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@ Sporthalienboden.

&) Bei einem Sporthallenboden, insbesondere fiir -

Turnhallen, mit einer auf einem Unter- oder Rohbo-
den aus Estrich oder dergleichen aufgebrachten ela-
stischen Schicht, auf welcher gegebenenfalls unter
Zwischenschaltung einer Kunststoffolie oder derglei-
chen eine stop- und kraftaufnehmende Schicht ange-

ordnet ist, besteht die stof- und kraftaufnehmende
Schicht aus wenigstens zwei Lagen aus Polyolefin-
platten. Die Polyolefinplatien wenigstens einer Lage
weisen an ihrer der anderen Lage zugewandten
Oberfldche ein Viies auf und sind mit der anderen
Lage unter Einbeziehung des Vlieses verklebt.
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SPORTHALLENBODEN

Die Erfindung betrifft einen Sporthallenboden
gemif dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1
sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Sporthal-
lenbodens.

Der grundlegende Aufbau von Sporthallenbs-
den ist in DIN 18 032 beschrieben. Bei derartigen
Sporthallenbdden ist eine elastische Schicht auf
einem Unter- oder Rohboden, z. B. Estrich, aufge-
bracht. Dabei wird die elastische Schicht, z. B. in
Form einer Elastikmatte, die aus Schaumsfoff be-
stehen kann, auf den Estrich aufgeklebt. An der
nach oben weisenden Fldche wird die Elastikmatte
mit einem Gewebe, z. B. aus Glasfasern, Polyester-
fasern oder dgl. versehen. Dieses Gewebe kann
entweder auf die Elastikmatte aufkaschiert sein
oder wird auf der Baustelle auf die Elastikmatte
aufgeklebt. Anschliefend wird zur Herstellung einer
Druckverteilungsplatte ein FlUssigkunststoff auf die
gewebearmierte Elastikmatte mit einer Stirke von
2 bis 3 mm aufgebracht und ausgehirtet. Nach
dem Aushirien liegt somit auf der elastischen
Schicht eine harte, biegesteife Platte als Druckver-
teilungsplatte vor. SchlieBlich wird auf die ausge-
h3rete Druckverteilungsplatte eine Nutzschicht ent-
weder in Form eines FlUssigstoffes oder in Form
Uiblicher FuBbodenbeldge aus PVC, Platten oder
dgl. aufgekiebt. Die vorerwdhnte Herstellung der
Druckverteilungsplatte durch AufgieBen und Vertei-
len eines Kunstharzes bringt verschiedene Proble-
me mit sich. Zum einen besteht die Md&glichkeit,
daB das Reaktionsgemisch nicht im richtigen Ver-
hilinis miteinander vermischt ist, zum anderen ist
nicht gewihrleistet, daB das Reaktionsgemisch das
auf der elastischen Schicht befindliche Gewebe
hinreichend durchirdnkt. Weiterhin besteht beim
Aufbringen einer flissigen Kunststoffschicht das
Problem einer gleichmiBigen Aufbringung dieser
Schicht. Weiterhin nachteilig ist, daB bei Verwen-
dung einer Polyurethan-Zwe-
ikomponentengiefmasse als Grundlage fiir die aus-
zuhdrtende Druckverteilungsplatte diese Masse un-
ter Einwirkung von Feuchtigkeit, z. B. Lufifeuchtig-
keit, Gase, wie Kohlendioxid, abspaltet, was zu
einer Blasenbildung in der Kunststoffschicht filihrt
und die mechanische Festigkeit der herzustellen-
den Druckverteilungsplatte beeintrichtigt.

Bei der Verwendung einer Elastikmatte mit auf-
kaschiertem Gewebe kommt als weiterer Nachteil
hinzu, daB im Bereich der StéBe der Matte der
flissige Kunststoff der zu erstellenden Druckver-
teilngsplatte in die Stoffuge eindringt und sich ein
Grat bildet, der zu einer Beschédigung des Spori-
hallenbodens fiithrt und auBerdem Abweichungen in
der ansonsten gleichmagigen Wirkung des Sport-
hallenbodens im Bereich der StoBausbildung her-
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Ein Verfahren zur Herstellung eines Sporthal-
lenbodens ist aus der DE-PS 26 23 321 bekannt,
bei dem eine elastische Schicht fugenlos auf einen
Unterboden aufgelegt wird, wonach zur Bildung
einer Lastverteilung2schicht, bestehend aus einer
ersten und einer zweiten Kunststofflage die erste
Kunststofflage auf die elastische Schicht aufgelegt
und danach unter Verwendung eines Haftklebers
die zweite.Kunststofflage auf die erste Kunstsioffla-
ge aufgebracht und mit dieser verkiebt wird, und
bei dem anschliefend auf der zweiten Kunststoffla-
ge mittels eines Klebers ein Oberbelag angeordnet
wird, wobei die Trennstellen zwischen benachbar-
ten Schichten bzw. Lagen zueinander versetzt sind.
Als Lastverteilungsschicht dienen zwei durch einen
Haftkleber miteinander verbundene Kunststofflagen
aus PVC oder Hart-Polyethylen. Eine derart gebil-
dete Lastverteilungsschicht hat den Nachteil, daB
sie einen hohen Wirmeausdehnungskoeffizienten
hat, der bei Polyethylen 200 X 10%° und bei der
Verwendung von Polyvinylichlorid 80 x 107" be-
trégt. Der Einsatz derartiger Materialien flr die
Lastverieilungsschicht hat zur Folge, daB der Bo-
den bei Temperaturschwankungen empfindlich rea-
giert und Verziehungen im Bereich der Lastvertei-
lungsschicht gegenliber dem Unterboden bzw. ge-
gebenenfalls auch gegeniiber dem Oberbelag nicht
auszuschlieBen sind. Ein weiteres Problem kann
sich bei dem bekannten Boden durch die Benut-
zung des Haftklebers ergeben, der an der Baustelle
auf die jeweiligen Lagen bzw. Schichten aufzubrin-
gen ist und einerseits wegen seiner Ldsungsmittel-
haltigkeit unerwiinscht ist und andererseits nicht
die erforderliche Klebefestigkeit gewdhrleistet.

