, worauf nachfolgend eingegangen wird.

[0012] Die erhéhte Lagerdauer des unbeharzten De-
korpapieres resultiert insbesondere aus der Tatsa-
che, dass beharztes Dekorpapier in der Regel nur et-
wa drei Monate lagerfahig ist, da nach Ablauf dieser
Zeit das Harz nicht mehr aktivierbar bzw. plastifizier-
bar und anschlieRend aushértbar ist.

[0013] Die Beharzung des vor dem Verpressen
unbeharzten Dekorpapiers erfolgt letztlich wahrend
des Verpressungsvorgangs jedenfalls auch durch
das Harz der tragerlosen Verbindungsschicht. Dabei
dringt das beim Verpressen sich verflissigende Harz
der Verbindungsschicht in das, insbesondere hoch-
pordse, Dekorpapier ein. Des Weiteren verbindet sich
das Harz gleichzeitig mit der Oberseite des Grund-
korpers, so dass sich eine feste Verbindung des De-
korpapiers mit dem Grundkérper ergibt.

3/21

2018.09.13

[0014] Hinzuweisen ist an dieser Stelle im Ubri-
gen darauf, dass der Verpressungsvorgang entwe-
der kontinuierlich oder diskontinuierlich durchgeflhrt
werden kann.

[0015] AulRerdem ermdglicht es die Erfindung, im
Tintenstrahldruckverfahren, insbesondere im Digi-
taldruckverfahren, bedruckte Dekorpapiere unmittel-
bar zu verarbeiten. Die Verwendung eines analogen
Druckverfahrens zur Bedruckung des Dekorpapiers
ist auch denkbar. Dies bedeutet, dass das bedruck-
te Dekorpapier unmittelbar nach dem Bedrucken und
Schneiden auf die fur die weitere Verarbeitung not-
wendige PapiergrélRe in der Pressanlage bzw. KT-
Presse verpresst werden kann, ohne dass eine zwi-
schengeschaltete Beharzung erfolgen muss. Es wird
dabei dann nicht nur der Prozessablauf verkiirzt, es
ergeben sich auch Kosteneinsparungen, da die vor-
geschaltete Impragnierung vor dem Pressvorgang
vollstandig entfallt. Gleichzeitig wird die Herstellungs-
dauer verkurzt, da - wie bereits erwahnt - der Pro-
zessschritt der separaten Beharzung vor dem Ver-
pressen des bedruckten Dekorpapiers entfallt.

[0016] Bei einer besonders vorteilhaften Ausgestal-
tung des erfindungsgemalien Belagselementes weist
das unbeharzte unverpresste Dekorpapier ein Fla-
chengewicht groRer 40 g/m?, bevorzugt gréfer 50 g/
m?, vorzugsweise zwischen 60 g/m? und 70 g/m? und
insbesondere zumindest im Wesentlichen 65 g/m?,
auf. Die Schitthdhe der Verbindungsschicht betragt
bevorzugt zwischen 0,1 bis 10 mm, weiter bevorzugt
zwischen 0,2 bis 5 mm, weiter bevorzugt weiter zwi-
schen 0,5 bis 2 mm und insbesondere zumindest im
Wesentlichen zwischen 1 bis 1,5 mm. Im verpressten
Zustand betragt die Schichthéhe der Verbindungs-
schicht bevorzugt zwischen 50 bis 2000 ym, weiter
bevorzugt zwischen 100 bis 1000 pym, weiter bevor-
zugt weiter zwischen 400 bis 600 ym. Vorzugsweise
liegt das Schuttgewicht der Verbindungsschicht zwi-
schen 0,1 bis 10 t/m?, so dass sich insbesondere bei
einer Schitthéhe der Verbindungsschicht von 1 mm
ein Flachengewicht zwischen 100 bis 10000 g/m? er-
gibt, weiter bevorzugt zwischen 300 bis 7000 g/m?
und insbesondere zumindest im Wesentlichen zwi-
schen 3000 bis 5000 g/m?, wobei die vorgenannten
Flachengewichte das Gesamtgewicht des Belagsele-
mentes und gegebenenfalls auch seine Schichtdicke
beeinflussen. Eine erhéhte Schichtdicke istinsbeson-
dere unter anderem fir ein Belagselement der erfin-
dungsgemalien Art ein Malstab fir die vorhandene
Qualitat.

[0017] Weiterhin hat es sich als vorteilhaft heraus-
gestellt, dass die Verbindungsschicht als Basisma-
terial einen gemahlenen, Harz und Partikel enthalte-
nen, trockenen und streufahigen Feststoff, insbeson-
dere Pulver, aufweist. Die Verbindungsschicht wird
dabei vor dem Verpressungsvorgang hergestellt, wo-
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bei, insbesondere aufgrund der trockenen Phase, die
Lagerféahigkeit erhdht wird.

[0018] Darlber hinaus kann die Verbindungsschicht
aber auch aus einer als Basismaterial Harz und wei-
tere Partikel enthaltende spriih- und/oder streichfahi-
gen Suspension hergestellt sein, wobei die Suspen-
sion insbesondere in flissiger oder pastdéser Form
vorliegt. Aufgrund der flissigen und/oder pastdsen
Phase kann die Verbindungsschicht auf den Grund-
kérper aufgestrichen oder aufgespriht statt aufge-
streut werden und haftet an dem Grundkérper. Ein
vorteilhaftes Mischungsverhéltnis, insbesondere bei
der Verwendung eines Pulvers, ergibt sich mit eins
bis drei, vorzugsweise zumindest im Wesentlichen
zwei Gewichtsteilen Pulver des Basismaterials und
einem Gewichtsteil Wasser.

[0019] Eine Verbindungsschicht der erfindungsge-
malen Art weist bevorzugt wenigstens ein amino-
plastisches, thermoplastisches oder duroplastisches
Harz oder Reaktivharz, insbesondere Melaminharz,
auf. Dabei ist das Harz dadurch gekennzeichnet,
dass es unter Temperatur- und Druckeinfluss sich zu-
nachst verflissigt und dann aushéartet bzw. reagiert.
Bei der Aktivierung des Harzes der Verbindungs-
schicht dringt das Harz insbesondere sowohl in die
Poren des Dekorpapieres als auch oberseitig in den
Grundkérper ein, so dass eine Penetration in beide
Schichten erfolgt und sich hierdurch eine feste Ver-
bindung zwischen der Dekorpapierschicht und dem
Grundkérper unter Zwischenlage der Verbindungs-
schicht ergibt.

[0020] Die Temperatur beim Verpressen ist im We-
sentlichen von dem zu wahlenden Harzwerkstoff ab-
hangig. Vorzugsweise erfolgt das Verpressen bei ei-
ner Temperatur von gréler als 80°C. Die Presstem-
peratur bezieht sich auf die Temperatur am Press-
blech der Presse. Sie liegt somit an der Oberseite und
der Unterseite des Belagselementes an.

[0021] Bei duroplastischen Harzen oder Reaktivhar-
zen sind hdéhere Temperaturen erforderlich, so dass
ein Verpressen bei einer Temperatur, insbesonde-
re zwischen 180°C und 210°C, erfolgt. Bei Harzen
in Form von Harnstoff-Formaldehyd-Kondensations-
produkten ist das Presstemperaturniveau im Ver-
gleich zu den Reaktivharzen geringer und liegt ins-
besondere im Bereich zwischen 100°C und 140°C.
Harnstoff-Formaldehyd-Kondensationsprodukte ge-
horen zur Gruppe der Harnstoffharze und somit auch
zu den aminoplastischen Harzen.

[0022] Dariiber hinaus muss zur Aushartung der
Harzschicht ein ausreichend groRRer Pressdruck in
der Presse vorhanden sein. Der Pressdruck ist vor-
zugsweise grofier oder gleich 1000 kPa bzw. 100 N/
cm?, vorzugsweise groRer als 3500 kPa bzw. 350 N/
cm?.
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[0023] Bevorzugt weist die Verbindungsschicht je
nach Anwendungsfall wenigstens einen Farbstoff, ein
Farbpigment, einen holzbasierten Flillstoff, insbeson-
dere Holzfasern, einen korkbasierten Flillstoff, Natur-
fasern, Polymere und/oder einen mineralischen Full-
stoff auf. Die vorgenannten Partikel kbnnen jeweils
fur sich oder in jeder beliebigen Kombination mit-
einander eingesetzt werden. Die Fllstoffe ergeben
gemeinsam mit dem Harz das Basismaterial bzw.
die Materialmischung der Verbindungsschicht, wo-
bei sich, insbesondere durch eine geeignete Wahl
des Fllstoffes bzw. der zuzufihrenden Partikel, ver-
schiedene Eigenschaften des Belagselementes er-
geben bzw. einstellen lassen. Insbesondere lassen
sich durch geeignete Wahl und Zusammensetzung
des Basismaterials die Elastizitat, das Eindruckver-
halten und die Akustik beeinflussen.

