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(54) VERFAHREN ZUM BESCHICHTEN VON MUBELN, WANDEN UND FUSSBUDEN MIT DUNNEN NATUR- ODER

(57)

KUNSTSTEINSCHICHTEN

Zur Beschichtung von Mibeln, Winden und FuBbbden
mit unter 7 mm diinnen oberfldchenendbehandelten Natur-
oder Kunststeinschichten ist vorgesehen, daB eine zu
furnierende Oberfldche (2), ehe sie mit einer Natur-
oder Kunststeinschicht (15 iiberdeckt wird, durch Auf-
trag eines Haftvermittlers (4) und einer Haftbriicke ¢ {6)
in Form eines Glasfasergewebes oder nicht brennbaren
Vlieses vorbehandelt wird, und dann ein kraftschlissi-
ger Verbund der zu verbindenden Flachen (1,2) mittels
Verpressens im Niederdruckverfahren unter Warmeeinwir-

kung bei einer Temperatur von 30 - 80 ° C erfolgt. Der
Haftvermittler (4) ist vorzugsweise ein Zweikomponen-
tenbindemittel, welches unter Eirwirkung von Wérme
durch Polymerlsatmn vernetzt und einen duromeren Film
bildet.

Die Erfindung betrifft Herstellungsverfahren und
Verwendungsmiglichkeiten von leichtgewichtigen Be-
schichtungen mit diinnen Natur- oder Kunststeinschich-
ten, insbesondere im Mobel- una Ausstattungsbau, sowie
in der Baustofferzeugung, welche einfach und dauerhaft
kraftschlissigen Verbund der zu verbindenden Flachen
gewdhrleisten, selbst im Fall besonders groBflachiger
Beschichtungen mit einer einzigen diinnen Natur- oder
Kunststein-Tafel.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Beschichten von Mobeln, Winden und Fubdden mit unter 7 mm
diinnen oberfliichenendbehandelten Naturstein- oder Kunststeinschichten.

Naturstein ist seit Jahrhunderten ein auf Grund seiner architektonischen und riumlichen Wirkung sowie seiner
Dauerhaftigkeit eines der hochwertigsten und begehrtesten Materialien der Architektur. GroBe Probleme bereitete
Jedoch durchwegs das hohe Gewicht, das eine natiirliche Begrenzung in der Verwendung mit sich brachte,

Vielfach ist man den verfahrenstechnischen mithsamen Weg gegangen, dickere Steinplatten beidseitig
vollflichig mit Zug- und Druckbewehrungen zu versehen, dann einen mittigen Trennschnitt durch die derart
erzeugte zwischenwerkstiickliche Verbundplatte durchzufiihren. Derartige Verbundplatten sind als Produkte, in
Jeweils nur geringfiigigen Abweichungen voneinander, bspw. den verdffentlichten Druckschriften EP-A-19 419
(BOURKE) und DE-C-28 33 874 (MAROCCO) zu entnchmen. Man erreicht hierbei zwar rein theoretisch eine
diinne Steinschicht als einseitige Oberflziche des Schichtstoffes, jedoch sind deutliche Verdickungen im Sinne
einer ein- oder mehrschichtigen Verbundplatte verfahrensgems8 durchwegs unvermeidlich. Dariiber hinaus ist es
in der Steinindustrie zur Erzielung glatter Oberflichen bisher technisch unumginglich, Schliff und Politur anders,
als durch auf die zu beschleifende und zu polierende Oberfliiche in senkrechter Druckkraft einwirkende Gerdite - im
Sinn von Stocken und Strahlen - auszufiihren. Das bedeutet, daB man bei keinem der zitierten Verfahren in die
Lage versetzt werden kann, eine vollstindige Oberflichenendbehandlung im Sinn einer spiegelglatten Sichtfliche
zu erzielen, sobald der bewehrende Schichtstoff an der Riickseite der Steinschicht durch Feuchtigkeitseinwirkung
quellendes Material als Kernfiillung enthilt - wie etwa Holz oder Gipskarton -, oder durch ungleichmiBige
Druckauswirkung der Schleif- und Politurvorginge deformierbar bzw. verwerfoar ist, wie etwa PU-, oder
PVC-Schiumungen.