Die DE-PS 22 21 761 beschreibt einen Sport-
boden bzw. Schwingboden, bei dem als Lastvertei-
lungsschicht zwei Lagen aus Spanplatien verwen-
det werden, die vollffichig miteinander verklebt
sind und auf der Oberseite einen Oberbelag auf-
nehmen. Die Spanplatien sind mit der elastischen
Schicht verklebt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen Sporthallenboden der eingangs genannten Art
derart zu verbessern, daB die vorstehenden
Schwierigkeiten und Nachteile beseitigt sind.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemiB durch
die Merkmale im kenn zeichnenden Teil des Pa-
tentanspruchs 1 geldst.

Woeitere Ausgestaltungen des Sporthailenbo-
dens ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Die Erfindung schafft einen Sporthallenboden,
insbesondere flir Turnhallen, der aus einer vor-
zugsweise lose auf dem Unter-oder Rohboden ver-
legten elastischen Schicht besteht, auf die Lagen
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aus vorgefertigten Kunststoffplatten in Form glasfa-
serverstirkter Plyolefinplatten verlegt werden. Ge-
miB einer bevorzugten Ausfihrungsform werden
zwei derartige Lagen von Polyolefinplatten, gemiB
einer weiteren Ausflhrungsform drei Lagen aus
Polyolefinplatten aufgebracht, wobei dei Lagen ins-
gesamt schwimmend auf die elastische aufgelegt
werden. Benachbarte Lagen aus Polyolefinplatten
werden durch einen vorzugsweise wasserfesten
Klebstoff vollflichig miteinander verklebt.

Nach einer weiteren Ausfiihrungsform werden
die einzelnen Platten der verschiedenen Lagen so
auf der elastischen Schicht verlegt, daB die St68e
ibereinanderliegender Lagen zueinander versetzt
sind.

Zur Erzielung einer hohen Klebefestigkeit zwi-
schen den Plaiten Uibereinanderliegender Lagen
werden die Platten wenigstens einer Lage auf ihrer
zur nidchsten Lage weisenden Oberfliche mit ei-
nem Vlies versehen, das vorzugsweise bereits
wihrend der Herstellung der Platten in die platten-
oberfldche eingedriickt bzw. eingebracht wird. Die-
ses Viies trigt praktisch zu einer ErhShung der
Oberflichenrauhigkeit bei und ermdglicht eine voll-
fiichige, feste Verklebung Ubereinanderliegender
Lagen.

Bei Verwendung der Polyolefinplatten, vorzugs-
weise in Form von Polypropylenplatten, die vorge-
fertigt sind und an der Baustelle auf die elastische
Schicht aufgelegt werden, ergeben sich keinerlei
Schwierigkeiten hinsichtlich einer ungleichmaBigen
Materialschicht. Durch das Eigengewicht der Plat-
ten zuziiglich des darauf aufzubringenden Oberbe-
lages, liegt der Sportboden, bestehend aus den
einzelnen Lagen aus Polyolefinplatten schwimmend
und planeben auf der elastischen Schicht auf.

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, daB
Platten aus Polyolefinen leicht und umweltfreund-
lich entsorgt werden k&nnen.

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, daB
Polyolefinplaiten preiswert herstellbar sind.

GemdB der Erfindung soll ein Verfahren ge-
schaffen werden, mit dem ein von Temperatur-
schwankungen weitgehend unbeeinfluter, aber
dennoch kostenglinstiger Sporthallenboden her-
stellbar ist.