[0024] Vorzugsweise ist in einer weiteren Ausfih-
rungsform vorgesehen, dass die Verbindungsschicht
weitere Partikel aufweist, die einen Ladungsaus-
gleich unterstltzen, so dass die elektrostatische Auf-
ladung der Oberflache bzw. des Belages reduziert
wird. Weiter denkbar ist auch die Verwendung von
Phasenwechselmaterialien (englisch: face change
materials, PCM), deren latente Schmelzwarme, L6-
sungswarme oder Absorptionswarme wesentlich gro-
Rer ist als die Warme, die sie aufgrund ihrer normalen
spezifischen Warmekapazitat (ohne den Phasenum-
wandlungseffekt) speichern kénnen. Durch die Ver-
wendung von Phasenwechselmaterialien kann ins-
besondere eine Warmespeicherung bzw. eine War-
meabgabe an den Raum durch die Belagsoberfla-
che gewéhrleistet werden. Im Ubrigen ist in einer wei-
teren bevorzugten Ausgestaltung des Erfindungsge-
dankens vorgesehen, dass die weiteren zuzufiihren-
den Partikel den Brandschutz erhéhen. Insbesonde-
re werden durch die zuzufihrenden Partikel erhdhte
Anforderungen an das Brandverhalten gestellt, wobei
insbesondere nach DIN 4102 eine Brandschutzklas-
se des gesamten Bodenbelages von B2, bevorzugt
von B1, weiter bevorzugt von A2 und insbesondere
von A1, sichergestellt ist.

[0025] Ferner wird, insbesondere durch eine Wahl
von elastischen Fllstoffen, eine Trittschallddmmung
erreicht. Dartber hinaus lassen sich auch die thermi-
schen Eigenschaften beeinflussen, so dass sich ins-
besondere eine erhdhte Warmespeicherung in dem
Belagselement ergibt.

[0026] Des Weiteren lassen sich gezielt durch die
Zugabe von Farbpigmenten oder Farbstoffen die op-
tischen Eigenschaften des Belagselementes veran-
dern. Die Farbe bzw. die optische Wahrnehmung des
Belagselementes wird somit nicht nur vom Dekorpa-
pier bestimmt, sondern insbesondere auch oder aus-
schlieBlich durch die Verbindungsschicht. Dies kann
gezielt eingesetzt werden, insbesondere durch Ver-
wendung von dinnerem Dekorpapier, so dass vor-
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zugsweise bei Bedarf das Dekorpapier die Farbe
der Verbindungsschicht durchscheinen lasst. Auch
ist es mdglich, nicht eingefarbtes Dekorpapier, insbe-
sondere in Form von Roh-Dekorpapier, zu verwen-
den und den Farbeffekt ausschlieRlich durch Farbpig-
mente der Verbindungsschicht zu erzielen. Dies ver-
ringert nicht nur die Anschaffungs- und Produktions-
kosten, sondern ermdglicht auch kirzere Beschaf-
fungszeiten, da ungefarbtes Dekorpapier eine kirze-
re Lieferzeit aufweist.

[0027] Im Zusammenhang mit der Erfindung ist im
Ubrigen festgestellt worden, dass es erfindungsge-
mafl mdglich ist, Grundkérper mit héheren bzw.
schlechteren Quellschutzwerten und damit glnsti-
gere Grundkoérper bzw. Tragerplatten einzusetzen.
Beim Stand der Technik ist es so, dass Ublicherwei-
se ein Tragerplattenmaterial bzw. eine Tragerplat-
te mit erhdhtem Quellschutz, bevorzugt mit einem
Quellschutz-Faktor von kleiner 14%, insbesondere
mit Werten kleiner 12% oder sogar kleiner 10% ein-
gesetzt wird, da insbesondere das Tragerplattenma-
terial den gesamten Quellschutz des Belagelemen-
tes beeinflusst. Daher ist ein hoher Quellschutz und
damit einhergehend ein niedriger Quellschutz-Faktor
des Tragerplattenmaterials beim Stand der Technik
erwinscht. Je starker der Grundkérper im Stand der
Technik Feuchtigkeit, insbesondere Wasser, ausge-
setzt ist, desto niedriger muss der Quellschutzwert
des Grundkorpers sein und desto hoéher sind insbe-
sondere die Harzanteile und desto niedriger sind be-
vorzugt die Harzanteile des Grundkdrpers. Insbeson-
dere bei Dielen bzw. Belagselementen mit einer Fa-
se hat der Grundkdérper mehr Kontaktflache an der
Oberseite, auf die Wasser einwirken kann. Im Stand
der Technik werden flur Tragerplatten fir eine Fase
aufweisende Belagselemente niedrige Quellschutz-
werte vorgesehen. Erfindungsgeman wird jedoch der
Schutz des gesamten Belagselementes vor Feuch-
tigkeit, insbesondere vor Wasser, durch die trager-
lose Verbindungsschicht, bevorzugt ober- und/oder
unterseitig des Belagselements, erhéht, wobei weiter
bevorzugt eine nachtréagliche Anfasung des Belags-
elementes entfallen kann.

[0028] Als Quellschutz-Faktor wird ein prozentualer
Wert verstanden, der zur Referenzierung der Auf-
quellung einer Platte bei erhdhter Feuchtigkeit bzw.
bei Benetzung mit einer Flussigkeit dient. Eine ana-
loge Bezeichnung fir den Quellschutz ist der Begriff
,Dickenquellung“. Die Dickenquellung wird in Quell-
prozenten oder im Quellmaf} oder in einem Dickungs-
quellwert angegeben, wobei bei der Bestimmung ei-
ne definierte Wassermenge auf eine definierte FIa-
che einer Platte gegeben und bei einer bekannten
relativen Raumluftfeuchte das Eindringen von Was-
ser in die Platte mit einer vorgegebenen Zeitdauer
bestimmt wird. Fir Span- und Faserplatten ist diese
Messmethode nach DIN EN 317 und flr die Prufung
von Holz nach DIN EN 52184 geregelt.
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[0029] Erfindungsgemal weist der Grundkdrper bei
einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfindung nun
eine Tragerplatte mit einen Quellschutzwert/Quell-
schutz-Faktor gréRer 10%, bevorzugt groRer 12%,
weiter bevorzugt gréfler 14% und insbesondere gré-
Rer 20%, auf. Die Verwendung von erhdhten Quell-
schutzwerten bei der erfindungsgemafen Tragerpat-
te resultiert aus der Tatsache, dass bei dem Ver-
pressungsvorgang der Schutz vor Feuchtigkeit, ins-
besondere vor Wasser, des gesamten Belagsele-
mentes erhoht wird. Grundséatzlich ist es auch denk-
bar hochquellgeschitzte Grundkoérper, insbesonde-
re mit einem Quellschutzwert von kleiner oder gleich
5%, und/oder wasserfeste Tragerplatten zu verwen-
den. Die Wahl des Grundkdrpers bzw. der Tragerplat-
te ist in Verbindung mit der Zusammensetzung der
Verbindungsschicht zu sehen, da insbesondere eine
hochfeste Verbindung hergestellt werden muss, ent-
weder durch Penetration des Materials der Verbin-
dungsschicht und/oder durch Haftfahigkeit der Ober-
flache des Grundkoérpers, die wiederum durch ver-
schiedene Behandlungsverfahren, wie beispielswei-
se CoronaBehandlung, hergestellt werden kann. Die
Wahl der zu verwendenden Trégerplatte erfolgt dem-
gemal anwendungsbezogen und individuell abge-
stimmt auf die Kundenwuinsche.

[0030] Beidererfindungsgeméafien Verwendung von
Grundkérpern mit einem hoheren Quellschutzwert
reduzieren sich insbesondere die Herstellungskos-
ten des Belagselementes, da Tragerplatten der vor-
genannten Art mit einem hdheren Quellschutzwert
gunstiger im Einkauf sind, da sie einen geringeren
Harzanteil haben.

[0031] Darlber hinaus lassen sich zur Erzeugung
von verschiedenen Endqualitatsstufen des Belags-
elementes die vorzuhaltenden verschiedenen Typen
des Grundkdrpers reduzieren und damit einherge-
hend lasst sich die Logistik einfacher aufstellen, da
sich insbesondere unterschiedliche Quellschutzwer-
te des Belagselementes nach der Verpressung durch
die Verbindungsschicht erreichen lassen.

[0032] Die Tragerplatte kann hierbei aus verschiede-
nen Materialien ausgestaltet sein und weist ein Plat-
tenmaterial aus einem Holzwerkstoff, wie beispiels-
weise Massivholz, Spanholz, Holzwerkstoff, MDF
(Medium Density Fiberboard) oder HDF (High Densi-
ty Fiberboard), und/oder aus wasserfesten Materiali-
en, insbesondere auf Basis mineralischer Werkstoffe,
wie Faser-Zement, Sand-Bindegemische und/oder
Holz-Kunststoff-Verbundwerkstoffe und/oder Holzfa-
ser-Polymer-Verbundwerkstoffe, auf. Des Weiteren
ist auch die Verwendung von Magnesitplatten als
Grundkdrperplattenmaterial mdglich. Magnesitplat-
ten weisen ein Gemisch von Magnesiumoxid, Kal-
ziumkarbonat, Silikaten sowie Fasern, insbesondere
Holz- und/oder Glasfasern, auf. Ein Vorteil von Ma-
gnesitplatten besteht darin, dass sie ein geringes Ge-
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wicht und ein geringes Wérmeleitungsvermégen auf-
weisen. Zusatzlich bildet ihre Feuerfestigkeit einen
weiteren Vorteil. Magnesitplatten werden als nicht
brennbar eingestuft. Zusatzlich kann auch naturfa-
serverstarkter Kunststoff als Werkstoff fir den Grund-
korper verwendet werden. Dabei kdnnen neben Holz-
fasern auch andere Pflanzenfasern, wie Jute, Flachs,
Hanf und/oder Kenaf verwendet werden. Bevorzugt
kommt im Rahmen der Erfindung ein Grundkdrper
aus HDF zum Einsatz.

