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(57) Zusammenfassung: Die Erfindung betrifft einen Verbundwerkstoff mit einer Steinschicht, die zumindest auf einer ihrer beiden
Flachseiten einen Grundtriger aus transluszentem Material aufweist. Fiir den erfindungsgemiBen Verbundwerkstoff ist kennzeich-
nend, dass dessen Grundtréger als eine aus einem thermo- oder duroplastischen Kunststoff hergestellte Folie ausgestaltet ist, wobei
der fiir den Grundtrdger verwendete Kunststoff unter Druck- und/oder Temperatureinwirkung dergestalt mehrstufig abbindet, dass die
Kunststofffolie in einer ersten Abbindungsstufe eine Schmelzkleberfunktion entfaltet und in einer nachfolgenden Abbindungs-oder
Verarbeitungsstufe eine dauerhaft kraftschliissige und wasserfeste Verbindung mit den von der Kunststoftfolie beaufschlagten Ober-
flichen eingeht. Der erfindungsgemiBe Verbundwerkstoff stellt somit ein Zwischenprodukt dar, dass an die festgelegten Herstel-
lungsorte beispielsweise in der Glasindustrie bequem angeliefert und dort zu dem gewiinschten Dekorelement oder dergleichen
Fertigprodukt verarbeitet werden kann, ohne dass am Fertigprodukt herstellungsbedingte Vorschidden zu erwarten sind.
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Verbundwerkstoff mit einer Steinschicht

Die Erfindung betrifft einen Verbundwerkstoff mit einer
Steinschicht, die zumindest auf einer ihrer beiden Flachseiten

einen Grundtrdger aus transluszentem Material aufweist.

Es ist bereits bekannt, zwischen die Scheiben eines Verbund-
glases eine diinne transluszente Natursteinschicht einzubringen,
um ein dsthetisch ansprechendes Fassadenelement zu schaffen. Zu
diesem Zweck wird die Natursteintafel zundchst in dlinne
Scheiben aufgeschnitten, um anschlieBend die einzelnen Scheiben
mit Hilfe einer als Haftvermittler dienenden Kunststofffolie
auf einer der fir die Verbundglasscheibe benttigten
Glasscheiben zu befestigen. Dabei wird zur Herstellung solcher
Verbundglasscheiben {iblicherweise eine Polyvinylbuteral-Folie
verwendet. Ist die Natursteinscheibe auf die Glasscheibe
aufgebracht, kann die Natursteinscheibe geschliffen und auf die
gewiinschte Scheibendicke kalibriert werden. Da der Naturstein
regelmidBig nass geschliffen wird und die als Haftvermittler
verwendete Polyvinylbuteral-Folie wasserempfindlich be-
ziehungsweise wasserldslich ist, werden zumindest Teilbereiche
der mit der Glasscheibe verbundenen Kunststofffolie beschadigt
und aufgeldst. Nach dem Kalibrieren der Natursteinscheibe wird
auch auf die geschliffene Scheibenseite der Natursteinscheibe
eine Glasscheibe befestigt, wobei auch hier die Verbindung
zwischen Natursteinscheibe und Glasscheibe wunter Druck und
insbesondere unter Hitzeinwirkung im Autoklaven mit Hilfe einer
weiteren, als Haftvermittler dienenden Polyvinylbuteral-Folie
erfolgt. Da das Aufschneiden und Abschleifen des Natursteins im

Steinmetzbetrieb und die Weiterverarbeitung des Verbundma-

BESTATIGUNGSKOPIE
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terials im Autoklaven regelmdafig bei einem anderen
Dienstleister erfolgt, und da die Glasscheiben mit hohem Auf-
wand zwischen den einzelnen Herstellungsschritten angeliefert
und abtransportiert werden miissen, ist die Herstellung solcher
Fassadenelemente sehr aufwendig und kostspielig, wobei sich die
Fassadenelemente herstellungsbedingt praktisch nicht ohne

Vorschaden fertigstellen lassen.