Weitere Ausgestaltungen des Verfahrens sowie
ein nach dem Verfahren hergestellter Sporthallen-
boden ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Die Erfindung schafft ein Verfahren zur Herstel-
fung eines Sporthallenbodens, dessen Wirmeaus-
dehnungskoeffizient dadurch wesentlich reduziert
wird, daB die verwendeten Kunststofflagen, vor-
zugsweise aus Polypropylen, glasmattenverstérkt
sind. Durch die Integration von Glasmatten in die
Kunststofflagen wird der Wérmeausdehnungskoefii-
zient gegeniiber reinem Polypropylen auf etwa 1/5
reduziert.
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Nach einer ersten Ausflihrungsform wird eine
der die Lastverteilungsschichten bildenden glas-
mattenverstirkten Kunststofflage dadurch vorgefer-
tigt, daB durch Laminierung oder vorzugsweise mit
Hilffe einer Presse eine Haftklebeschicht aufge-
bracht wird. Hierdurch wird sichergestellt, daB eine
gewiinschte innige Verbindung zwischen den bei-
den die Lastverteilungsschicht bildenden Lagen er-
reicht wird und die Herstellung des Sporthallenbo-
dens an der Baustelle den Einsatz fllissigen, gege-
benenfalls 18sungsmittelhaltigen Haftklebers er-
Ubrigt. Zur Verbindung der beiden die Lastvertei-
lungsschicht bildenden Lagen braucht von der vor-
gefertigten Kunststofflage nur auf der jeweiligen
Seite die als Trdgerfolie flir den Haftkleber dienen-
de Folie abgezogen zu werden, wonach durch Auf-
pressen der vorgefertigten Kunststofflage auf die
bereits bereitgestellte Lage ein "Verkleben" erfolgt.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form wird erfindungsgem&B die gesamte Lastvertei-
lungsschicht vorgefertigt, d.h. die aus den beiden
Kunststofflagen bestehende Lastvertei lungsschicht.
Bei diesem Verfahren wird nach dem Aufbringen
der Haftklebeschicht auf eine der beiden glasmat-
tenverstérkten Kunststofflagen die die Haftklebe-
schicht haltende Trégerfolie abgezogen und an-
schlieBend werden die beiden Kunststofflagen
durch eine Presse unter sandwichartiger Einfas-
sung der Haftklebeschicht zusammengepreft. Bei
dieser Ausflihrungsform werden Einzelteile einer an
der Baustelle zusammenzusetzenden Lastvertei-
lungsschicht erhalten, derart, daf die obere oder
untere Kunststofflage am Rand gegeniiber der an-
deren Kunststofflage vorsteht und vor dem Zusam-
menbau die auf dem vorstehenden Rand befindli-
che Trigerfolie fUr die Haftklebeschicht abzuziehen
ist, bevor die Lastverteilungsschicht an der Baustel-
le durch {berlappenden Zusammenbau einzelner
derartiger Stlicke zusammengesetzt wird.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausflihrungs-
form des erfindungsgemiBen Verfahrens werden
die beiden glasmattenverstdrkten Kunststofflagen
anstelle des Einsatzes einer Haftklebeschicht da-
durch zur Bildung vorgefertigter Stiicke der Last-
verteilungsschicht zusammengefligt, daB die je-
weils einander gegenlberliesgenden oder wenig-
stens eine der beiden Oberflichen der die einzel-
nen Kunststofftagen ergebenden Platten beflammt
werden und nach Anweichung der Oberfldchen die
einander zugehdrigen Platten unter Druckwirkung
aufeinandergelegt werden. Derart vorgefertigte
Stiicke der Lastverteilungsschicht sind ebenfalls so
gebildet, daB eine der beiden Kunststofflagen am
Rand {iber die andere Kunststofflage vorsteht. Vor
dem Zusammenbau derartiger vorgefertigter Stiik-
ke der Lastverteilungsschicht wird von dem rand-
mipig Uberstehenden Abschnitt der einen Kunst-
stofflage die jeweilige Oberfldche beflammt und
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dadurch in einen angeweichten Zustand verbracht,
bevor es mit einem ebenso beflammten Randab-
schnitt eines anderen Stlickes in Verbindung ge-
bracht und zusammengedriickt wird. Die Vorferti-
gung einzelner derartiger Abschnitte der Lastvertei-
lungsschicht erfolgt vorzugsweise mittels eines
Flammkaschierungsgeridtes, derart, daB die einzel-
ne Abschnitie vorgegebener GréSe bildenden Plat-
ten der oberen und unteren Kunststofflage dem
Flammkaschierungsgerdt zugefiihrt, die ein ander
gegentiberliegenden oder wenigstens eine der bei-
den Oberflichen durch Beflammung angeweicht
und anschlieBend durch Druckaustibung verbunden
werden.

Im folgenden wird der Sporthallenboden an-
hand der Zeichnung zur Eriduterung weiterer Merk-
male beschrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Schnittansicht durch einen Sporthal-
lenboden,

Fig. 2 eine Teilschnittansicht einer erfindungsge-
m&B verwendeten Polyolefinplatte,

Fig. 3 eine weitere Ausflihrungsform eines
Sporihallenbodens zur Erlduterung der grund-
satzlichen Strukiur des Aufbaus unter Verwen-
dung glasmattenverstirkter Kunststofflagen zur
Bildung einer Lastverteilungsschicht,

Fig. 4 eine im Schnitt dargestellte Teilperspek-
tivansicht eines vorgefertigten Abschnittes einer
Lastverteilungsschicht,

Fig. 5 eine Teilschnittansicht entsprechend Fig.
4, und

Fig. 6 eine weitere Abwandlung des Sporthallen-~
bodens.

Ein Sporthallenboden, insbesondere zur Ver-
wendung in Turnhallen, weist gem3B Fig. 1 einen
Unterboden oder Rohboden 1 auf, der aus Beton
oder dgl. besteht. Auf dem vorzugsweise feuchtig-
keitsisolierten Rohboden 1 wird eine elastische
Schicht 2 aufgebracht, beispielsweise aus Schaum-
stoff oder Schaumstoffmatten, die ihrerseits gege-
benenfalls - obgleich nicht erforderlich - mit einer
Folie aus Kunststoff oder dgl. abgedeckt wird, um
einen Feuchtigkeitsdurchiritt nach oben bzw. nach
unten hisichtlich des noch zu beschreibenden wei-
teren Aufbaus zu vermeiden. Die elastische Schicht
2, die durch einzelne Matten gebildet sein kann,
kann aus verschiedenen Schaumstofimaterialien
hergestellt sein, wobei die Schicht 2 entweder
durch Verkleben gegeniiber dem Unterboden 1 fi-
xiert ist oder vorzugsweise lose auf dem Unterbo-
den 1 angeordnet ist.

Auf die elastische Schicht 2 werden gemiB
Figur 1 zumindest zwei Lagen 3, 4 aus Kunststoif-
platten aufgelegt. Jede Lage 3, 4 besteht aus einer
Vielzahl von Kunststoffplatten auf Polyolefin. Die
Polyolefinplatten sind glasfaserverstfirkt und haben
gemip einer bevorzugten Ausfiihrungsform eine
Stdrke von 2 mm.
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Um die beiden Lagen 3 und 4 fest miteinander
verbinden zu k&nnen, wird zwischen den Lagen 3,
4 eine Klebstoffschicht vorgesehen, vorzugsweise
aus wasserfestem Klebstoff zur Erzielung einer
vollfldchigen Verklebung der Lage 3 mit der Lage
4.