[0033] Bei einer bevorzugten Ausgestaltung des
erfindungsgemafen Belagselementes ist auf der
der Verbindungsschicht abgewandten Unterseite des
Grundkorpers bzw. der Tragerplatte ein Gegenzug
vorgesehen. Vorzugsweise weist der Gegenzug ahn-
liche Materialeigenschaften wie die trégerlose Ver-
bindungsschicht auf, so dass er die entstehenden
Kréfte der Verbindungsschicht ausgleichen kann. So-
mit gleicht der Gegenzug Spannungen in dem Be-
lagselement aus. Im Stand der Technik wird typi-
scherweise ein Gegenzug aus einem Furnier, ei-
nem Papier oder aus einer Folie eingesetzt. Im Zu-
sammenhang mit der vorliegenden Erfindung ist al-
lerdings festgestellt worden, dass es zweckmaRiger
ist, den Gegenzug ebenfalls aus einer tragerlosen
Verbindungsschicht zu gestalten und insbesondere
aus einer solchen der zuvor beschriebenen Art. Da-
bei besteht das Material des Gegenzuges bevorzugt
aus dem gleichen Material wie die tragerlose Ver-
bindungsschicht. Insofern kann auf die vorstehenden
Ausfuhrungen voll umfanglich zur Vermeidung von
Wiederholungen Bezug genommen werden.

[0034] Durch die Verwendung der tragerlosen Ver-
bindungsschicht als Gegenzug entfallt das vorzuhal-
tende Gegenzugpapier. Dies reduziert die Lagerka-
pazitat. Darlber hinaus kann der Gegenzug auch ei-
ne akustikreduzierende Schicht aufweisen.

[0035] Die Schichthdhe bzw. -dicke des Gegenzugs
sollte dabei bevorzugt kleiner oder gleich 100%, wei-
ter bevorzugt kleiner oder gleich 80% und vorzugs-
weise zumindest im Wesentlichen 70% der Schicht-
héhe bzw. -dicke der Verbindungsschicht betragen.
Es versteht sich letztlich, dass in weiteren Ausflih-
rungsform vorgesehen sein kann, dass die Schicht-
héhe des Gegenzugs der Schichthéhe der Verbin-
dungsschicht entspricht bzw. sogar gréRer als die
Schichthdhe der Verbindungsschicht ausgefuhrt sein
kann.

[0036] Grundsatzlich kann der Schichtaufbau auf
der der Verbindungsschicht abgewandten Obersei-
te des Dekorpapieres ein Overlay aufweisen, wo-
durch ein Schutz des Dekorpapieres erreicht wird.
Dieses Overlay ist insbesondere nach dem Verpres-
sungsvorgang transparent. Durch die Verwendung
des Overlays kann das gesamte Belagselement ver-
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siegelt und insbesondere vor Verschleily geschitzt
werden.

[0037] Vorzugsweise kann vorgesehen sein, dass
das Overlay bzw. die Overlayschicht eine dem De-
korpapier zugewandte Nutzschicht, insbesondere ei-
ne beharzte Nutzschicht, und/oder eine, insbesonde-
re Korundpartikel aufweisende, dullere bzw. aulden-
liegende Verschlei3schicht aufweist. Hierbei schitzt
die Versiegelungsschicht vor Verschleil3, da sie vor-
zugsweise Korund auf der Ober- bzw. Aullenseite
aufweist. Dabei eignet sich Korund insbesondere auf-
grund seiner grof3en Harte.

[0038] Bei einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungs-
form des Erfindungsgedankens wird der tragerlosen
Verbindungsschicht Korundpartikel beigemengt, die
insbesondere gemeinsam mit dem Harz der Verbin-
dungsschicht das Dekorpapier penetrieren, so dass
bevorzugt die Korundpartikel einen erhéhten Schutz
fur das Dekorpapier gewahrleisten. Vorzugsweise
kann somit auf der Oberseite des Belagselemen-
tes auf die Nutz- und/oder VerschleiRschicht ver-
zichtet werden. Vorteilhafterweise wird bei der Bei-
mengung von Korund in die tragerlose Verbindungs-
schicht oberseitig auf das Belagselement, insbeson-
dere zum Schutz vor mechanischen Beanspruchun-
gen, ein Acryl- und/oder PUR-Schutzlack aufgetra-
gen.

[0039] Ein weiterer Vorteil ist durch die Beharzung
der Nutzschicht gegeben, da die Materialwahl der
Nutzschicht insbesondere in verschiedene Eigen-
schaften des Belagselementes resultieren kann. Bei-
spielsweise kann durch eine elastische Nutzschicht
eine Trittschallddmmung erreicht werden. Durch ei-
ne besonders hart ausgestaltete Nutzschicht kann
beispielsweise ein hartes Belagselement entstehen.
Daruber hinaus bietet die Ausgestaltung der Nutz-
schicht aus Harz den Vorteil, dass das unbeharzte
Dekorpapier beim Verpressen, vorzugsweise sowohl
unterseitig durch die Verbindungsschicht als auch
oberseitig durch die Nutzschicht, mit Harz penetriert
wird.

[0040] Hinzuweisen ist in diesem Zusammenhang
darauf, dass die Dicke und Porgsitat des Dekorpapie-
res und das Flachengewicht der Verbindungsschicht
und gegebenenfalls des Overlays derart aufeinan-
der abgestimmt sind, dass sich im Dekorpapier nach
dem Verpressen keine Spaltebene ergibt. Im ver-
pressten Zustand ist das Dekorpapier damit spaltfrei.
Dies bedingt eine gleichmalige Penetration mit Harz
eines unbeharzten Dekorpapieres. Darliber hinaus
wird durch eine beharzte Nutzschicht die Beharzung
des Dekorpapieres unterstitzt.

[0041] Erfindungsgemall sind Strukturierungen in
das Belagselement eingebracht. Diese Strukturie-
rungen reichen jedoch insbesondere nicht in den



DE 10 2017 003 640 A1

Grundkdrper hinein, so dass lediglich der oberseitige
Schichtaufbau bis in die Verbindungsschicht des Be-
lagselementes Strukturierungen aufweist. Besonders
bevorzugt weist die der Verbindungsschicht zuge-
wandte Oberflache des Grundkorpers keinerlei Struk-
turierung auf und/oder ist eben ausgebildet, vorzugs-
weise letztlich bei Einsatz von KT-Pressen mit nur
einem begrenzten Anpressdruck. Dabei versteht es
sich allerdings, dass das erfindungsgemafie Belags-
element natlrlich auch im Zusammenhang mit KT-
Pressen eingesetzt werden kann, die héhere Press-
dricke erzeugen. Dabei ist es dann grundséatzlich
auch mdglich, dass auf der Oberseite des Grund-
kérpers Strukturierungen vorgesehen sind. Im Zu-
sammenhang mit der erfindungsgemaf vorgesehe-
nen tragerlosen Verbindungsschicht ist es dann je-
doch mdglich, noch tiefere Strukturen aufgrund der
Schichthdhe der tréagerlosen Verbindungsschicht zu
realisieren. Ohne Verbindungsschicht werden insbe-
sondere nur Strukturierungen in dem oberseitigen
Schichtaufbau ohne Strukturierungen des Grundkdr-
pers von maximal 180 um erreicht. Durch die Verwen-
dung der Verbindungsschicht kann die maximale Tie-
fe der Strukturierungen vorzugsweise wenigstens 0,
3 mm, bevorzugt mehr als 0,5 mm, weiter bevorzugt
gréRer 1 mm betragen.

[0042] Bei einer vorteilhaften Ausgestaltung des Er-
findungsgedankens ist die Strukturierung insbeson-
dere fur Randbereiche, also fur die Langs- und
Schmalseiten des Belagselementes, relevant. Vor
der Aufteilung eines Plattenkérpers in einzelne Be-
lagselemente ist eine Strukturierung der Randberei-
che der noch zu schneidenden Belagselemente vor-
gesehen und somit kann eine nachtragliche Anfa-
sung im Randbereich der Belagselemente grundsatz-
lich vermieden werden. Die Strukturierung dient dann
insbesondere zur Fugenausgestaltung. Alternativ ist
es auch moglich, durch eine relativ dicke Verbin-
dungsschicht eine randseitige Anfasung lediglich im
Bereich der Verbindungsschicht vorzusehen, ohne
dass der Grundkdrper von der Anfasung erfasst wird.

[0043] Die Fugentiefe und somit die Tiefe der Struk-
turierung liegt bei einer vorteilhaften Ausgestaltung
des Erfindungsgedankens in einem Intervall zwi-
schen 0,1 bis 2 mm, bevorzugt zwischen 0,2 bis 1,
5 mm, weiter bevorzugt zwischen 0,3 bis 1 mm. Es
ist in diesem Zusammenhang bevorzugt so, dass
die maximal erreichbare Strukturtiefe der Fuge durch
den oberseitigen Schichtaufbau, insbesondere durch
die Héhe der Verbindungsschicht im verpressten Zu-
stand, bedingt wird.

[0044] Diese erfindungsgeméafe Art der Fugenaus-
gestaltung bietet im Vergleich zur nachtraglichen
Ausfrasung der Fuge an dem Belagselement diver-
se Vorteile. Zum einen wird an den Fugen somit der
Quellschutz verbessert. Zum anderen wird ein Nach-
dunkeln der Fuge vermieden. Beim Stand der Tech-
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nik ergibt sich dieses Nachdunkeln insbesondere auf-
grund des Umstandes, dass die Fuge durch ein rand-
seitiges Anfasen des Belagselementes auch im Be-
reich des Grundkdrpers erfolgt. Die Fuge wird nach
dem Anfasen mit einem Farbauftrag oder einer Fa-
senlackierung Uberzogen, die im Laufe der Zeit, ins-
besondere durch Verschmutzung, nachdunkelt. Bei
der Erfindung tritt dieser Nachteil nicht auf, da die Fu-
ge nicht bis in den Bereich des Grundkérpers hinein-
ragt.