Aus der DE 10 2005 038 022 A1 ist bereits ein Verbundwerkstoff
vorbekannt, der aus einer Kunststofffolie wund einer Na-
tursteinschicht besteht. Dabei ist die Natursteinschicht mit
der als Grundtridger dienenden Kunststofffolie ohne einen da-
zwischen vorgesehenen Haftvermittler direkt unter Druck- und
Hitzeeinwirkung verbunden. Zwar mag die Kunststofffolie durch
wiederholtes Aufschmelzen und anschliefendes Abkiihlen bei Be-
darf auch beliebig viele Verarbeitungsstufen durchlaufen.
Mehrere solcher Verarbeitungsstufen sind in der DE 10 2005 038

022 A1 aber weder vorgesehen, noch angesprochen.

Aus der DE 295 08 453 U1 kennt man bereits ein Dekorelemenet,
das aus mindestens einer diinnen Natursteinplatte besteht, die
iiber eine hochreisfeste Kunststofffolie mit einer glasernen
Tragplatte groBfldchig verbunden ist. Die als Haftvermittler
dienende Kunststofffolie bedingt einen komplexen mehrschich-
tigen Aufbau des vorbekannten Dekorelements, der mit einer
Eintriibung des verwendeten Dekors und somit mit einer optischen

Beeintrdchtigung verbunden sein kann.

Ein vergleichbares Dekorelement mit denselben Nachteilen ist

auch aus der EP 0 122 357 A vorbekannt.

Aus der WO 00/67999 A1 kennt man bereits ein beispielsweise als

Bodenfliese bestimmtes Dekorelement, dass aus einer gldsernen
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Deckschicht und einem Grundtrdger besteht, zwischen denen eine
diinnere Dekorschicht eingelegt ist, die auch aus Stein bestehen
kann. Um diese Schichten des vorbekannten Dekorelements
miteinander zu verbinden, ist zwischen den einzelnen Schichten
ein beispielsweise aus einem Copolymer hergestellter
Haftvermittler vorgesehen, sodass die Schichten des
vorbekannten Dekorelements im Autoklaven unter Druck- und
Temperatureinwirkung fest miteinander verbunden werden kdnnen.
Auch dieses vorbekannte Dekorelement weist Jedoch einen
vielschichtigen Aufbau auf, wobei zwischen den einzelnen Lagen
zusdtzlich eine als Haftvermittler dienende Schicht vorgesehen

ist.

Man hat auch bereits eine Verbundglasscheibe aﬁs zwel Glas-
platten und einer dazwischen eingebrachten Harzschicht ge-
schaffen, die durch Einbringen einer hitzehadrtbaren und ein
Etylen-Vinylacetat-Copolymer aufweisenden Harzschicht zwischen
die beiden Glasplatten und anschlieBendes Hitzehdrten der
Harzschicht hergestellt wird (vgl. WO 00/67999 Al1). Die
vorbekannte Verbundglasscheibe ist aber auf ihre Funktion als
Glasscheibe beschrdnkt und fiir dekorative Zwecke weder vor-
gesehen noch geeignet. Die vorbekannte Verbundglasscheibe 1lost
insbesondere nicht die Aufgabe, das Handling einer als
Dekorelement dienenden Steinschicht wdhrend des Transportes und

der Weiterverarbeitung zu erleichtern.

Es Dbesteht daher die Aufgabe, einen Verbundwerkstoff zu
schaffen, der die Herstellung solcher, eine Steinschicht auf-

weisender Dekorelemente wesentlich vereinfacht.

Die erfindungsgemidBe L&sung dieser Aufgabe besteht 1in den

Merkmalen des geltenden Anspruchs 1.
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Der erfindungsgemidBe Verbundwerkstoff weist eine Steinschicht
auf, die zumindest auf einer ihrer beiden Flachseiten einen
Grundtriger aus transluszentem Material hat. Dieser Grundtrager
ist erfindungsgemdf als Folie ausgestaltet, die aus einem

thermo- oder duroplastischen Kunststoff hergestellt ist.

Fiir den erfindungsgemdfen Verbundwerkstoff ist kennzeichnend,
dass die als Grundtrdger dienende Folie aus einem thermo- oder
duroplastischen Kunststoff hergestellt ist, der unter Druck-

und/oder Temperatureinwirkung dergestalt mehrstufig abbindet,

dass die Kunststofffolie in einer ersten Abbindungsstufe eine

Schmelzkleberfunktion entfaltet wund in einer nachfolgenden

Abbindungs- oder Verarbeitungsstufe eine dauerhaft

kraftschliissige und wasserfeste Verbindung mit den von der
Kunststofffolie beaufschlagten Oberfldchen eingeht. Diese
kraftschliissige und wasserfeste Verbindung ist derart dauer-
haft, dass der verwendete Kunststoff auch durch erneutes Ab-
binden nicht wieder in seine Schmelzkleberfunktion und somit in

seine erste Abbindungsstufe zurickfallt.