Platten aus Polyolefin oder vorzugsweise aus
Polypropylen haben eine duBerst glatte Oberflache,
d. h. eine Oberfliche mit geringer Rauhigkeit und
mithin mit geringer Haftfédhigkeit. Um die Haftfdhig-
keit zu verbessern, ist vcrgesehen, daB die Platten
der Lage 3 oder die Platten der Lage 4 oder auch
die Platten beider Lagen 3, 4 wenigstens an der
Oberfldche mit einem Vlies versehen sind, die der
anderen Lage gegeniiberliegt. Fig. 2 zeigt eine
Teilansicht einer solchen Polyolefin-oder Polypro-
pylenplatte 10 im Querschnitt mit einem in die
Qberfliche eingebetteten Viies 12. Das Vlies ist
vorzugsweise (ber die Hilfte seiner Stirke in die
Oberfldche der Platte 10 singesetzt bzw. einge-
driickt, wobei dieser Vorgang wéhrend der Herstel-
lung der Platte 10 erfolgt. Die andere Hélfte steht
Uber die Oberfliche 10a der Platte 10 Uber die
verbleibende halbe Vliesstdrke nach oben vor und
dient zur Aufnahme der Klebstoffschicht.

Auf die Lage 3 nach Fig. 1 werden vorzugswei-
se mehrere Platten 10 der in Fig. 2 gezeigten Art
auf die Schicht 2 aufgelegt, so daB das Vlies 12 ,an
der oberen Flache der Platte 10 angeordnet ist.
Vorieilhafterweise werden flr die Lage 4 ebenfalls
Platten 10 der in Fig. 2 gezeigten Ari verwendet,
jedoch derart, daB das Viies 12 an der Unterseite
zu liegen kommt, wodurch eine Verklebung der
Vliesschichten 12 der {bereinanderliegenden La-
gen 3, 4 mdglich ist. Damit lassen sich die Lagen
3, 4 aufgrund der Verwendung der aus der Platte
herausragenden Vliesschicht fest miteinander ver-
binden und es ergibt sich eine aus zwei Lagen
bestehende Druckverteilungsplatte, die schwim-
mend auf der elastischen Schicht 2 angeordnet ist,
d. h. daB8 die untere Fliche der Lage 3 nicht fest
verbunden ist oder verklebt ist mit der elastischen
Schicht 2.

GemidB einer weiteren Ausgestaliung des
Sporthallenbodens werden fiir die Lage 4 Platten
verwendet, die gegenliber der Darstellung nach
Fig. 2 sowohl an der oberen als auch an der
unteren Flache in der beschriebenen Weise mit
ginem Vlies 12 versehen sind. Die nach oben wei-
sende Vliesschicht 12 der Lage 4 verfolgt dabei
den Zweck, eine feste Verbindung zu einem Fu8-
bodenbelag, beispielsweise PVC-Belag oder dgl.,
mittels einer enisprechenden, vorzugsweise was-
serfesten Klebstoffschicht zu gewdhrleisten.

Gem3p einer weiteren Abwandlung des erfin-
dungsgeméfen Sporthallenbodens werden gegen-
{iber der Darstellung nach Fig. 1 nicht zwei, son-
dern drei Lagen mit Platten aus Polyolefin oder
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Polypropylen vorgesehen, so daB die Druckvertei-
lungsplatte aus insgesamt drei Lagen besteht und
alle drei Lagen in der beschriebenen Weise durch
einen Klebstoff vollflichig miteinander verbunden
sind. Auf die oberste Lage wird dann, wie beschrie-
ben, ein FuBbodenbelag tblicher Art aufgebracht.

Sowohl bei einer aus zwei als auch bei einer
aus drei Lagen bestehenden Druckverteilungs-
schicht wird vorteilhafterweise die Anordnung der
einzelnen Platten 10 derart getroffen, daB die Stéfe
15 der unteren Lage 3 verstetzt liegen zu den
StéfBen 18 der Lage 4, usw. So ergibt sich der
Finsatz von mindestens zwei Lagen 3, 4 von Plat-
ten 10 bei einer stoBiiberlappenden Verlegung
nach Fig. 1 eine massive Materialdicke am Stof 15
von 2mm bei einer Plattenstérke von 2 mm und bei
einer dreilagigen Verlegung von Platten eine massi-
ve Materialdicke von 4 mm Uber dem Stof 15
sowie seitlich des Stofies 18.

Wenngleich das Gewicht der einzelnen Platten
10 aufgrund der Herstellung aus Polyolefinen, vor-
zugsweise Polypropylen, im Vergleich mit anderen
Kunststoffplatten allgemeiner Art niedrig ist, ergibt
sich aufgrund des Gesamtaufbaus der Druckvertei-
lungsplatte mit zwei Lagen 3, 4 oder mehreren
derartigen Lagen ein so groBes Eigengewicht, daB
die Druckverieilungsplatte schwimmend und plane-
ben auf der elastischen Schicht 2 ruht.

Die Platten 10 aus Polyolefin, vorzugsweise
Polypropylen, sind vorzugsweise glasfaserverstérkt
und vorteilhafterweise betrdgt der Anteil an Glasfa-
sern je Platte 10 35%. Dadurch wird erreicht, daf
jede Platte 10 eine hohe Steifigkeit besitzt und
auBerdem sinen mdglichst geringen linearen Aus-
dehnungskoeffizienten gewéhrleistet.