[0045] Damit einhergehend lasst sich somit mit der
erfindungsgemafen Fugenausgestaltung die Fasen-
lackierung einsparen, wodurch insbesondere die Pro-
duktionskosten gesenkt werden, da sowohl die Mus-
terung als auch das Rusten fir die Fasenlackie-
rung entfallt. Zusatzlich wird der Verfahrensschritt
der nachtraglichen Frasung oder Anfasung der Fuge
vermieden, da die Fugenausgestaltung bereits wah-
rend des Verpressens des Belagselementes vollzo-
gen wird. Es lasst sich somit eine optisch authenti-
sche Fuge erzeugen, da insbesondere nicht das ur-
springliche farbliche Erscheinungsbild des Belags-
elementes an den Fugen verandert wird. Ferner Iasst
sich bei einer Fuge, die noch mit dem Overlay versie-
gelt ist, leichter der Schmutz entfernen. Darlber hin-
aus lasst sich auch die Fuge und damit einhergehend
das gesamte Belagselement leichter reinigen.

[0046] Aulerdem ist durch eine tiefe Strukturierung
der Oberschicht des Plattenkdrpers ein Design/ei-
ne Gestaltung eines ,Diele-in-Diele“-Design moglich.
Dieses Design erzeugt eine, vorzugsweise optisch
wahrnehmbare, Trennung des Belagselementes in
einzelne Unterbereiche bzw. Dielenelemente. Ob-
wohl lediglich ein gréRerer Plattenkérper verlegt wird,
entsteht der Eindruck, dass viele kleinere einzelne
Belagselemente verlegt sind, da zwischen diesen
Belagselementen bzw. Dielenelementen optisch und
haptisch wahrnehmbare Fugen vorhanden sind. Da-
bei sind sowohl der Plattenkérper als auch die Viel-
zahl der darauf gepragten Belagselement rechteckig
ausgestaltet.

[0047] Das authentische ,Diele-in-Diele“-Design
sorgt somit insbesondere fur eine Reduzierung der
Dielenformate bzw. der Belagselementformate. Die
Umstellung des Produktionsprozesses fihrt zu einer
einzusparenden Ruistzeit, da verschiedene Dielenfor-
mate auf einem gréReren Belagselement erzeugbar
sind und zur Veranderung des Designs lediglich die
Pressbleche oder die Presszylinder und/oder die De-
korpapiere ausgetauscht werden. Zusétzlich werden
ebenfalls die Produktionskosten durch eine entfallen-
de Randprofilierung der Dielen gesenkt, da die Fu-
gen durch ein Einpressen anstelle des Anfasens ent-
stehen. Folglich fuhrt das ,Diele-in-Diele“-Design zu
einer Reduktion der Produktionskosten und der Pro-
duktionsdauer. Dariiber hinaus ergibt sich durch Ver-
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legung gréRerer Belagselemente auch eine schnelle-
re Verlegung eines entsprechenden Bodenbelags.

[0048] Die vorgenannten Strukturierungen lassen
sich in den mehrlagigen Schichtaufbau sowohl wah-
rend eines kontinuierlichen als auch wéahrend eines
diskontinuierlichen Verpressungsvorganges durch
eine geeignete Wahl des Pressbleches oder des
Presszylinders in einer entsprechend ausgebildeten
Presseinrichtung, die eine kontinuierliche oder aber
auch eine diskontinuierliche Verpressung ermdglicht,
gewabhrleisten.

[0049] Bei einer weiteren bevorzugten Ausgestal-
tung des erfindungsgeméafllen Belagselements ist
vorgesehen, dass die Tragerplatte bzw. der Grund-
kérper ober- und/oder unterseitig wenigstens eine
Vertiefung aufweist, vorzugsweise in wenigstens ei-
nem Profilierungsbereich der Belagselemente. Dabei
ist es vorgesehen, dass dieser Vertiefungsbereich,
vorzugsweise von der Verbindungsschicht bzw. dem
Material der Verbindungsschicht, ausgefullt ist. Hier-
mit lasst sich die optische Wirkung des Belagsele-
mentes verandern, da eine bestimmte Profilierung
sehr deutlich hervortritt. Individuelle Profilierungs-
vorgaben sind umsetzbar. Diese hohe Individuali-
tat spielt insbesondere bei einer Einzeldielenverpres-
sung eine Rolle.

[0050] Im Ubrigen bietet sich die Realisierung einer
Vertiefung in der Tragerplatte bzw. dem Grundkdérper
insbesondere auch im Randbereich des Belagsele-
mentes an, da durch eine Vertiefung des Grundkér-
pers im Randbereich eine relativ tiefe Fuge entweder
eingepresst oder anschlieRend durch eine Anfasung
hergestellt werden kann, ohne dass bei einer Anfa-
sung der Grundkoérper von der Schrage der Fuge er-
fasst sein muss.

[0051] Darlber hinaus ist erfindungsgemaf ein Ver-
fahren zur Herstellung von Belagselementen der vor-
genannten Art vorgesehen, bei welchem die Belags-
elemente aus einem Plattenkdrper hergestellt wer-
den. Der, vorzugsweise quaderférmige, Plattenkér-
per kann hierbei, in seiner Breite, insbesondere zwi-
schen 1 bis 4 m, und in seiner Lange, vorzugsweise
zwischen 2 bis 6 m, variieren. Die H6he des Platten-
korpers ist bevorzugt zwischen 3 bis 12 mm auszu-
wahlen.

[0052] Die Verbindungsschicht wird oberseitig vor
dem Verpressen auf den Plattengrundkérper und/
oder unterseitig auf die Dekorpapierschicht auf-
gebracht und Uber der Verbindungsschicht weist
das Belagselement wiederum die Dekorpapierschicht
auf. Gemeinsam werden der Plattengrundkdérper, die
Verbindungsschicht und die Dekorpapierschicht un-
ter Druck- und Temperatureinfluss miteinander ver-
presst. Die Verpressung erfolgt Ublicherweise Uber
eine KT-Presse. Der zu wahlende Anpressdruck und
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die Anpresstemperatur richten sich dabei nach dem
jeweiligen Harz der Verbindungsschicht, da das Harz
wahrend des Pressvorgangs plastifiziert wird und das
Dekorpapier penetriert. Anschlieend verbinden sich
die Schichten, vorzugsweise untrennbar, miteinan-
der.

[0053] Bei einer besonders bevorzugten Verfah-
rensausgestaltung wird unbeharztes Dekorpapier
verwendet, wobei das Harz der Verbindungsschicht
und/oder der Nutzschicht insbesondere das unbe-
harztes Dekorpapier durchdringt. Hierbei werden
die vorhandenen Poren, Spalten und/oder sonstigen
Fehlstellen mit Harz verfillt. Das Harz bildet somit ei-
ne unlésbare Verbindung zwischen dem Dekorpapier
und dem Plattengrundkoérper. Bevorzugt ist der Har-
zanteil der Verbindungsschicht und/oder der Nutz-
schicht so groR3, dass sich eine Durchdringung des
Dekorpapiers mit Harz ergibt, so dass sich im Dekor-
papier keine Spaltebene ergibt.

[0054] Der Pressdruck der Presseinrichtung ist mit
groRer oder gleich 100 N/cm? zu wahlen, vorzugs-
weise oberhalb von 350 N/cm?. Die Presstemperatu-
ren orientieren sich hierbei an der Harz aufweisenden
Verbindungsschicht, da die Presstemperatur hinrei-
chend grol3 gewahlt werden muss, so dass das Harz
aktiviert wird. Dabei ist die Presstemperatur insbe-
sondere groRRer 80°C, bevorzugt gréRer 120°C, wei-
ter bevorzugt grélRer 205°C, weiter bevorzugt weiter
zwischen 180°C und 220°C. Im Rahmen des erfin-
dungsgemalen Verfahrens befindet sich die Press-
zeit vorzugsweise in einem Zeitintervall von 0,5 bis
20 Sekunden. Wahrend des Verpressungsvorganges
erfolgt insbesondere eine Verdichtung der Verbin-
dungsschicht.

[0055] Im Ubrigen ist festgestellt worden, dass bei
einer weiteren bevorzugten Verfahrensausgestaltung
in der Herstellung unterschiedlich dicke Plattenkor-
per bei der Verwendung eines Plattengrundkérpers
mit konstanter Dicke hergestellt werden kdnnen. Da-
bei werden die unterschiedlichen Héhen durch eine
Variation der Schichthdhe der Verbindungsschicht in
Abhéngigkeit der zu erzeugenden Dicke des Platten-
korpers erreicht. Vorzugsweise betragt die Schiittho-
he vor dem Verpressen der tragerlosen Verbindungs-
schicht zwischen 0,5 bis 3 mm, bevorzugt zwischen
1 bis 1,5 mm. Die Verbindungsschicht wird nach dem
Verpressen hierbei gréer 0,1 mm, bevorzugt gréRer
0,3 mm, weiter bevorzugt gréfier 0,5 mm und insbe-
sondere grol3er oder gleich 1 mm ausgebildet. Diese
verschiedenen Ausfiihrungen des Plattenkdrpers er-
zeugen verschiedene Qualitatsstufen des Belagsele-
mentes.