Glatte Naturstein-Oberflichen konnen nur mit arbeitsaufwendigen weiteren Beschichtungen, wie etwa Glas
(EP-A-122 357) vorgetiuscht werden, was aber konsequenterweise eine erhebliche Gewichtssteigerung und dem-
zufolge eine Minimierung der Anwendungsméglichkeiten mit sich bringt. Die urspriinglich bewehrenden
Tréigerschichten kénnen dabei erst abgeschliffen werden, sobald eine Glasplatte an der Sichtfliche die Stiitz-
funktion iibernimmt.

Auf der anderen Seite versuchte man die Probleme der Werkstiicksicherung in weiteren bekannten
Trennverfahren dadurch zu 16sen, indem man nur kleinere Plattenwerkstiicke aus Naturstein einem Schnitt-
vorgang unterzieht, da hier keine groBeren Schwingungen beim Trennschnitt wie bei Maximalgré8en von
Natursteinplatten entstehen, und man meist groBere stabilitiitserhdhende MaBnahmen unterlassen kann, wie das
bekannte Verfahren der GB-A-2.163.094 zeigt, wobei aber hier nur kleine Plattendimensionen bewiiltigt werden
konnen. Die Anwendungsbereiche sind dementsprechend sehr beschriinkt, da derartige Produkte nur in die Bereiche
"Kacheln" und "Fliesen" in NormgréBen fallen.

In unserer vorangegangenen Anmeldung haben wir ein Vefahren zur Herstellung von selbstindigen
- d. h. keinerlei Armierungsschichten aufweisenden -, vorherbestimmbar diinnen - d. h. unter 7 mm Stiirke -,
groBfliichigen - d. h. bis zum FlichenausmaB eines Natursteinblock-Querschnittes -, einseitig oberflichenend-
behandelten - d. h. geschliffenen, polierten und versiegelten - Naturstein-Furnieren beschrieben, wobei ein
Auftrennen einer zwischen 15 und 20 mm starken Natursteinursprungsplatte erfolgt, nachdem sie beidseitig
oberfliichenendbehandelt wurde. Ohne die Notwendigkeit eines Einsatzes von stabilititserhhenden kraftschliissig
dauerhaft aufgetragenen Bewehrungen werden in einem Arbeitsvorgang jeweils zwei selbstiindige, diinne,
groBflichige, einseitig oberflichenendbehandelte Naturstein-Furniere erzeugt. In diesem Stadium sind keine
weiteren Arbeitsschritte beziiglich materialbelastender Oberflichenbearbeitung mehr notwendig, da diese schon
vor dem Trennvorgang, als die noch dickere Natursteinursprungsplatte ausreichende eigene Widerstandsfihigkeit
hinsichlich gréBeren senkrechten Druckes auf ihre Oberfléichen besa8, zur Ginze ausgefiihrt wurden, Durch diese
leicht ausfiihrbare Abfolge der Arbeitsschritte ist es konsequenterweise iiberfliissig geworden, verdickende, zug-
und druckbewehrende Verstirkungsschichten, weder mit der Natursteinursprungsplatte noch den diinnen Natur-
stein-Furnieren, in Verbindung zu bringen.

Nach dem derzeitigen Stand der Technik kénnen Naturstein-Furniere villig selbstindig erzeugt werden und
liegen derartig zur weiteren Verwendung vor. Begrenzungen im Format ergeben sich durch iibliche Naturstein-
block-Querschnitte. Begrenzungen in der geringstméglichen Stirke des Furnier bestehen hinsichtlich des
Natursteinmaterials nur durch die natiirliche kleinste KorngrBe, wobei mindestens einfache Uberdeckung
gewihrleistet sein muB.