Der unter Bezugnahme auf die Fig. 3 bis &
beschriebene Sporthallenboden betrifft einen soge-
nannten mischelastischen Sporthallenboden, bei
dem neben einer elastischen Schicht, die auf dem
Unterboden aufliegt und vorzugsweise durch eine
Schaumstoffschicht gebildet ist, eine aus zwei La-
gen aus glasmattenverstidrktem Kunststoff beste-
hende Lastverteilungsschicht benutzt wird, die auf
ginfache Weise, insbesondere ohne Verwendung
von 8sungsmittethaltigem Kleber oder dhnlichem
an der Baustelle in feste Verbindung miteinander
verbringbar sind. Gem&B einer bevorzugten Aus-
fihrungsform der Erfindung ist vorgesehen, daB
mindestens eine der beiden glasmattenverstérkien
Kunststofflagen auf ihren beiden Oberfldchen mit
einem Haftkleber versehen wird, dessen Trigerfolie
auf der glasmattenverstérkten Kunststofflage ver-
bleibt, so daB die Folie erst im Bedarfsfalle abgezo-
gen werden kann, um eine Verklebung mit einer
benachbarten Schicht zu erreichen. Durch das Vor-
fertigen einer derartigen, auf mindestens einer ihrer
beiden Oberflichen mit Haftkleber versehenen
glasmattenverstirkien Kunststofflage, insbesondere
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unter Verwendung eines Laminators oder vorzugs-
weise einer Presse, ist sichergestellt, daB die Klebe
schicht eine so innige Verbindung mit der glasmatt-
tenverstirkten Kunststofflage ergibt, daB eine spi-
tere L8sung zwischen der vorgefertigten glasmat-
tenverstdrkten Kunststofflage und der Haftkleber-
schicht ausgeschlossen ist.

Der Anteil der Glasmatte in Bezug auf die
jeweilige Kunststofflage betrdgt vorzugsweise 30
%, bei einer weiteren Ausfiihrungsform mit einer
Reduzierung des Warmeausdehnungskoeffizienten
auf weniger als 1/5 gegentliber einer reinen Poly-
propylenschicht etwa 45 %.

Als besonders geeignet hat sich ein Haftkleber
auf Kautschukbasis erwiesen, der mithin die be-
kannten Probleme bei IGsungsmittelhaltigen Kle-
bern beseitigt, insbesondere Gesundheitsschéden
bei der Herstellung eines solchen Sporthallenbo-
dens ausschliefen 88t und zudem nach seiner
Aufbringung auf die glasmattenverstirkte Kunst-
stofflage unter Druckaufwendung eine hohe Adha-
sionskraft gegentiber der Kunststofflage hat.

Die Haftkleberschicht kann einseitig oder dop-
pelseitig auf die eine, obere glasmattenverstérkte
Kunststofflage unter Druckanwendung aufgebracht
werden. So kann die obere glasmattenverstérkte
Kunststofflage nur auf ihrer im zusammengebauten
Zustand des Sporthallenbodens nach unten wei-
senden Fliche den Haftkieber mit seiner Trigerfo-
lie tragen, wobei nach dem Zusammenbau der
Lastverteilungsschicht auf die nach oben weisende
Fliche der auf diese Art gebildeten Lastvertei-
lungsschicht ein herk&mmiicher, vorzugsweise 16-
sungsmittelfreier Kleber aufgetragen wird zur festen
Aufnahme des Oberbelags.

Nach einer ersten Ausflihrungsform des erfin-
dungsgem&Ben Verfahrens wird auf einen Unterbo-
den 31, beispielsweise eine Beton- oder Estrich-
schicht, eine Elastikschicht 32 aufgelegt, die vor-
zugsweise aus Schaumstoffmaterial besteht und
gegebenenfalls fugenlos konzipiert ist. Gewlnsch-
tenfalls wird die Elastikschicht 32 durch einen Kie-
ber mit dem Unterboden 31 fest verbunden oder
auf andere Weise gegenlber dem Unterboden 31
fixiert. Zwischen dem Unterboden 31 und der Ela-
stikschicht 32 kann im Bedarfsfall eine feuchtig-
keitsundurchldssige Folie vorgesehen sein, die in
der Zeichnung nicht gezeigt ist. Auf die Elastik-
schicht 32 wird gegebenenfalls unter Verwendung
eines Haftklebers oder dergleichen eine erste Lage
33 aus glasmattenverstdrktem Kunststoff angeord-
net, wobei alternativ entweder zwischen der glas-
mattenverstirkten Kunststofflage 33 und der Ela-
stikschicht 32 oder zwischen der Elastikschicht 32
und dem Unterboden 31 eine Klebeverbindung vor-
gesehen wird. Hierauf wird die zweite glasmatien-
verstirkte Kunstsiofflage 34 aufgelegt, die durch
eine Vorfertigung bereits mit einer Haftklebeschicht
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35 versehen ist. Die Aufbringung der Haftklebe-
schicht 35 auf der glasmattenverstérkien Kunst-
stofflage 34 erfolgt mittels eines Laminators oder
auf andere Weise, jedoch derart, daB eine innige
Verbindung zwischen der Haftkiebeschicht 35 und
der glasmattenverstirkten Kunststofflage gewihr-
leistet ist.

Diese innige Verbindung wird vorzugsweise
durch Anwendung einer Presse erzielt. Die Haftkle-
beschicht 35 wird hierbei zur Aufbringung auf der
spéter nach unten weisenden Oberfldche der glas-
mattenverstirkten Kunststofflage 34 durch unter
Druck stehende Rollen oder dergleichen aufgerollt,
wobei die Haftklebeschicht 35 auf einer nicht ge-
zeigten Trigerfolie zugeflihrt wird und die Triger-
folie auf der glasmattenverstirkten Kunststofflage
verbleibt. Erst an der Baustelle wird die Tragerfolie
entfernt, bevor die Kunststofflage 34 mit der nach
unten weisenden Haftklebeschicht 35 auf die be-
reits vorhandene glasmattenverstirkte Kunststoffla-
ge 33 aufgedriickt wird.

Gemap vorstehender Beschreibung wird die
glasmattenverstérkte Kunsistofflage 34 wenigstens
auf einer Oberfliche unter Belassung der Trigerfo-
fie mit der Haftklebeschicht 35 versehen und in
diesem Zustand an die Baustelle geliefert.