[0056] Bisher wurden im Stand der Technik bei Er-
zeugung unterschiedlicher Dicken des Plattenkor-
pers unterschiedlich dicke Plattengrundkérper ver-
wendet. Demgegenitber kann bei der Erfindung
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die Anzahl unterschiedlich dicker Plattengrundkérper
nicht unerheblich reduziert werden. So kénnen bei
der Erfindung beispielsweise Plattengrundkérper zwi-
schen 5 bis 14 mm, weiter bevorzugt zwischen 6
und 8 mm und insbesondere von etwa 7 mm einge-
setzt werden, deren Gesamtdicke durch unterschied-
liche Aufbauhdhen bzw. -dicken der Verbindungs-
schicht veréandert werden. Bestenfalls ist nur ein Plat-
tengrundkérper mit einer vorgegebenen Dicke erfor-
derlich, wobei die Gesamtdicke des Plattenkorpers
letztlich durch die Aufbauhéhe bzw. -dicke der Ver-
bindungsschicht veranderbar ist. Dies fuhrt im Ergeb-
nis nicht nur zu einer einfacheren Lagerhaltung, es
ergeben sich durch die unterschiedlichen Schichthé-
hen der Verbindungsschicht auch unterschiedliche
Quellschutzwerte der Belagselemente.

[0057] Des Weiteren ist bei einer besonders be-
vorzugten erfindungsgemafen Verfahrensausgestal-
tung die Moglichkeit, in dem Produktionsprozess ein
Recycling durchzufiihren, vorgesehen. Die bei der
Produktion anfallenden Spane und/oder Produktions-
reststoffe, die sich, insbesondere beim Aufteilen des
Plattenkérpers in einzelne Belagselemente bzw. bei
der Profilierung, ergeben, werden zumindest teilwei-
se zur Herstellung der Verbindungsschicht verwen-
det. Beim Stand der Technik war hingegen vorge-
sehen, diese Spane thermisch zu verwerten. Die-
ser Verfahrensschritt kann bei der Erfindung grund-
satzlich entfallen. Damit entféllt auch die beim Stand
der Technik notwendige Reinigung von Abgasen aus
dem Verbrennungsprozess, so dass sich ein sehr
umweltfreundliches Herstellungsverfahren ergibt.

[0058] Zusatzlich werden so insbesondere die beno-
tigten Fullstoffe der Verbindungsschicht aus der Pro-
duktion selbst verwendet und missen nicht mehr ein-
gekauft werden. Dies senkt die auftretenden Produk-
tionskosten.

[0059] Als Presse bzw. Presseinrichtung eignet sich
bei der Erfindung insbesondere eine Kurztakt-Pres-
se (KT-Presse) oder auch eine kontinuierliche Pres-
se. Insbesondere erfolgt bei der Verpressung eine
Profilierung der Randbereiche der Belagselemente in
dem Plattenkdrper, wobei der Plattenkdrper erst nach
der Verpressung in einzelne Belagselemente aufge-
teilt wird. Durch eine Profilierung der Randbereiche
bzw. der Fugen entféllt der Schritt des Anfasens der
Fugen an den Aulienseiten des Belagselementes. Al-
lerdings ist es grundsétzlich auch méglich, die Rand-
bereiche beim Pressvorgang bereits mit einer Vor-
profilierung zu versehen, die die Grundform der Fu-
ge vorgibt. AnschlieRend kann in einem nachfolgen-
den Anfasen die abschlieRende Fugenform realisiert
werden, wobei die Schrage der Fuge dann nicht bis
in den Grundkdrper hineinragen sollte, sondern aus-
schlieRlich den Bereich der Verbindungsschicht und
des oberseitigen Schichtaufbaus erfassen sollte.
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[0060] Das Aufteilen des Plattenkérpers in einzelne
Belagselemente erfolgt Gblicherweise nach einer Ab-
kihlung des Plattenkorpers. Hierfir kann entweder
eine Kuhlstrecke vorgesehen sein oder die Platten-
korper werden zwischengelagert.

[0061] Nach Aufteilung in einzelne Belagselemen-
te werden insbesondere die Verbindungsmittel, vor-
zugsweise ist hier eine Klickverbindung vorgesehen,
in die Randseiten des Belagselementes eingebracht
bzw. eingefrast.

[0062] Sofern eine ober- und/oder unterseitige Pro-
filierung als besondere Strukturierung des Platten-
grundkdrpers durch Einbringen von Vertiefungen in
den Grundkdrper vorgesehen ist, wird diese Ver-
tiefung vor dem Verpressungsvorgang erzeugt. Die
Vertiefung im Plattengrundkdrper wird, vorzugsweise
vollstandig, mit dem Material der Verbindungsschicht
vor dem Verpressen ausgefiillt.

[0063] Hierbei kann die Verbindungsschicht bei ei-
ner pastésen Form aufgestrichen und/oder bei einer
pulverigen Form aufgestreut und/oder bei einer flis-
sigen Form aufgespriiht werden.

[0064] Weist der Gegenzug ebenfalls das Materi-
al der Verbindungsschicht auf, so muss der Platten-
grundkdrper insbesondere vor dem Verpressen ge-
dreht werden, da sowohl auf seiner Oberseite als
auch auf seiner Unterseite ein Auftrag der Verbin-
dungsschicht erfolgt. Bei der Verwendung der insbe-
sondere pulvrigen Verbindungsschicht ergibt sich die
Notwendigkeit der Benetzung mit einer FlUssigkeit,
bevorzugt Wasser, vor dem Umdrehen, so dass eine
Anhaftung der Verbindungsschicht an dem Platten-
grundkdrper gewahrleistet wird.

[0065] Beider Verwendung einer pastésen und/oder
flissigen Verbindungsschicht entfallt die Benetzung
mit Wasser vor dem Umdrehen, da eine Haftung an
dem Plattengrundkérper aufgrund der vorliegenden
Phase gewahrleistet ist. Wird der Gegenzug nicht
aus der tragerlosen Verbindungsschicht aufgebaut,
entféllt bevorzugt das Umdrehen des Plattengrund-
korpers. Folglich kann somit, insbesondere bei der
Verwendung der pulvrigen Form der Verbindungs-
schicht, eine Benetzung ebenfalls entfallen.

[0066] Im Ergebnis betrifft die Erfindung somit ein
Belagselement mit einem oberseitig aufzubringenden
mehrlagigen Schichtaufbau, wobei dieser mehrlagi-
ge Schichtaufbau Strukturierungen aufweisen kann.
Daruber hinaus wird in dem mehrlagigen Schichtauf-
bau ein Dekorpapier verwendet, welches, insbeson-
dere bei einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung, unbeharzt ist, so dass eine Beharzung des De-
korpapieres durch das Harz der Verbindungsschicht
bzw. gegebenenfalls auch durch das Harz der Nutz-
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schicht eines Overlays wahrend des Verpressungs-
vorganges erfolgt.

[0067] Im Ubrigen versteht es sich, dass in den vor-
genannten Intervallen und Bereichsgrenzen jegliche
Zwischenintervalle und Einzelwerte enthalten und als
erfindungswesentlich offenbart anzusehen sind, auch
wenn diese Zwischenintervalle und Einzelwerte nicht
konkret angegeben sind.

[0068] 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.

[0069] Es zeigt

Fig. 1 eine schematische Querschnittsansicht
einer Ausfiihrungsform des erfindungsgemaRen
Belagselementes,

Fig. 2 eine schematische Querschnittsansicht
einer weiteren Ausflihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Belagselementes,

Fig. 3 eine schematische Querschnittsansicht
einer weiteren Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Belagselementes,

Fig. 4 eine schematische Querschnittsansicht
einer Ausfihrungsform eines erfindungsgema-
Ren Plattenkorpers,

Fig. 5 eine perspektivische schematische Dar-
stellung eines Belagselementes,

Fig. 6 eine schematische Querschnittsansicht
einer weiteren Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Belagselementes mit einge-
brachten Vertiefungen in der Tragerplatte,

Fig. 7 eine perspektivische schematische Dar-
stellung eines Plattenkérpers mit Strukturierun-
gen innerhalb des Schichtaufbaus,

Fig. 8 eine Draufsicht auf den Plattenkdrper aus
Fig. 7,

Fig. 9 eine perspektivische schematische Dar-
stellung des Verbundes einzelner Belagsele-
mente mittels Verbindungsmitteln,

Fig. 10 eine perspektivische schematische An-
sicht eines Belagselements und

Fig. 11 eine schematische Darstellung des Ver-
fahrensablaufes.

[0070] In Fig. 1 ist ein erfindungsgeméales Belags-
element 1 dargestellt, das mit einer Mehrzahl wei-
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terer Belagselemente 1 fiir einen Belag 2 vorgese-
hen ist. Bei dem Belag 2 kann es sich um einen Bo-
den-, Wand- oder Deckenbelag handeln. Das Belags-
element 1 kann aber auch als Mébelteil eingesetzt
werden. Die nachfolgenden Ausfliihrungen beziehen
sich insbesondere auf die Verwendung des Belags-
elements 1 bei einem als Bodenbelag ausgebilde-
ten Belag 2. Dennoch verstehen sich die nachfolgen-
den Ausfiihrungen in gleicher Weise fir einen ande-
ren Belag 2 oder aber auch fir ein Mdbelbauteil, oh-
ne dass ausdriicklich noch darauf Bezug genommen
wird.