Generell wird darauf hingewiesen, daB es fiir die unmittelbaren Produktmerkmale der Natursteinschicht sowie
fiir das damit oberfliichengestaltete Mbel, wie wir feststellten, einen erheblichen Unterschied bedeutet, ob die
Natursteinschicht eine riickseitige Beschichtung mit einer tragenden, verdickenden Zug- und Druckbewehrung,
welcher Struktur auch immer, aufweist, oder ob sie in Art einer Furnier selbstéindig unter 7 mm diinn, bei
beliebiger Flichendimension zur bliebigen fl:ichigen Sichtflichengestaltung an Mébeln und Objekten verwendet
werden kann, wie es Gegenstand der vorliegenden Patentschrift ist.

Derartige Naturstein-Fumniere verwendet man jedoch kaum selbstindig, es sei denn als durchscheinende
Verblendungen von Lichtkdrpern u. 4. Aus der Holzindustrie ist seit alters her die Erzeugung und Verwendung
von Holzfurnieren bekannt. Hierbei handelt es sich um ein diinnes - 0,1 bis 8 mm - Blatt aus gut gemasertem
Edelholz, das - besonders im Mébelbau - auf Holzplatten geringerer Giite - sog. Blindholz - aufgeleimt wird.
Niemand kéime auf den technisch unndtigen, weil ineffizienten Gedanken, vor dem S#ge- oder Schilvorgang
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Verstirkungssschichten oder Zug- und Druckbewehrungen an zu durchséigende oder zu beschilende Edelholz-
Werkstiicke anzubringen. Geschnitten oder geschilt wird die Furnier vielmehr selbstindig ohne Beschichtungen.
Verwendet wird eine diinne Furnier jedoch, indem man sie entweder direkt auf einen Einrichtungsgegenstand oder
ein Ausstattungselement aufklebt, oder als Zwischenprodukt sog. furnierte Platten - einseitig oder rundum
beschichiet - erzeugt und unmittelbar aus diesen in weiteren Arbeitsschritten Mtbel erzeugt.

Die vorliegende Erfindung hat sich nun zur Aufgabe gestellt, Mobelfurnierungen unter Verwendung
selbstindiger Naturstein-Furniere der eingangs genannten Art zu schaffen, welche einfach und dauerhaft
kraftschltissigen Verbund der zu verbindenden Flichen gewsihrleisten, selbst im Fall besonders groBflichiger
Furnierungen mit einer einzigen Furnier-Tafel, wobei man in einer, der bekannten bew#hrten Holzfurnierung
vergleichsweise analogen Vorgangsweise, erfindungsgemiBe selbstindige Naturstein-Furniere verwendet,
entweder, indem man sie direkt auf einen Einrichtungsgegenstand oder ein Ausstattungselement kraftschliissig
aufklebt, oder - in einer Ausfithrungsvariante - als Zwischenprodukt - vom System her #hnlich den aus der
Holzindustrie bekannten allseitig furnierten Hartfaserplatten inkl. Umleimern an den Kanten - Holzplatten
rundum mit Naturstein-Furnier ummantelt, und dann als tragende Bauteile unmittelbar zur Verwendung in der
Mobelfertigung heranzieht. - Bei letzterer Ausfiihrungsvariante entsteht der Gesamteindruck, ein M6bel sei aus
massiven, allseitig oberfliichenendbehandelten Natursteinplatten erzeugt, jedoch mit dem Vorteil der relativen
Leichtgewichtigkeit. Nach Fertigstellung eines derartig gefertigten Mdbels, sind simtliche Innen- und
AuBenfliichen mit der gewiinschten Beschichtung nahtlos tiberzogen. _

ErfindungsgemiB soll eine konsequente Leichtbauweise betreffend Naturstein-Furnierungen in den Mobel- und
Ausstattungsbau Einzug finden.

Zur Losung der gestellten Aufgabe dienen erfindungsgemiB die Merkmale der Anspriiche 1 und 2.