Abhingig von der Struktur und Beschaffenheit
des vorzusehenden Oberbelages 36 kann die zwei-
te glasmattenverstdrkte Kunststofflage 34 auch
beidseitig mit einer Haftklebeschicht versehen sein,
wie dies in der Zeichnung durch die Bezugszei-
chen 35 und 37 angedeutet ist, wobei die jeweilige
Tragerfolie solange verbleibt, bis die betreffende
Flache mit der Nachbarschicht zu verkleben ist.
Bei diesem Ausflihrungsbeispiel wird nach Aufbrin-
gung der ersten glasmattenverstirkten Kunststoffla-
ge 33 die die Haftkleberschicht 35 abdeckende
Trigerfolie der zweiten glasmattenverstérkten
Kunststofflage 34 abgezogen und die zweite glas-
mattenverstiirkte Kunsistofflage 34 auf die untere
bzw. erste glasmattenverstirkie Kunststofflage 33
aufgedrlickt. Erst dann kann die Entfernung der die
Haftklebeschicht 37 abdeckenden Tragerfolie erfol-
gen, bevor bei diesem Ausflihrungsbeispiel der
Oberbelag 36 auf die zweite glasmattenverstérkie
Kunststofflage 34 aufgelegt wird. Zusitzlich zur
Haftklebeschicht kann flir eine zweiseitige Verkle-
bung die Riickseite des Oberbelages 36 mit einem
Klebstoff versehen sein.

Anstelle einer Haftklebeschicht 37 kann alterna-
tiv auch ein anderer vorzugsweise l&sungsmitiel-
freier Klebstoff verwendet werden, der dann ma-
schinell oder von Hand auf die nach oben weisen-
de Fliche der zweiten glasmattenverstirkien
Kunststofflage 34 aufgebracht wird, wenn die Lage
34 auf ihrer nach oben weisenden Fldche keine der
Haftklebeschicht 35 entsprechende Haftkiebe-
schicht im Rahmen der Vorfertigung erhalten hat.
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Die dann aufzubringende Klebstoffschicht soll eine
solche Stdrke haben, daB eine innige Verbindung
der auf diese Weise aufgetragenen Klebstoffschicht
mit dem Oberbelag 36 gesichert ist.

Die beiden die Lastverteilungsschicht ergeben-
den Lagen 33, 34 bestehen ausschlieBlich aus
glasmattenverstidrktem  Kunststoffmaterial, das
durch die Glasmattenverstérkung einen relativ nied-
rigen Wirmeausdehnungskoeffizienten von bei-
spielsweise 30 X 10%" erhilt. Als Vergleich sei der
Liangenausdehnungskoeffizient von reinem Polyeth-
ylen mit 200 X 10%", von Polyvinyichlorid mit 80 X
10%"° und von Polypropylen mit 150 X 107" ge-
nannt. Dieser Vergleich zeigt, daB bezliglich Poly-
propylen durch die Glasmatienverstarkung eine Re-
duzierung des Langenausdehnungskoeifizienten
auf etwa 1/5 gegenliber Polypropylen ohne Glas-
mattenverstdrkung erreicht wird und damit ein de-
rar tiger Sporthallenboden weitgehend unabhidngig
ist von Temperaturschwankungen.

Nach Aufbringung des Oberbelages 36 erfolgt
vorzugsweise ein Walzen des Sportbodens zum
Zwecke der Auslibung eines Druckes von minde-
stens 40 kp auf den Oberbelag.

Der auf die vorstehend beschriebene Weise
hergestellie Sporthallenboden besteht von unten
nach oben aus einer auf einem Unterboden 31
aufliegenden Elastikschicht 32, gefolgt von der
Lastverteilungsschicht bestehend aus einer ersten
glasmattenverstérkten Kunststofflage 33 und einer
zweiten glasmatienverstarkten Kunststofflage 34,
welche durch einen Haftkleber 35 innig mit der
ersten glasmattenverstirkien Kunststoffschicht 33
verbunden ist. Oberhalb der zweiten glasmattenver-
stdrkten Kunststofflage 34 wird durch einen Kleber
ein Oberbelag 36 angeordnet.

Die wesentlichen Vorieile vorliegender Erfin-
dung, insbesondere niedriger Wirmeausdehnungs-
koeffizient und innige Verbindung zwischen den
beiden glasmattenverstirkien Kunststofflagen 33,
34 werden erhalten bei der Verwendung von glas-
mattenverstidrktem Polypropylen, das kostenglin-
stig hergestellt werden kann und dennoch aufgrund
der unter Druck bzw. mit Hilfe einer Presse aufge-
brachten Haftklebeschicht 35 auf wenigstens eine
Fidche der zweiten glasmattenverstirkten Kunst-
stofflage 34 eine sichere und dauernde Verbindung
zwischen den beiden Lagen 33, 34 gewdhrleistet.
Dieser Vorieil wird nicht erreicht, wie Versuche
gezeigt haben, durch die Verwendung eines dop-
pelseitigen Klebebandes, da die Adhdsionswirkung
eines solchen doppelseitigen Klebebandes an den
beiden glasmattenverstirkten Kunststofflagen 33,
34 nicht ausreicht, um eine dauerhafte feste Ver-
bindung zwischen den beiden Lagen 33, 34 sicher-
zustellen. Aus diesem Grund wird die Kunststoffla-
ge 34 zum Zwecke der Verwendung bei einem
Sporthallenboden vorbehandelt bzw. vorgefertigt, in
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dem Sinn, daB die Haftklebeschicht zusammen mit
deren Trégerfolie auf die Lage 34 aufgepreBt wird.
Bei dem beschriebenen Sporthallenboden kann
entweder die elastische Schicht 32 mit dem Unier-
boden 31 verklebt sein oder die elastische Schicht
32 ist Uber sine nicht gezeigte Klebeschicht, vor-
zugsweise ebenfalls eine Haftklebeschicht, mit der
darliber befindlichen glasmattenverstérkten Kunst-

stofflage 33 verbunden. Schliellich kénnen im Be- -

darfsfalle sowohl die Elastikschicht 32 mit dem
Unterboden 31, als auch die Lage 33 mit der
Elastikschicht 32 durch Kleber miteinander fest ver-
bunden werden.