In der ersten Abbindungsstufe, die beispielsweise durch eine
gegebenenfalls auch verminderte Druck- und/oder Temperatur-
einwirkung ausgeldst werden kann, entfaltet die als Grundtrager
dienende Kunststofffolie eine Schmelzkleberfunktion, wobei die
Kunststofffolie zunichst mit ihrer einen Flachseite auf der
benachbarten Flachseite der Steinschicht positioniert wund
fixiert werden kann, um anschlieBend in einem nachfolgenden
Abbindungs- oder Verarbeitungsschritt, der auch mit einer
erhdhten Druck- und/oder Temperatureinwirkung verbunden sein
kann, den aus Steinschicht und Kunststofffolie Dbestehenden
Verbundwerkstoff mit der der Steinschicht abgewandten Flach-
seite der Kunststofffolie auf einer Glasscheibe oder einer

anderen Materialoberflidche derart festzulegen, dass sich eine
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dauverhaft kraftschliissige und wasserfeste Verbindung wu.a.
zwischen dieser Materialoberflidche und der als Schmelzkleber
oder Haftvermittler dienenden Kunststofffolie einstellt. Diese
weitere Abbindungs- und Verarbeitungsstufe wird regelmdfig mit
einer veradanderten molekularen Gitterstruktur in der
Kunststofffolie verbunden sein, die eine starke Vernetzung
sowie eine dauerhafte dreidimensionale Gitterstruktur erzeugt.
Der erfindungsgemdBe Werkstoff stellt somit ein Zwischenprodukt
dar, das an die festgelegten Herstellungsorte beispielsweise in
der Glasindustrie bequem angeliefert und dort =zu dem ge-
wiinschten Dekorelement oder dergleichen Fertigprodukt weiter-
verarbeitet werden kann, ohne dass am Fertigprodukt her-

stellungsbedingte Vorschdden zu erwarten sind.

Der erfindungsgemdBe Verbundwerkstoff 1l&sst sich besonders
einfach und bequem herstellen, wenn der zumindest eine, als
Kunststofffolie ausgestaltete Grundtrdger aus einer Ethylen-
vinylacetat-Folie hergestellt ist. Eine solche Ethylenvinylace-
tat-Folie, die beispielsweise von der Firma Sekisui oder unter
der Markenbezeichnung ,EVA-Safe” auch von der Firma Bridgestone
vertrieben wird, ldsst sich im Autoklaven, oder auch ohne Druck
in diversen Ofen, unter Hitzeeinwirkung und ohne Zuhilfenahme

eines weiteren Klebers leicht mit der Steinschicht verbinden.

Die als stabilisierender Grundtriger dienende Kunststofffolie
hat eine Doppelfunktion, ndmlich einerseits die Steinschicht zu
stabilisieren, wdhrend diese bearbeitet, gelagert oder
transportiert wird und andererseits die Steinschicht mit dem zu
verkleideten Gegenstand durch einen Aufschmelz- oder Lami-
nierungsprozess zu verkleben, vorzugsweise ohne dass dabei noch
irgendein Klebstoff benotigt wird. Der erfindungsgemalie
Verbundwerkstoff ldsst sich unter Anweﬂdung von Hitze, bezie-

hungsweise Uber- oder Unterdruck, an einem zu verkleidenden
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Gegenstand direkt ankleben, ohne dass eine zus&dtzliche Klebe-

schicht vorgesehen sein misste.

Um mit Hilfe des erfindungsgemdBen Verbundwerkstoffes auch
dreidimensional geformte Produkte mit einer Steinschicht ver-
sehen zu k&nnen, ist es vorteilhaft, wenn der Verbundwerkstoff

verformbar, insbesondere dreidimensional verformbar ist.

Besonders vorteilhaft ist es, wenn die Steinschicht zumindest
auf einer ihrer beiden Flachseiten und insbesondere auf beiden
Flachseiten Jjeweils mit einem Grundtrdger verbunden ist. Ein
solcher Verbundwerkstoff, dessen Steinschicht auf beiden Seiten
mit einem Grundtriger verbunden ist, l&sst sich beidseits mit
weiteren Schichten oder einem =zu verkleidenden Gegenstand

verbinden.