Die Ausfithrung der gestellten Aufgabe erfolgt unter Verwendung einer erfindungsgemB selbstéindigen diinnen
Naturstein-Furnier, welche sich dadurch auszeichnet, daB sie an ihrer Riickseite einen ausschlieBlich zur spiiteren
Verklebung mit einem beliebigen Untergrund dienenden Haftvermittlungsfilm aufweist. - Die zu furnierende
Oberfliche eines Mobels oder Ausstattungselementes wird, ehe man sie mit einer derartigen Naturstein-Furnier
iiberdeckt, durch filmartigen Auftrag eines Haftvermittlers und einer Haftbriicke vorbehandelt. Derart kann ein
dauerhafter, #uBerst kraftschliissiger Verbund der zu verbindenden Flichen auch bei groBflichigen Furnierungen
mit einer einzigen Naturstein-Furnier-Tafel realisiert werden.

Sinn der Vorbehandlung der Mtbeloberfliche ist es, eine zufriedenstellende dauerhafte Verbindung zwischen
den zu verbindenden Flichen zu erzielen, welche den Anforderungen in den erfindunggem#B intendierten
Verwendungsbereichen geniigt. Dementsprechend sind zundchst die physikalisch im Sinn von Hitze- und
Kiltereagibilitit bei bspw. Holz und Stein verschieden definierten Materialien hinsichtlich eines verbesserten
Phaseniiberganges zugunsten eines dauerhaften formstabilen Verbundes an den zu verbindenden Flichen
weitgehendst zu neutralisieren,

Als besonders vorteilhaft hat sich folgende Vorgangsweise erwiesen: Auf die Mébeloberfliiche wird zunsichst
je nach deren konkreter Materialsubstanz ein entsprechendes Zweikomponentenbindemittel als Haftvermittler
aufgetragen, das unter Zufuhr von Wirme durch Polyadditation oder Polymerisation zu makromolekularem
Material vemetzt und einen duromeren Film bildet. Derartige kettenformige bzw. vemetzende Molekiile zeichnen
sich durch hohe Bestindigkeit gegen wechselnde Umwelteinfliisse ans. Weitere Moglichkeiten zur Verwendung
als Haftvermittler bieten ein losungsmittelfreier Zweikomponenten-Polyurethan-Klebstoff, oder ein
wirmebestindiges Polychlorpren, oder ein copolymeres Vinylacetat, dem Isocyanat als Hiirter zugemischt ist,
wobei die Alkohol- und Isocyanattypen so gewihlt werden, daB sich nach dem Aushirten eine mittelharte
Filmschicht auf der zu furnierenden Mobeloberfliche ausbildet. Nach kurzem Abliiften wird die Haftbriicke
aufgelegt, welche ein Polyacrylat-Klebstoff oder ein Resorzinharz-Klebstoff sein kann, wobei eine nur schwere
Entflammbarkeit voausgesetzt wird.

Durch eine derartige Vorbehandlung werden die Phasengrenzen zwischen Mébeloberfliiche und Naturstein-
Furnier derart verschoben, daB nach Auflage der Naturstein-Furnier auf die zu iiberdeckende Mobeloberfliiche die
Adhitsionskriifte der Naturstein-Furnier und der Haftbriicke einerseits, und der Mobeloberfliche und der Haftbriicke
andererseits voll zur Wirkung kommen. Diese Furnierung wird bei Temperaturen zwischen 30 und 80 °C
verpreBt. Dabei erfolgt eine Verankerung durch Polymerisation des Klebstoffes sowohl im Haftvermittler der
Mobeloberfliche, wie auch dem der Naturstein-Furnier.

Die erfindungsgemiBe Aufgabe der Erzielung von Naturstein-fumierten Mbelsichtfliichen kann auch durch
ein weiteres Herstellungsverfahren geldst werden, welches vorsieht, daB nach analogem Verfahrensablauf Platten
mit bei Feuchtigkeitseinwirkung quellenden Kernfiillungen, insbesondere Holzplatten, vollstindig rundum mit
Naturstein-Furnieren der eingangs beschriebenen Art ummantelt werden. Danach erfolgt ein Verpressen der
Furnierung im Niederdruckverfahren mit an sich aus der Holzindustrie bekannten Fumierpressen.