[0071] Das Belagselement 1 weist einen Grundkor-
per 3 und einen auf den Grundkérper 3 oberseitig auf-
gebrachten mehrlagigen Schichtaufbau 4 auf. Hierbei
ist die Oberseite 3a des Grundkdrpers 3 der Untersei-
te 4a des mehrlagigen Schichtaufbaus 4 zugewandt.
Der mehrlagige Schichtaufbau 4 weist ein Dekorpa-
pier 5, eine tragerlose Verbindungsschicht 6 und ein
Overlay 9 auf. Die Verbindungsschicht 6 ist zwischen
der dem Schichtaufbau 4 zugewandten Oberseite 3a
des Grundkorpers 3 und der dem Grundkérper 3 zu-
gewandten Unterseite 5a des Dekorpapieres 5 vorge-
sehen. Das Overlay 9 ist nach Fig. 1 auf der der Ver-
bindungsschicht 6 abgewandten Oberseite 5b des
Dekorpapieres 5 vorgesehen. Die tragerlose Verbin-
dungsschicht 6 ist aus einer Mischung von Harz und
weiteren Partikeln zusammengesetzt, wobei das Ma-
terial der Verbindungsschicht 6 insbesondere amino-
plastisches, thermoplastisches oder duroplastisches
Harz oder Reaktivharz, insbesondere Melaminharz,
aufweist.

[0072] Die Verbindungsschicht 6 kann, sofern sie als
Suspension vorliegt, aufgespriht und/oder aufgestri-
chen werden. Liegt sie als trockener und streuféhi-
ger Feststoff vor, so wird sie Uber eine Streueinrich-
tung auf den Grundkdérper 3 aufgestreut. Wéahrend
des Verpressungsvorganges dringt das Harz der Ver-
bindungsschicht 6 sowohl in den Grundkérper 3 als
auch in das Dekorpapier 5 ein.

[0073] Das Dekorpapier 5, das im Zusammenhang
mit dem erfindungsgemafen Belagselement 1 ein-
gesetzt wird, ist vor dem Verpressvorgang unbeh-
arzt, was den Vorteil einer erhdhten Lagerfahigkeit
und die Einsparung des Impragnierungsschrittes er-
gibt. Dartber hinaus wird durch die Penetration von
Harz, zumindest in die Oberseite des Grundkérpers
3, der Quellschutz des Grundkérpers 3 erhdht. Es las-
sen sich somit Grundkdérper 3 mit einem niedrigeren
Quellschutz verwenden. Der Grundkorper 3 weist bei
derin Fig. 3 dargestellten Ausfihrungsform eine Tra-
gerplatte 7 und einen Gegenzug 8 auf. Die Trager-
platte 7 kann einen Quellschutz gréRRer 10 %, bevor-
zugt groer 12 % und weiter bevorzugt groBer 14 %
und insbesondere grofier 20 %, aufweisen.

10/21



DE 10 2017 003 640 A1

[0074] Ein Overlay 9 schitzt das Dekorpapier 5 und
den mehrlagigen Schichtaufbau 4 vor Verschleil3.
Es versiegelt folglich somit den Grundkdrper 3. Das
Overlay 9 weist bei der in Fig. 2 dargestellten Aus-
fihrungsform eine beharzte Nutzschicht 10 und ei-
ne Verschleilschicht 11 auf. Die Verschlei3schicht
11 kann insbesondere Korundpartikel aufweisen. Die
beharzte Nutzschicht 10 schiitzt das Belagselement
1 zusatzlich auch vor dem Eindringen von Wasser
und/oder von Flissigkeiten.

[0075] In die Verbindungsschicht 6 kann neben
zuzufihrenden Fllstoffen wenigstens ein Farbstoff
und/oder ein Farbpigment eingebracht sein, so dass
die optische Wahrnehmung des Belagselementes 1
durch die Verbindungsschicht 6 beeinflusst wird. Das
Overlay 9 ist so ausgewahlt, dass es nach dem
Verpressungsvorgang transparent ist, so dass die
farbliche Gestaltung des Belagselementes 1 durch
das Dekorpapier 5 und die Verbindungsschicht 6 be-
stimmt wird. Ist das Dekorpapier 5 hinreichend diinn
genug gewahlt, kann die Verbindungsschicht 6 durch
das Dekorpapier 5 hindurchscheinen. So kann vor-
gesehen sein, nicht eingefarbtes Standardpapier als
Dekorpapier 5 zu verwenden, so dass die Farbe mal}-
geblich durch die Verbindungsschicht 6 bestimmt
wird. Die optische Beeinflussung durch die Verbin-
dungsschicht 6 kann gezielt zur Unterstitzung des
Dekors auf der Dekorpapierschicht 5 eingesetzt wer-
den.

[0076] Bei der in Fig. 3 dargestellten Ausfiihrungs-
form weist der Grundkérper 3 eine Tragerplatte 7 und
einen Gegenzug 8 auf. Der Gegenzug 8 dient zum
Ausgleich der angreifenden Kréafte an der Tragerplat-
te 7. Ware der Gegenzug 8 nicht vorhanden, so wr-
de sich das Belagselement 1 verziehen bzw. ver-
biegen. Der Gegenzug 8 hat dhnliche Materialeigen-
schaften wie die Verbindungsschicht 6. In den dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispielen ist der Gegenzug 8
aus demselben Material wie die Verbindungsschicht
6 ausgefiihrt. Bei dem Verpressungsvorgang durch-
dringt das Harz der Verbindungsschicht 6 oberseitig
die Tragerplatte 7, wahrend das Harz aus dem Ma-
terial des Gegenzugs 8 unterseitig in die Tragerplat-
te 7 eindringt. Hierbei wird der Quellschutz der Tra-
gerplatte 7 gesteigert. Im Ubrigen hat der Gegenzug
8 eine Schichthdhe, die etwa zumindest im Wesent-
lichen 80 % der Schichthéhe der Verbindungsschicht
6 entspricht. Dabei betragt die Dicke bzw. Schicht-
hohe der Verbindungsschicht 6 im verpressten Zu-
stand wenigstens 0,2 mm. In der Regel betragt die
Schichthéhe der Verbindungsschicht 6 zumindest im
Wesentlichen 0,7 mm.

[0077] Der Auftrag der Verbindungsschicht 6 auf den
Grundkorper 3 ist bei allen Ausflihrungsformen fla-
chenmalig ausgefiihrt, und zwar derart, dass sich ein
vollflachiger Auftrag Uber die gesamte Oberseite 3a
des Grundkorpers 3 ergibt. Der Auftrag kann jedoch
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grundsatzlich auch partiell auf die Oberseite 3a und
gegebenenfalls auf die Unterseite 3b des Grundkor-
pers 3 aufgebracht werden.

[0078] Allerdings ist bei einer partiellen Auftragung
der Verbindungsschicht 6 auf den Grundkdrper 3 dar-
auf zu achten, dass sich innerhalb des Dekorpapie-
res 5 nach dem Verpressen keine Spaltebene er-
gibt, so dass sich beim Verpressungsvorgang des
Belagselementes 1 keine Licken in dem mehrlagigen
Schichtaufbau 4 ergeben. Der mehrlagige Schicht-
aufbau 4 sollte sich bevorzugt stets an den Grund-
kérper 3 anschmiegen. Wahrend des Verpressungs-
vorganges dringt das Harz der Verbindungsschicht 6
sowohl in den Grundkorper 3 bzw. in die Tragerplatte
7 und/oder in das Dekorpapier 5 ein und penetriert
im plastifizierten Zustand den Grundkoérper 3 bzw.
die Tragerplatte 7 zumindest oberseitig und im Ub-
rigen die Dekorpapierschicht 5, so dass eine zumin-
dest teilweise Beharzung der vorgenannten Schich-
ten erfolgt.

[0079] Ein Vorteil des erfindungsgemalien Belags-
elementes 1 ist die Realisierung einer Strukturie-
rung 12 innerhalb des mehrlagigen Schichtaufbaus
4. Derartige Strukturierungen 12 sind beispielsweise
in Fig. 4 dargestellt. Fig. 4 zeigt eine schematische
Querschnittsansicht eines Plattenkorpers 14 auf. Die
eingebrachten Strukturierungen 12 in dem mehrlagi-
gen Schichtaufbau 4 in dem Plattenkdrper 14, die ei-
ne Tiefe von wenigstens 0,2 mm, in der Regel von
wenigstens 0,6 mm und zum Teil sogar von mehr als
1,3 mm, haben, dienen hierbei zur spateren Fugen-
ausgestaltung 16 der Belagselemente 1.

[0080] Bisher musste bei einem Plattenkorper 14,
nachdem er in einzelne Belagselemente 1 aufgeteilt
wurde, an jedem einzelnen Belagselement 1 eine An-
fasung flr die Fuge 16 erfolgen. AnschlieRend muss-
te zum Schutz vor Wasser eine Fasenlackierung
mit einem Farbauftrag erfolgen. Dieser nachtragliche
Farbauftrag unterschied sich optisch von dem Dekor-
papier 5. Die erfindungsgemafien Strukturierungen
12 in dem Schichtaufbau 4 ergeben die Méglichkeit,
dass die vorgenannte Anfasung entféllt. Zwischen
den einzelnen Fugen 16 ist ein Verbreiterungsbereich
17 vorgesehen, in dessen Bereich spater ein Schnei-
den des Plattenkérpers 14 zur Herstellung einzelner
Belagselemente 1 erfolgt. Nach dem Schneiden wer-
den dann im Randbereich die Verbindungsmittel 18
im Grundkorper 3 randseitig realisiert. Bei den Ver-
bindungsmitteln 18 handelt es sich um Nut-Feder-
Verbindungen in Art einer Klickverbindung. Beispiel-
haft sind die Verbindungsmittel 18 in Fig. 9 darge-
stellt, wobei darauf hinzuweisen ist, dass die Nut-Fe-
der-Verbindungen umlaufend an den Belagselemen-
ten 1 vorgesehen sind und jeweils auf gegeniberlie-
genden Lang- und Kurzseiten des Belagselements 1
korrespondierende Nut-Feder-Verbindungen vorge-
sehen sind.
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[0081] Wie sich im Ubrigen aus den einzelnen Figu-
ren ergibt, reichen die Strukturierungen 12 nicht bis
in den Bereich des Grundkérpers 3 bzw. der Trager-
platte 7. Die Strukturierungen 12 befinden sich aus-
schliellich im Bereich der tragerlosen Verbindungs-
schicht 6. Im Ubrigen ist darauf hinzuweisen, dass
in den dargestellten Ausfihrungsformen die Struk-
turierungen 12 lediglich im Randbereich der einzel-
nen Belagselemente 1 dargestellt sind. Es versteht
sich, dass auch oberseitig, und zwar auf der gesam-
ten Oberseite 20 oder auch nur auf einzelnen Ober-
flachenbereichen des Belagselements 1, Strukturie-
rungen 12, die beispielsweise in Art einer Maserung
entsprechend dem Dekor des Dekorpapiers 5 ausge-
bildet sind, vorgesehen sein kbnnen, auch wenn dies
im Einzelnen nicht dargestellt ist.