Die Handhabung des erfindungsgemdBen Verbundwerkstoffes wird
noch zusdtzlich vereinfacht, wenn die als Grundtrdger dienende
Kunststofffolie eine bei Normaltemperatur nicht klebende und
unter Hitze- und/oder Druckeinwirkung klebende Kunststofffolie

ist.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform gem&B der Erfindung sieht vor,
dass zumindest ein Grundtridger des Verbundwerkstoffes auf
seiner einen Flachseite mit der Natursteinschicht und auf der
anderen Flachseite mit einer Glasplatte verbunden oder

verbindbar ist.
Eine bevorzugte Ausfiihrungsform gemdB der Erfindung besteht
darin, dass der Verbundwerkstoff als Verkleidungselement, ins-

besondere zur Wand- oder Fassadenverkleidung, ausgebildet ist.

Um die gestalterischen Mdglichkeiten noch zu erhdhen, ist es
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zweckmidBig, wenn die als Grundtrdger dienende Kunststofffolie
durchsichtig und/oder 1lichtdurchlédssig ist. Der erfindungsge-
miafe Verbundwerkstoff kann besonders lichtdurchldssig bezie-
hungsweise transluszent ausgestalten werden, wenn die als

Grundtriger dienende Kunststofffolie durchsichtig ist.

Der erfindungsgemifle Verbundwerkstoff kann mit Hilfe einer
beispielsweise 2 oder 3 mm starken Steinschicht plattenformig
und unflexibel ausgestaltet sein, wenn der Verbundwerkstoff

lediglich auf flichige Oberfldchen aufgebracht werden soll.

Um den aus einer diinnen Steinschicht sowie aus einer unter
Druck oder Hitze klebenden Kunststofffolie gebildeten Ver-
bundwerkstoff auch aus der Ebene heraus verformen und auf ge-
kriimmte oder unebene Oberflichen aufbringen zu konnen, ist es
jedoch vorteilhaft, wenn das Korngefiige der aus einem kérnigen
Steinmaterial hergestellten und mit zumindest einem Grundtrager
verbundenen Steinschicht aufgeldst ist. Zwar ist das Korngeflge
der aus einem kdSrnigen Steinmaterial hergestellten und mit
zumindest einem Grundtridger verbundenen Steinschicht aufgeldst,
jedoch sind die Briiche =zwischen den einzelnen Kornern des
aufgeldsten Korngefiiges kaum sichtbar, weil diese einzelnen
Bestandteile der Steinschicht durch die Kunststofffolie in

ihrer Lage bleiben.

Dabei sieht eine bevorzugte Ausfiihrungsform gemdB der Erfindung
vor, dass die Steinschicht als Naturstein- oder Kunst-

steinschicht ausgestaltet ist.

Weiterbildungen gemdf der Erfindung ergeben sich aus der Be-
schreibung in Verbindung mit den Zeichnungen sowie den An-
spriichen. Nachstehend wird die Erfindung anhand eines bevor-

zugten Ausfiihrungsbeispieles noch né&her beschrieben.
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Es zeigt:

Fig. 1 die Herstellung eines Verbundwerkstoffes mit einer
zentralen Steinschicht in einem ersten Verfahrens-
schritt,

Fig. 2 einen weiteren Verfahrensschritt zur Herstellung des
in Fig. 1 gezeigten Verbundwerkstoffes und

Fig. 3 den als Halbzeug hergestellten Verbundwerkstoff in

seinem schematisch dargestellten Schichtenaufbau.

Anhand der oben erwidhnten Fig. 1 bis 3 wird das Verfahren zur
Herstellung des oben beschriebenen Verbundwerkstoffes noch
niher dargestellt. Wie aus Fig. 1 deutlich wird, wird in einem
ersten Verfahrensschritt eine Steinplatte 1 grindlich
vorgereinigt. Dazu verwendete Mittel sind Isopropanol, Aceton
und Ethanol. AnschlieBend wird die Steinplatte 1 mit ioni-
sierter Luft abgeblasen. Auf die Steinplatte 1 wird eine 0,4 mm
starke Folie aus Ethylen-Vinyl-Acetat sowie eine Lage sta-
bilisierende und schiitzende PET-Folie 3 mit 0,2 mm, die als
Auslaufschutz randseitig etwas iberstehen kann, und zusdtzlich
eine 0,1 mm PET-Trennfolie 4 aufgelegt. Die PET-Trennfolie 4
dient lediglich als Trennschicht fiir das in einem zur Weiter-
bearbeitung der Steinplatte 1 verwendeten Vakuumsack bendtigte
Stiitzglas 5. Der Vakuumsack wird auf ca. 0,1 Bar evakuumiert.
AnschlieBend kommt der Vakuumsack in den Autoklaven. Der Au-
toklaven wird dann auf 75°C vorgeheizt und eine Stunde lang auf
dieser Temperatur gehalten. Anschlieflend wird die Temperatur
auf 100°C hochgefahren und nach Erreichen dieser Temperatur
etwa ca. 15 Minuten spdter auch der Druck auf 6 Bar