Durch dieses erfindungsgeméBe Vorgehen - nimlich durch die Tatsache, daB keine Arbeitsschritte zur
Oberflichenbehandlung der Nawrstein-Fumnier mehr auszufiihren sind, welche nach dem dzt. Stand der Technik
durchwegs naB unter senkrecht zur bearbeitenden Oberfliche wirkender Druckkraft erfolgen - wird erreicht, daB es
grundsitzlich moglich ist, beliebige Oberfliichen mit der gegenstindlichen Naturstein-Furnier entsprechende den
beschriebenen Vorgangsweisen in kraftschliissigem Verbund zu iiberdecken, also auch Materialien, deren
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Kemfiillungen bei Druck- und/oder Feuchtigkeitseinwirkung deformierbar, verwerfbar bzw. aufquellbar sind, wie
bspw. insbesondere PU- oder PVC-Schiumungen oder Holz.

Als besonders vorteilhafte Produkteigenschaft haben wir festgestellt, daB nach dem Verpressen und
vollstindiger Verfestigung der Kontaktmittel, die Furnierung besonders widerstandsfahig gegen dynamische
Einwirkungen jedweder Art ist. So lassen sich bspw. mit Hilfe herkémmlicher Stein- und Hartmetall
bearbeitender Werkzeuge Bohrungen und Fréisungen weitgehend ohne Splitter- oder Bruchgefahr ausfiihren,

Die diinne Natursteinfurnier der eingangs beschriebenen Art erweist sich in selbstéindigen Zustand wider
Erwarten, insbesondere bei den meisten Weichgesteinsorten, sogar bei besonders groBen Tafeln als problemlos
handhabbar, wenn man sie auf planen tischartigen Flichen lagert. Somit ist es selbst in diesem Stadium méglich
geworden, die gegenstindliche Naturstein-Furnier zu Schablonen- und Inarsierungsarbeiten zu verwenden, um
dann entsprechende Furnierungen an Mobeloberflichen vorzunehmen.

Somit ermdglicht das erfindungsgemiBe Verfahren unter Verwendung der eingangs beschriebenen Naturstein-
Furniere Anwendungsbereiche fiir Naturstein in Architektur und Mobelbau, an die bisher nur in Zusammenhang
mit Holzfurnieren zu denken war. Infolge der flexiblen weitreichenden Anwendungsmoglichkeiten sind selbst
Mobel im Klassischen Begriffskern mit Oberflichen aus Naturstein erzeugbar, ohne ein Mobel i. e. S. dis-
qualifizierende libermBige Gewichissteigerung.

Bevorzugte Verwendung finden erfindungsgemé8e Mibel- und Objektbeschichtungen der erfindungsgemiiBen
Art als dekorative Sichtflichen, insbesondere bei Schriinken, Tischen, Stithlen, Fauteuils und Sitzgamituren,
sowie in weiteren wiinschenswerten Verwendungsbereichen, bei welchen auf die luxuridse Wirkung von
Naturstein-Sichtflichen nicht verzichtet werden soll, wie Tiirzargen, Tiirportale, Tiirbl4tter, Rahmen. Bei
Verwendung zu Autoarmaturenpancelen und Bootscockpit-Vertifelungen erweisen sich einerseits die
verfahrungsgem#B wirkende Furnierungsfestigkeit, im Sinn von Splitter- und Bruchfestigkeit, als unabdingbar
notwendige Vorteile, anderseits die materialimmanente Produkteigenschaft der gegenstindlichen Furnierung, im
Sinn von gerade im Feuchtraumbereich wiinschenswerter Feuchtigkeitresistenz.

Hinsichtlich ihrer unmittelbaren Produktmerkmale eignet sich die vorgestellte Furnierung besonders zur
dekorativen Sichtfliichengestaltung an bekannten Wandvertifelungsplatten aus wasserfestem, wirme-,
schallisolierenden, wetterbestindigen Schichtstoffen aus Gipskarton, Gasbeton, Schaumstoff, Hartschaum,
Metall, Holz und/oder Kunststoff.