Wie Fig. 3 zeigt, sind die Trennstellen inner-
halb der Elastikschicht 32 gegeniiber den Trenn-
stellen der darliber befindlichen Lage 33 versetzt.
Ebenso verseizt sind die Trennstellen der Lage 33
gegeniiber den Trennstellen der Lage 34. Hier-
durch ist gewdhrleistet, daB eine volifidchige
gleichméBige Elastizitit des gesamten Sportbo-
dens erreicht wird und eine Uberbriickung der je-
weiligen schichtweise notwendigen Trennstellen
vorliegt.

Gem#AB einer bevorzugten Ausfiihrungsform
werden die glasmattenverstérkten Kunststofflagen
33, 34 durch Platten mit jeweils einer GréBe von
z.B. 1,00 X 1,40 m gebildet.

Als Haftkleber dient gem&B einer bevorzugten
Ausflihrungsform ein Kleber auf Kautschukbasis.

Wie die Darstellung gem3f Fig. 3 zeigt, be-
steht im Endzustand die glasmattenverstérkte
Kunststofflage 33 aus mehreren, nebeneinander lie-
genden Platten 33a, 33b, usw., die glasmattenver-
stirkte Kunststofflage 34 ebenfalls aus mehreren,
nebeneinander liegenden Platten 34a, 34b, usw..

Nach einer zweiten Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemaiBen Verfahrens wird die aus den Kunst-
stofflagen 33, 34 bestehende Lastverteilungsschicht
in gréBeren Stlicken vorgefertigt, so daB Abschnitte
der Lastverteilungsschicht erhalten werden, die
eine Gr68e von z.B. 1,00 X 1,40 m aufweisen. Die
Vorfertigung derartiger Abschnitte der Lastvertei-
lungsschicht 33, 34 er folgt derart, da8 Platten 34a,
34b usw. der oberen glasmattenverstérkten Kunst-
stofflage 34 mit den entsprechenden Platien 33a,
33b usw. der glasmattenverstérkten Kunststofflage
33 unter Zwischeniligung der Haftklebeschicht zu-
sammengesetzt werden, derart, daB die Trennfugen
der unteren glasmattenverstirkien Kunsistofflage
33 versetzi sind gegenliber den Trennfugen der
oberen glasmattenverstirkien Kunststofflage 34. Es
werden Lastverteilungsschichtabschnitie erhalten,
wie sie in Fig. 4 dargestellt sind und bei welchen
eine der beiden Lagen seitlich tibersteht. GemiB
Fig. 4 steht die Kunsistofffage 34 am Rand Uber
das stirnseitige Ende der Kunststofflage 33 Uber.
Die Kunststofflagen 33, 34 werden unter Zwischen-
fligung der Haftklebeschicht 35 und mit Hilfe einer
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Presse innig miteinander verbunden, wobei die
Trédgerfolie vor der Verbindung der beiden Kunst-
stofflagen 33, 34 abgezogen wird und nur im Be-
reich des mit 39a und 39b bezeichneten Randab-
schnittes verbleibt.

Fig. 5 zeigt eine Teilansicht des Randbereichs
39a mit der die Trdgerfolie bildenden Folie 40.
Diese Folie 40 verbleibt bei derart vorgefertigten
Lastverteilungsschichtabschnitten bis zum Trans-
port an der Baustelle und wird dort erst zum Zwek-
ke der Zusammensetzung einzelner derartiger
Lastverteilungsabschnitte entfernt. Hierdurch wird
erreicht, daB die sich auf diese Weise Uberlappen-
den Randabschnitte 39a, 39b benachbarter Last-
verteilungsschichtabschnitte sich durch die vorhan-
dene Haftklebenschicht 35 fest miteinander verbin-
den. Durch Druckausiibung auf die Randabschnitte
39a, 39b wird nach dem Zusammensetizen derarti-
ger Abschnitte die Festigkeit der Verbindung ge-
geniiber dem Randabschnitt des benachbarten
Lastverteilungsabschnittes gewahrleistet.

Wie die Perspektivansicht nach Fig. 4 zeigt,
sind derart vorgefertigte Abschnitte der Lastvertei-
lungsschicht, bestehend jeweils aus der Kunststofi-
lage 33 und 34, aus mehreren Einzelplatten je Lage
gebildet und werden beispielsweise in einer Gréfe
von 2,00 X 1,40 m an die Baustelle geliefert. Der
Vorteil dieses Verfahrens besteht darin, daf die
Lastverteilungs schichtabschnitte bereits vor der
Anlieferung an die Baustelle unter Druck zusam-
mengefligt sind und hinsichtlich der angelieferten
Lastverteilungsschichtabschnitte eine innige Verbin-
dung zwischen den beiden Kunststofflagen 33 und
34 vorhanden ist und damit die an der Baustelle
auszufiihrenden MaBnahmen auf die seitliche Zu-
sammenfiigung der Abschnitte im Bereich der
Uberstehenden Rinder 39a, 39b reduziert sind.