hochgefahren. Die Temperatur und der Druck werden anschliefBlend
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iiber eine Zeitspanne von ca. drei Stunden exakt so gehalten.
Danach wird zundchst nur die Temperatur heruntergefahren und
dass Zwischenprodukt {iber eine meist einstiindige Abkihlphase im
Autoklaven auf Raumtemperatur abgekiihlt. Es ist wichtig,
wihrend dieser Zeitspanne, d.h. wdhrend dieser Abkiihlphase, bis
zum Offnen des Autoklaven den Druck auf 6 Bar zu halten. Dabei
ist zu bemerken, dass bei einer Temperatur von 100°C keine
Vernetzung der Ethylen-Vinyl-Acetat-Folie eintritt, sondern nur
die Schmelzkleberfunktion dieser Ethylen-Vinyl-Acetat-Folie
aktiviert wird. Wihrend eine solche Ethylen-Vinyl-Acetat-Folie
in anderen Anwendungsbereichen regelmaflig ohne
Autoklavenprozess verarbeitet wird, kann man bei dem hier
beschriebenen Verfahren durch die Temperatur- und
Druckeinwirkung im Autoklaven {iber eine chemische Verbindung
hinaus auch eine zusitzliche mechanische Verbindung erreichen,
die notwendig ist, um insbesondere nach dem ersten
Verarbeitungsschritt die Steinplatte 1 noch abfrdsen und ka-
librieren 2zu k&nnen, derart, bis diese Steinschicht eine
Transluszenz erreicht. Die durch die chemische Verbindung und
die zusitzliche mechanische Verbindung der Ethylen-Vinyl-Ace-
tat-Folie erreichte Adhi#sion verhindert eine Delaminierung des
Zwischenproduktes wdhrend der Steinbearbeitung, welche nach dem

ersten Autoklavenprozess vorzunehmen ist.

In dem in Fig. 1 veranschaulichten Verfahrensschritt hat man
nun einen Vorverbund mit einer diinnen transluszenten Stein-
schicht 1 erhalten, welche Steinschicht einseitig mit aufge-
schmolzener Ethylen-Vinyl-Acetat-Folie 2 und einer stabilisie-
renden, schiitzenden PET-Folie 3 beschichtet ist. Um den erfin-
dungsgemidBen Verbundwerkstoff fertigzustellen, muss der anhand
von Fig. 1 erwdhnte Aufbau und Prozess deckungsgleich auch auf
der zweiten Seite durchgefiihrt werden, wdhrend auf der ersten

Seite noch einmal eine PET-Trennfolie 4 und ein Stilitzglas 5
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bendtigt wird. In einem nachfolgenden Verarbeitungsschritt, der
in das Herstellungsverfahren eingebaut wird und sehr wichtig
ist und der das Halbzeug erst als solches definiert, wird nach
den ersten drei Stunden mit 100°C und 6 Bar im Autoklaven die
Temperatur noch einmal auf 120°C und 6 Bar erhoht. Diese
gesteigerte Temperatur und die Druckeinwirkung wird nun auch
iiber einen Zeitraum von weiteren drei Stunden gehalten, bevor
der Dbereits erwahnte und beschriebene Abkihlungsvorgang
eingeleitet wird. Durch diesen Verfahrensschritt wird der
Vernetzungsprozess in der Ethylen-Vinyl-Acetat-Folie 2
aktiviert und man erhdlt mit der AuBenschicht 3 aus PET nach
dem Entfernen der Stiitzgldser 5 ein Halbzeug, das vollig
unempfindlich gegen &duBere Einfliisse nun in allen denkbaren
Glisern und Glasprozessen mitverarbeitet werden kann. Eine
Verarbeitung ist insbesondere auch flir den AuBenbereich sowie
fiir die dreidimensionale Verarbeitung des Verbundwerkstoffes
mdglich. Durch die oben beschriebenen Verfahrensschritte wird
ein funktionsfidhiger Verbundwerkstoff hergestellt, der absolut
nicht delaminierend ist. Alle denkbaren Innen- und
AuBenanwendungen sind mit Hilfe des oben beschriebenen