Durch das erfindungsgemiiBie Vorgehen bei der Herstellung der Fumierung ergibt sich, wie wir feststellten, als
besonderer Vorteil hohe Trittfestigkeit selbst bei groBer Beanspruchung. Dementsprechend eignet sich die
gegenstindliche Furnierung auch zum Herstellen dekorativer Oberflichen an bekannten Trockenestrichplatten zur
Bodenbekleidung, wie auch zum Herstellen von Deckschichten transportabler Diinnbettelemente zur Boden- und
Stiegenbekleidung. Besonders bei Verwendung in Verbindung mit bekannten Trockenestrichplatten muB als
besonders vorteilhaft hervorgehoben werden, daB hiermit in einem Verlegungsvorgang Feinestrich und fertige
luxuritse Bodenbekleidung auf Grobbeton aufgebracht werden.

Da bei der gegenstindlichen verfahrensgem#Ben Verwendung von sclbstindigen Naurstein-Furnieren der im
Oberanspruch beschriebenen Art, eine diesbeziiglich konsequente Leichtbauweise fiir Mbel- und Objekt-
beschichtungen erzielt wird, wird auch selbstindiger Schutz fiir die vorgestellten Verwendungsarten der Furniere
begehrt.

Weitere Produktmerkmale, Anwendungsvorteile und Einzelheiten ergeben sich aus der anschlieBenden Be-
schreibung bevorzugter Ausfithrungsformen anhand der Zeichnungen:

Die Zeichnungen zeigen in

Fig. 1 ein Blockdiagramm zur Illustration der erfindungsgem#Ben Herstellungswege;

Fig. 2 den Strukturaufbau einer Naturstein-Furnierung im Querschnitt;

Fig. 3 die Verwendungsvariante der direkten Mbelfurnierung, inkl. Verwendung rundum-ummantelter
Furnierplatten als Tiirblatt, sowie als sonstige tragende Bauteile;

Fig. 4 den Schichtaufbau einer erfindungsgemas furnierten Tiirzarge;

Fig. 5 die Verwendung als Autoarmaturenpaneel mit Naturstein-Furnier in Frontalansicht;

Fig. 6 die Verwendungsvariante der Rundum-Ummantelung einer Holzplatte;

Fig. 7 die Verwendung als Sichtfliche einer isolierenden Fertigbodenbekleidungsplatte im Querschnitt;

Fig. 8 die Verwendung als Sichtfliiche eines transportablen mehrteiligen Fertigelementes zur Bodenbe-
kleidung.

Im Folgenden wird auf die Zeichnungen Bezug genommen: Fig. 1 zeigt in einem Blockdiagramm die
einzelnen Verfahrensschritte zur Herstellung von Mébel- und Objektbeschichtungen mit selbstéindigen diinnen
oberfliichenendbehandelten Naturstein-Furnieren (13) imVerfahrensweg (A), sowie die Produktionsvariante der
Herstellung von volistindigen Rundum-Ummantelungen (100) mit selbstindigen diinnen Naturstein-Furnieren
(13) an Platten (2), insbesondere Holzplatten - im Verfahrensweg (B) - zur unmittelbaren Verwendung als
tragende Bauteile (100) im Mobelbau. In Fig. 2 ist die Struktur der Naturstein-Furnierung im Querschnitt
dargestellt. Anhand dieser beiden Figuren wird das erfindungsgem#Be Furnierungs-Verfahren erlutert: Unter
7 mm diinne, selbstiindige, einseitig oberflichenendbehandelte - d. h. geschliffene, polierte und versiegelte -
Naturstein-Platten (1) bis zum gréBimoglichen AusmaB eines Natursteinblock-Querschnittes werden an ihrer
Riickseite mit einem ausschlieBlich zur spiteren Verklebung mit einem beliebigen Untergrund dienenden
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Haftvermittlungsfilm (3) verschen und kénnen in derart vorbehandeltem Zustand (13) sowohl dem in Fig. 1
dargestellten Verfahrensweg (A), wie auch dem Verfahrensweg (B) zugefiihrt werden. Im Verfahrensweg (A)
wird eine zu furnierende Oberfliche (2) eines Mobels oder Objektes, ehe man sie mit einer Naturstein-Furnier
(13) iiberdeckt, durch filmartigen Auftrag eines Haftvermittlers (4) sowie einer Haftbriicke (6) vorbehandelt.
Dann wird eine erfindungsgem#Be Naturstein-Furnier (13) direkt auf die vorbehandelte Oberfliiche ), (4), (6)
des Muibels oder Objektes mittels Klebstoffes aufgebracht, Diese Fumnierung wird bei Temperaturen zwischen
30 und 80 °C im Niederdruckverfahren verpreft. Dabei erfolgt eine Verankerung durch Polymerisation des
Klebstoffes (5) sowohl im Haftvermittler (4) der Mbeloberfliiche (2), wie auch dem der Naturstein-Furnier
(13), (3). Auf die Notwendigkeit der Verschiebung der physikalischen Phasengrenzen der zu verbindenden
Oberflichen (1), (2), sowie auf die Vorteilhaftigkeit bestimmter Haftstoffe (3), (4), (6) wurde schon in der
Beschreibung hingewiesen.