[0082] Die einzelnen Strukturierungen 12 sind vor-
liegend Uber eine KT-Presse mit einem Anpressdruck
von bis zu 500 N/cm? eingebracht worden. Die Struk-
turierungen 12 verzichten bevorzugt auf eine Defor-
mation des Grundkoérpers 3 bzw. der Tragerplatte 7,
reichen also nicht bis dahin bzw. setzen sich nicht
oberseitig im Grundkorper 3 bzw. der Tragerplatte 7
fort.

[0083] Wie sich insbesondere aus Fig. 6 ergibt, be-
findet sich auf der Oberseite 3a des Grundkorpers 3
wenigstens eine Vertiefung 13, die vor dem Verpres-
sungsvorgang in den Grundkoérper 3 bzw. die Trager-
platte 7 eingebracht worden ist. Noch vor dem Ver-
pressungsvorgang wird diese Vertiefung 13 vollstan-
dig mit dem Material der Verbindungsschicht 6 aus-
geflllt. Die Vertiefung 13 dient bevorzugt dazu, an
bestimmten Stellen des Belagselements 1 eine noch
gréRere Tiefe der Strukturierungen 12 zu erzielen.
Diese Vertiefungen 13 in der Tragerplatte 7 kénnen
sowohl oberseitig, wie in Fig. 6 gezeigt, als auch un-
terseitig vorgenommen werden.

[0084] Der Plattenkdrper 14 ist in der Regel zumin-
dest im Wesentlichen rechteckig ausgefuhrt, wobei
seine Breite, bevorzugt zwischen 1 bis 4 m, und seine
Lange, vorzugsweise zwischen 2 bis 6 m, variiert.

[0085] Die Fig. 7 und Fig. 8 verdeutlichen, dass die
Strukturierungen 12 zur spateren Fugenausgestal-
tung 16 sowohl langs- als auch querseitig in den Plat-
tenkdrper 14 eingebracht werden, so dass die Fu-
gen 16 umlaufend um das Belagselement 1 vorgese-
hen sind. Diese Strukturierungen 12 dringen insbe-
sondere jedoch nicht in den Plattengrundkérper 15
ein. Es erfolgt nach Strukturierung des mehrlagigen
Schichtaufbaus 4 des Plattenkérpers 14 eine Auftei-
lung in einzelne Belagselemente 1, die sich sowohl
langs- als auch querseitig aus dem Plattenkorper 14
ergeben. Ausdriicklich nochmals darauf hingewiesen
sei an dieser Stelle, dass Strukturierungen 12 zwi-
schen den einzelnen Verbreiterungsbereichen 17 bei
der Ausfiihrungsform gemaf den Fig. 7 und Fig. 8
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nicht dargestellt sind, diese Strukturierungen 12 aber
ohne weiteres vorgesehen sein kénnen. Die Struk-
turierungen 12 umfassen also nicht nur den Rand-
bereich einzelner Belagselemente 1, sondern grund-
satzlich auch den gesamten oberseitigen Bereich 20
des Belagselementes 1.

[0086] Durch die Strukturierungen 12 Iasst sich ins-
besondere ein sogenanntes ,Diele-in-Diele“-Design
realisieren, welches in Fig. 10 dargestellt wird. Hier-
bei sind Fugen 16 innerhalb des Belagselementes 1
vorgesehen. Zwischen den einzelnen Fugen 16 ist
jedoch kein Verbreiterungsbereich 17 vorgesehen.
Diese Fugen 16 dienen lediglich zur optischen Dar-
stellung einzelner Dielenelemente 19 innerhalb eines
Belagselementes 1.

[0087] Das erfindungsgemafRe Verfahren zur Her-
stellung des Belagselementes 1 weist die in Fig. 11
dargestellten Verfahrensschritte auf.

[0088] Im Schritt A miissen die einzelnen Materiali-
en bzw. Korper bereitgestellt werden. Dazu gehdéren
der Grundkorper 3, das Dekorpapier 5 und gegebe-
nenfalls das Overlay 9.

[0089] Im nachsten Schritt B erfolgt eine Herstel-
lung des Materials der Verbindungsschicht 6. Die-
se Herstellung kann einen Recyclingprozess beinhal-
ten, wobei die in der Produktion anfallenden Spane,
die sich bei der Aufteilung des Plattenkdrpers 14 in
einzelne Belagselemente 1 ergeben, mit dem zuzu-
fihrenden Harz gemischt werden. Die Verbindungs-
schicht 6 kann dabei eine trockene pulverige Sub-
stanz aufweisen und/oder sie liegt als Suspension,
insbesondere in fliissiger oder pastdser Form, vor.
Insbesondere wird die Verwendung von Melaminharz
bevorzugt. Die anfallenden Spane sind Fiillstoffe in-
nerhalb dieses Harzes und ergeben gemeinsam mit
dem Harz ein Harzgemisch bzw. das Basismaterial
der Verbindungsschicht 6. Neben diesen Spanen aus
der Produktion kdnnen auch weitere Fullstoffe wie
Holzfasern und/oder Naturfasern und/oder Polyme-
re und/oder korkbasierte Fullstoffe und/oder minera-
lische Fullstoffe verwendet werden.

[0090] Im nachsten Schritt C erfolgt bedarfsweise ei-
ne Strukturierung durch Vertiefungen 13 des Platten-
grundkdrpers 15 vor dem Verpressungsvorgang. Es
versteht sich, dass der Schritt C grundséatzlich auch
entfallen kann.

[0091] Als nachstes wird im Schritt D das Belags-
element 1 durch Auftrag des mehrlagigen Schicht-
aufbaus 4 auf den Grundkdrper 3 gebildet. Dabei
wird die Verbindungsschicht 6 oberseitig auf dem
Grundkdrper 3 aufgestreut und/oder aufgestrichen
und/oder aufgespriht. Hierbei kann die Hbhe der
aufzutragenden Verbindungsschicht 6 variiert wer-
den, so dass sich auch unterschiedliche Gesamtho-
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hen des Belagselementes 1 ergeben. Die verschie-
denen Gesamthdhen des Belagselementes 1 be-
dingen unterschiedliche Qualitdtsmerkmale. Die Tra-
gerplatte 7 weist eine Aufbauhdhe, bevorzugt zwi-
schen 5 bis 14 mm, weiter bevorzugt zwischen 6 bis
8 mm, insbesondere zumindest im Wesentlichen 7
mm, auf. Durch eine Variation der Hohe der Verbin-
dungsschicht 6 ergeben sich somit mogliche Gesamt-
schichthéhen des Plattenkdrpers 14, bevorzugt zwi-
schen 7 bis 20 mm, bevorzugt weiter zwischen 8 bis
12 mm.

[0092] Wird der Gegenzug 8 ebenfalls aus dem Ma-
terial der Verbindungsschicht 6 ausgefiihrt, wird im
Schritt E der Plattengrundkdrper 15 vor dem Verpres-
sungsvorgang gedreht. Liegt das Material der Verbin-
dungsschicht 6 innerhalb einer pulverigen und/oder
trockenen Substanz vor, so muss diese vorab vor
der Drehung benetzt werden, vorzugsweise mit Was-
ser. Andernfalls wirde eine mangelnde Anhaftung
der Verbindungsschicht 6 an den Plattengrundkérper
15 dazu fihren, dass die Verbindungsschicht 6 her-
abrieselt. Weist das Material der Verbindungsschicht
6 eine Suspension auf, so ist vorzugsweise eine bes-
sere Anhaftung gewahrleistet.

[0093] Im Schritt F erfolgt eine Verpressung des Be-
lagselementes 1 bzw. des Plattenkérpers 14. Die zu
wahlende Presstemperatur richtet sich nach dem ge-
wahlten Harz der Verbindungsschicht 6 und ist insbe-
sondere grofer 80°C, bevorzugt gréRer 120°C und
weiter bevorzugt zwischen 180°C und 210°C. Die
Presszeit befindet sich vorzugsweise in einem Zeit-
intervall von 0,5 bis 20 Sekunden. Innerhalb die-
ses Zeitintervalls muss eine Verdichtung der Verbin-
dungsschicht 6 sowie eine ausreichende Beharzung
des Dekorpapieres 5 und des Plattengrundkoérpers 15
mit dem Harz der Verbindungsschicht 6 und gege-
benenfalls mit dem Harz des Gegenzuges 8 gewahr-
leistet sein. Der Anpressdruck ist dabei insbeson-
dere gréRer oder gleich 100 N/cm? zu wahlen, vor-
zugsweise oberhalb von 350 N/cm?. Zusétzlich kann
innerhalb dieses Verpressungsvorganges auch eine
Strukturierung 12 in dem mehrlagigen Schichtaufbau
4 erfolgen. Diese Strukturierungen 12 (Schritt G) wer-
den durch den Presszylinder bzw. durch das Press-
blech hervorgerufen. Sie kénnen zur optischen Un-
terstiitzung der Struktur, die durch das Dekorpapier
5 aufgezeigt wird, dienen.