Verbundwerkstoffes moglich.

auf diese Weise wird letztendlich das in Fig. 3 dargestellte
Halbzeug 6 hergestellt, das eine zentrale Steinschicht 1 in bis
zur Transluszenz kalibrierter Schichtdicke aufweist. Auf beide
Flachseiten dieser Steinschicht 1 ist beidseits eine Ethylen-
Vinyl-Acetat-Folie 2 aufgebracht, die unter Druck- und
Temperatureinwirkung in ihre unabdnderlich vernetzte Struktur
iberfiihrt werden kann. Auf die AuBenseiten des Halbzeugs 6 1ist
jeweils eine PET-Folie 3 oder dergleichen Haftvermittler aufge-
bracht, welcher Haftvermittler unter erneuter Hitzeeinwirkung
erforderlichenfalls auch mehrfach in seine schmelzklebende

Phase {iberfiihrt werden kann. Der derart Zzu einer, gegen Ver-
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schmutzungen oder Beschddigungen gesicherten Einheit zu-
sammengestellte Verbund stellt ein leicht transportierbares und
jederzeit {iberall weiterzuverarbeitendes Halbzeug 6 dar. Das
aus der transluszenten Steinschicht 1 und den jeweils beidseits
vorgesehenen Ethylen-Vinyl-Acetat-Folien 2 und PET-Schichten 3
bestehende Halbzeug 6 kann anschlieflend am Ort der
Endverarbeitung vorzugsweise beidseits mit einer auBenseitigen
Glasscheibe versehen werden, wobei zwischen Jjede dieser
Glasplatten und der &duBeren PET-Schicht des Halbzeugs eine
Ethylen-Vinyl-Acetat-Folie einzulegen ist, welche die benach-

barte Glasplatte mit dem Halbzeug verbindet.
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Anspriiche

Verbundwerkstoff mit einer Steinschicht, die zumindest auf
einer ihrer beiden Flachseiten einen Grundtrdger aus
transluszentem Material aufweist, welcher Grundtrager als
eine aus einem thermo- oder duroplastischen Kunststoff
hergestellte Folie ausgestaltet ist, wobei der fir den
Grundtriger verwendete Kunststoff unter Druck- und/oder
Temperatureinwirkung dergestalt mehrstufig abbindet, dass
die Kunststofffolie in einer ersten Abbindungsstufe eine
Schmelzkleberfunktion entfaltet und in einer nachfolgenden
Abbindungs- oder Verarbeitungsstufe eine dauerhaft
kraftschliissige und wasserfeste Verbindung mit den von der

Kunststofffolie beaufschlagten Oberfldchen eingeht.

Verbundwerkstoff nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass der zumindest eine, als Kunststofffolie ausgestaltete
Grundtriger aus einer Ethylenvinylacetat-Folie hergestellt

ist.

Verbundwerkstoff nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Verbundwerkstoff verformbar, insbe-

sondere dreidimensional verformbar, ist.

Verbundwerkstoff nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Steinschicht zumindest auf einer
ihrer beiden Flachseiten und insbesondere auf beiden
Flachseiten jeweils mit einem als Kunststofffolie

ausgebildeten Grundtrdger verbunden ist.

Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch

gekennzeichnet, dass die als Grundtréger dienende
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Kunststofffolie eine bei Normaltemperatur nichtklebende
und unter Hitze- und/oder Druckeinwirkung klebende

Kunststofffolie ist.

Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die als Grundtrager dienende

Kunststofffolie durchsichtig oder lichtdurchlédssig ist.

Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest ein Grundtrager des
Verbundwerkstoffes auf seiner einen Flachseite mit der
Steinschicht und auf seiner anderen Flachseite mit einer

Glasplatte verbunden ist.

Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Verbundwerkstoff als Ver-
kleidungselement insbesondere zur Wand- oder Fassaden-

verkleidung ausgebildet ist.

Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass das Korngefilige der aus einem kornigen
Steinmaterial hergestellten und mit zumindest einem

Grundtriger verbundenen Steinschicht aufgeldst ist.

Verbundwerkstoff nach einem der Anspriiche 1 bis 9,dadurch
gekennzeichnet, dass die Steinschicht eine Naturstein-

oder eine Kunststeinschicht ist.
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