Die erfindungsgem#Be Erzielung von Naturstein-furnierten Mobelsichtflichen kann auch durch den
Vefahrensweg (B) in Fig. 1 erfolgen, welcher vorsieht, daB nach analogem Verfahrensablauf Platten mit bei
Feuchtigkeitseinwirkung quellenden Kernfiillungen (2), insbesondere Holzplatten, vollst4dndig rundum mit
Naturstein-Furnieren (13) ummantelt werden, wobei jede mit Naturstein zu beschichtende Fliche (2) jeweils
mit den erwihnten Vorbeschichtungen - Haftvermittler (4) und Haftbriicke (6) - wie in Fig. 6 dargestellt,
vorbehandelt wird, vorzugweise im Spriih- oder Tauchverfahren, Nach vollstindiger Ummantelung mit
Naturstein-Furnieren (13) erfolgt ein Verpressen der Furnierung im Niederdruckverfahren mittels Furnierpresse
und Polymerisation (5) der Haftfilme (4), (6) unter Wirmeeinwirkung. Auf die diesbeziiglichen vorteilhaften
Produkteigenschaften und Verwendungsmdglichkeiten bspw. als unmittelbar tragende Mobelbauteile (100)
wurde ebenfalls schon in der Beschreibung hingewiesen.

Fig. 3 zeigt ein schrankartiges Mbelstiick, hergestellt unter kumulierter Anwendung der erfindungsgeméien
Verfahrenswege (A) und (B) aus Fig. 1. Die Seitenwiinde (21) des M&belstiickes, die Deckplatte (30), die
Bodenplatte (22) sowie die Tiirblitter (23) mit Ausnahme der Mittelkassetten (19) und Regalbretter (49)
werden gem. Verfahrensweg (B) der Fig. 1 aus rundum ummantelten Holzplatten (100) - Fig. 6 - hergestellt,
sowie mit simtlichen notwendigen Scharnier-, Beschlige und sonstigen Bohrungen (28) versehen. Dann erfolgt
die Zusammenstellung der schon fertig furnierten Teile (21), (22), (23), (49) sowie der noch rohen
Holzplatten (2) und Holzprofile (18), (19). Nach vollstindiger Zusammenstellung werden noch zu furnierende
Oberflichenabschnitte (2), (18), (19) gem4B dem Verfahrensweg (A) der Fig. 1 mit selbstiindigen diinnen
Naturstein-Furnieren (13) tiberdeckt. Das rechte Tiirblatt (23a) ist gedffnet dargestellt, wobei der optische
Eindruck vermittelt wird, es sei aus einer massiven, allseitig oberflichenendbehandelten Natursteinplatte erzeugt.
In cinem zeichnerischen VergriBerungsfenster wird der Strukturaufbau einer allseitigen Naturstein-Furnierung
(13), (100) an Hand dieses Ausfiihrungsbeispieles dargestellt, wie er schon zu Fig. 6 beschrieben wurde.