[0094] Dartiber hinaus wird vor allem bei einer
bevorzugten Ausgestaltung innerhalb des Verpres-
sungsvorganges F eine Strukturierung innerhalb des
Fugenbereiches 16, 17 im Schritt H vollzogen. In die-
sem Schritt F ist neben den Fugen 16 ein Verbrei-
terungsbereich 17 vorgesehen, in dem der spéatere
Schnitt zur Herstellung der einzelnen Belagselemen-
te 1 vorgesehen wird.
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[0095] Dies ergibt den nachsten Schritt I, der eine
Sagung bzw. Durchtrennung des Plattenkorpers 14
beinhaltet. Hierbei werden die entstehenden Spane
aufgefangen und kdnnen spéter fiir den Recycling-
prozess und somit zur Herstellung der Verbindungs-
schicht 6 dienen.

[0096] Damit sich die einzelnen Belagselemente 1
untereinander verbinden lassen, wird Nut-Feder-Ver-
bindung, insbesondere in Art einer Klickverbindung,
als Verbindungsmittel 18 im Schritt J eingebracht.

[0097] Das Endprodukt nach Schritt K kann somit
verschiedene Quellschutzwerte, verschiedene Ho6-
hen und verschiedene Optiken beinhalten.

Bezugszeichenliste

1 Belagselement
2 Belag
Grundkorper

3a  Oberseite Grundkorper
3b  Unterseite Grundkorper
4 mehrlagiger Schichtaufbau
4a  Unterseite Schichtaufbau
5 Dekorpapierschicht
5a  Unterseite Dekorpapier
5b  Oberseite Dekorpapier
tragerlose Verbindungsschicht
7 Tragerplatte
Gegenzug
9 Overlay
10  beharzte Nutzschicht
11 Verschleil3schicht
12  Strukturierung im Schichtaufbau
13  Vertiefungen in der Tragerplatte
14  Plattenkorper
15  Plattengrundkérper
16  Fugen
17  Verbreiterung zwischen den Fugen
18  Verbindungsmittel
19  Dielenelement

20 Oberseite Belagselement
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Patentanspriiche

1. Belagselement (1) fur einen eine Mehrzahl von
Belagselementen (1) aufweisenden Belag (2), insbe-
sondere zur Verwendung als Boden-, Wand- oder
Deckenbelag oder Mébelbauteil, mit einem Grund-
kérper (3) und einem auf den Grundkérper (3) ober-
seitig aufgebrachten mehrlagigen Schichtaufbau (4),
wobei der Schichtaufbau (4) ein Dekorpapier (5) auf-
weist, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen der
dem Schichtaufbau (4) zugewandten Oberseite (3a)
des Grundkérpers (3) und der dem Grundkoérper (3)
zugewandten Unterseite (5a) des Dekorpapieres (5)
eine tragerlose Verbindungsschicht (6) aus einer Mi-
schung von Harz und weiteren Partikeln vorgesehen
ist.

2. Belagselement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbindungsschicht vor dem
Verpressen auf die Oberseite (3a) des Grundkdrpers
(3) aufgebracht ist und/oder dass die Unterseite (5a)
des Dekorpapiers (5) an der Verbindungsschicht (6)
anliegt.

3. Belagselement nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Dekorpapier (5)
vor dem Verpressen unbeharzt ist, wobei das Dekor-
papier insbesondere mittels eines Digitaldruckverfah-
rens bzw. eines analogen Tintenstrahldruckverfah-
rens bedruckt wird.

4. Belagselement nach einer der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das De-
korpapier (5) im unverpressten Zustand ein Flachen-
gewicht 40 g/m?, bevorzugt groRer 50 g/m?, vorzugs-
weise zwischen 60 und 70 g/m? und insbesondere zu-
mindest im Wesentlichen 65 g/m? aufweist und/oder
dass die Verbindungsschicht (6) im nicht verpress-
ten Zustand eines Belagselementes (1) ein Flachen-
gewicht groRer 100 g/m?, bevorzugt groRer 300 g/
m?, vorzugsweise zwischen 300 und 7000 g/m? und
insbesondere zumindest im Wesentlichen 4000 g/m?,
aufweist.

5. Belagselement nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungsschicht (6) als Basismaterial aus einem
gemahlenen, Harz und weitere Partikel enthaltenen,
trockenen und streufahigen Feststoff, insbesondere
Pulver, hergestellt ist oder dass die Verbindungs-
schicht (6) als Basismaterial aus einer Harz und wei-
tere Partikel enthaltenden spriih- und/oder streufahi-
gen Suspension hergestellt ist.

6. Belagselement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungsschicht (6) wenigstens ein aminoplasti-
sches, thermoplastisches oder duroplastisches Harz
oder Reaktivharz, insbesondere Melaminharz, auf-
weist und/oder dass die Verbindungsschicht (6) we-
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nigstens einen Farbstoff, ein Farbpigment, einen
holzbasierten Fullstoff, insbesondere Holzfasern, ei-
nen korkbasierten Fullstoff, Naturfasern, Polymere
und/oder einen mineralischen Fillstoff aufweist.

7. Belagselement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkorper (3) eine Tragerplatte (7) mit einem
Quellschutzwert vor dem Verpressen grofier 10 %,
bevorzugt gréRer 12 % und weiter bevorzugt gréler
14 % und insbesondere grélRer 20 %, aufweist.

8. Belagselement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Grundkérper (3) auf der der Verbindungsschicht (6)
abgewandten Unterseite (3b) einen Gegenzug (8)
aufweist, insbesondere wobei der Gegenzug (8) als
tragerlose Verbindungsschicht aus einer Mischung
von Harz und weiteren Partikeln ausgebildet ist.

9. Belagselement nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
bindungsschicht (6) flichendeckend und/oder parti-
ell auf der Oberseite (3a) und gegebenenfalls auf der
Unterseite (3b) des Grundkdrpers (3) vorgesehen ist.

10. Belagselement nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass der
Schichtaufbau (4) auf der der Verbindungsschicht (6)
abgewandten Oberseite (5b) des Dekorpapieres (5)
ein Overlay (9) aufweist, insbesondere wobei das
Overlay (9) eine insbesondere beharzte Nutzschicht
(10) und/oder eine, insbesondere Korundpartikel auf-
weisende, Verschleifdschicht (11) aufweist.

11. Belagselement nach einem der vorhergehen-
den Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Dicke und/oder Porositat des Dekorpapieres (5) und
das Flachengewicht der Verbindungsschicht (6) und
gegebenenfalls des Overlays (9) derart aufeinander
abgestimmt sind, dass das Dekorpapier (5) im ver-
pressten Zustand spaltfrei ist.

12. Belagselement nach einem der vorhergehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass in
den Schichtaufbau (4) oberseitig bis in die Verbin-
dungsschicht (6), insbesondere jedoch nicht in den
Grundkdrper (3), reichende Strukturierungen (12)
eingebracht sind.

13. Belagselement nach einem der vorhergehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass ei-
ne randseitige Anfasung bei einem ebenen, nicht
strukturierten Grundkdrper (3) vorgesehen ist und
dass die Anfasung lediglich im Bereich des Schicht-
aufbaus (4), nicht jedoch im Bereich des Grundkor-
pers (3), vorgesehen ist.

14. Belagselement nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
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ober- und/oder unterseitig in der Trégerplatte (7) we-
nigstens eine Vertiefung (13), vorzugsweise in we-
nigstens einem Profilierungsbereich des Belagsele-
ments (1), vorgesehen ist und dass die Vertiefung
(13) mit dem Material der Verbindungsschicht verfullt
ist.

15. Verfahren zur Herstellung von Belagselemen-
ten (1) nach einem der vorhergehenden Anspri-
che aus einem Plattenkdrper (14), wobei die Verbin-
dungsschicht (6) oberseitig auf den Plattengrundkér-
per (15) des Plattenkdrpers (14) und/oder unterseitig
auf die Dekorpapierschicht (5) aufgebracht wird und
wobei der Plattengrundkdrper (15) und der mehrlagi-
ge Schichtaufbau (4), insbesondere die Verbindungs-
schicht (6), die Dekorpapierschicht (5) und das Over-
lay (9), unter Druck- und Temperatureinfluss mitein-
ander verpresst werden.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein unbeharztes Dekorpapier (5)
verwendet wird.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Herstellung unterschied-
lich dicker Plattenkérper (14) ein Plattengrundkor-
per (15) konstanter Dicke verwendet wird, wahrend
die Schichthéhe der Verbindungsschicht (6) in Ab-
hangigkeit der Dicke des Plattenkdrpers (14) variiert
wird, insbesondere wobei die Schichtdicke der Ver-
bindungsschicht (6) gréRer 0,1 mm, bevorzugt grofRer
0,3 mm, weiter bevorzugt grofier 0,5 mm und insbe-
sondere groflier oder gleich 1 mm, gewahlt wird.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass der Plat-
tenkorper (14) in einzelne Belagselemente (1) auf-
geteilt wird und dass die beim Aufteilen anfallenden
Spéane recycelt und zur Herstellung der Verbindungs-
schicht (6) verwendet werden.

Es folgen 5 Seiten Zeichnungen
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