Fig. 4 zeigt den Schichtaufbau einer erfindungsgemaBen Tiirzarge bzw. eines Tiirportals. Im Regelfall wird
die Zarge mittels Tréigerprofilen (40) aus Holz, Kunststoff, Gasbeton oder Metall vorgefertigt. Die bendtigten
Naturstein-Furniere (13) werden entsprechend der zu furnierenden Oberflichenabschnitte (14) zugeschnitten,
Infolge des erfingungsgemiBen kraftschliissigen Verbundes zwischen den verbundenen Flichen (13), (14),
sowie der Mdglichkeit groBer ununterbrochener Flichen und eines genauen Furnier-Zuschnittes (38), entsteht
bei vollfliichiger Furnierung der Profile der optische Eindruck massiver Marmorfrisungen.

Fig. 5 zeigt ein Autoarmaturenpaneel aus Naturstein-Furnier (13) mit zweckentsprechender Anpassung an
jedwede funktionelle Notwendigkeit infolge von gefristen Ausschnitten (29) und Bohrungen (28). Die die
Sichtfliche (1) bildenden Einzelabschnitte weisen weiters Intarsien (26) auf durch Metall-, Holz-, Kunststoff-
oder Natursteineinlagen (10), (11) auf. Die beliebig gestaltbare Gesamtoberfliche wird biindig zusammengefiigt
(27) und kann jedem Farb- und Stilwunsch angepaBt werden.

Fig. 7 zeigt einen besonders vorteilhaften Anwendungsfall einer Bodenbekleidung. Diese Fertigbodenbe-
kleidungsplatten (46) haben neben einer diinnen Naturstein-Furnier (13) als Deckschicht, Gipskarton- (2) und
Styroporplatten (9) in mindestens drei iibereinander angeordneten Lagen als Isolierschichten zur Dimmung von
Feuchtigkeit, W4rme und Schall. Derart weisen diese Elemente (24) die kombinierte Funktion des bekannten
Trockenstrichs auf, welcher i. d. R. direkt auf grobbetonierte Béden (50) aufgelegt wird. Dementsprechend
werden in ein und demselben Arbeitsgang, Feinestrich (24) und oberflichenendbehandelte dekorative Trittfiche
(1) verlegt. Der Zusammenhalt zwischen den einzelnen Fertigbodenbekleidungsplatten (46) erfolgt mittels Nut
(34) und Feder (33) in bekannter Weise.

Fig. 8 zeigt die Verwendung von selbstindiger diinner Naturstein-Furnier (13) als dekorative Oberfliche (1)
transportabler mehrteiliger Fertigelemente (45) zur Bodenbekleidung mit in diesem Ausfithrungsbeispiel
sternférmigen Oberflichenintarsien (26). Der Durchmesser betréigt in diesem Beispiel 3 m. Die Uberdeckung mit
selbstindiger diinner Naturstein-Furnier (13) erfolgt je nach Anwendungsbereich auf Holz, Trockenestrich,
Gasbeton oder metallverstiirkten gegossenen Diinnbetten (2). Zur Anpassung an eventuell unebene Untergriinde
besieht die unterste Schicht (9) vorzugsweise aus weichelastischem Material, insbesondere Styropor.
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PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zum Beschichten von Mtbeln, Winden und FuBbdden mit unter 7 mm diinnen oberfléichenend-
behandelten Natur- oder Kunststeinschichten, dadurch gekennzeichnet, daB eine zu fumierende Oberfl4che,
ehe sie mit einer Natur- oder Kunststeinschicht tiberdeckt wird, durch Auftrag eines Haftvermittlers und einer
Haftbriicke in Form eines Glasfasergewebes oder nicht brennbaren Vlieses vorbehandelt wird, und dann ein
kraftschliissiger Verbund der zu verbindenden Flichen mittels Verpressens im Niederdruckverfahren unter
Weérmeeinwirkung bei einer Temperatur von 30 bis 80 °C erfolgt.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Haftvermittler ein Zweikomponentenbinde-
mittel ist, welches unter Einwirkung von Warme durch Polymerisation vernetzt und einen duromeren Film
bildet.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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