Nachfolgend wird eine dritte bevorzugte Aus-
fihrungsform des erfindungsgemaBen Verfahrens
erldutert. Mit diesem Verfahren 48t sich im we-
sentlichen der unter Bezugnahme auffig. 3 und 4
beschriebene Aufbau eines Sporthallenbodens er-
reichen, jedoch ohne Anwendung der die glasmat-
tenverstérkien Kunststofflagen 33 und 34 miteinan-
der verbindenden Hafiklebeschicht 35. Gemas die-
sem Verfahren werden vorgefertigte Lastvertei-
jungsabschnitte erzeugt, die aus den glasmatten-
verstirkten Kunststofilagen 33 und 34 bestehen,
die ihrerseits aus mehreren einzelnen Platien 33a,
33b usw. bzw. 34a, 34b usw. zusammengesetzt
sind. Anstelle des Einsatzes einer Haftklebeschicht
erfolgt die Verbindung der Kunsistofflage 33 mit
der Kunststofflage 34 durch ein Beflammungsver-
fahren, vorzugsweise mittels einer Flamm-Kaschier-
einrichtung. Mit einer derartigen Einrichtung wer-
den die einzeinen Platten der Kunstsiofflagen 33
und 34 gleichzeitig zugefiihrt, derart, daB eine oder
beide der aufeinander zu weisenden Oberflichen
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der die Lagen 33 bzw. 34 bildenden Platten mit
einer Flamme behandelt werden, was zu einer An-
weichung der Oberflache(n) flhrt. Durch das An-
weichen der Oberflichen wird insbesondere bei
einem Werkstoff, wie Polypropylen die nachfolgen-
de Verbindung der Lage 33 mit der Lage 34 unter
Anwendung eines Druckes sichergestellf, so daf
nach dem Erkalten der durch Beflammung ange-
weichten OberflAchen eine innige Verbindung zwi-
schen den beiden Kunststofflagen 33, 34 hervorge-
rufen und die ansonst erforderliche Verklebung als
sitzlicher Verfahrens schritt entféllt. Wesentlich ist
bei diesem Verfahren, daB nach erfolgter Beflam-
mung der einander gegenliberliegenden Oberflé-
chen der beiden Kunststofflagen 33, 34 diese La-
gen bzw. die zugehdrigen Einzelplatten 33a, 33b
usw. einerseits und 34a, 34b usw. andererseits
unter Druck zu sammengehalten werden, bis die
angeweichte Oberfliche wieder ausgehértet ist und
wihrend des Aushdrtungsvorganges sich mit der
gegeniiberlisgenden angeweichten Oberfldche ver-
bunden hat. Die Flammtemperatur, mit welcher die
beiden einander gegeniiberliegenden oder eine der
beiden Oberflichen der Kunststofflagen 33, 34 be-
handelt werden, liegt, abhingig von der Zufuhrge-
schwindigkeit zur Flamm-Kaschiereinrichtung, im
Bersich zwischen vorzugsweise 1200° C und
1400° C.

Mit der vorstehend beschriebenen Vorfertigung
von Lastverteilungsschichtabschnitten werden sol-
che Abschnitte erreicht, wie sie in Verbindung mit
Fig. 4 beschrieben sind, jedoch ohne Einsatz der
Haftklebeschicht. Dies bedeutet, daB eine der bei-
den Kunststofflagen 33, 34 randmiBig gegeniiber
der anderen Kunststofflage Ubersteht, entspre-
chend den Randabschnitten 39a, 39b und an der
Baustelle der Randabschnitt 39a, 39b hinsichtlich
der zur benachbarten Kunststofilage weisenden
Oberfliche bef lammt wird, bevor der Lastvertei-
lungsschichtabschnitt mit dem ebenfalls beflamm-
ten Randabschnitt 39a, 39b des benachbarten Ab-
schnittes verbunden und unter Ausiibung eines An-
preBdruckes gehalten wird, bis die beflammte
Oberfldche wieder erkaltet ist.

Nach der Herstellung der Lastverteilungs-
schicht wird bei einem Verfahren geméB der zwei-
ten und dritten Ausflihrungsform der Oberbelag,
beispielsweise in Form eines PVC-Belages, entwe-
der unter Einsatz eines Klebers oder beispielsweise
nach Beflammung der nach oben weisenden Fla-
che der oberen Kunststofflage 34 aufgebracht.

GemiB der Erfindung kann anstelle der Inte-
gration von Glasmatten in den Kunststofflagen die
Einbringung bzw. Verstirkung der Kunststofflage
durch Glasfasern vorgesehen werden, wenn eine
geringere als die oben beschriebene Reduzierung
des Wirmeausdehnungskoeffizienten gewinscht
oder zuléssig ist.
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Unter dem Ausdruck "Glasmatte" ist ein durch
Glasfasern gebildetes, flexibles Vlies oder flexibles
Gewebe zu verstehen.

Wenngleich vorstehend die Erfindung in Bezug
auf eine aus zwei Kunststofflagen bestehende Last-
verteilungsschicht beschrieben ist, kann die Last-
verteilungsschicht bei hdheren Stabilitdtsanforde-
rungen auch durch drei glasmattenverstirkte
Kunststofflagen gebildet sein. Die dritte Kunststofi-
lage wird dabei in der gleichen Weise aufgebracht,
wie es vorstehend hinsichtlich der beiden Kunst-
stofflagen beschrieben ist.

Fig. 6 zeigt eine weitere Ausflhrungsform ei-
nes Sporthallenbodens, bei dem glasmattenver-
starkte Platten aus Polyolefin oder vorzugsweise
Polypropylen verwendet werden, wie sie unter Be-
zugnahme auf die vorstehend erlduterten Ausfiinh-
rungsformen beschrieben sind. Bei der Ausflih-
rungsform nach Fig. 6 ist gegeniiber der Ausfiih-
rungsform nach Fig. 5 eine weitere Klebeschicht
35 vorgesehen, die zwischen der Elastikschicht 32
einerseits und der Kunststofflage 33 andererseits
ausgehbildet ist und eine feste Verbindung zwischen
den Schichten 33 und 32 sicherstellt. Als Klebe-
schicht dient vorzugsweise eine Haftklebeschicht.

GemiB der Erfindung werden die Kunststoftla-
gen vorzugsweise aus Polypropylen, d.h. einem
Kunststoff der Gruppe Polyolefine, hergestellt und
benutzt.

Anspriiche

1. Sporthallenboden, insbesondere flir Turnhallen,
mit einer auf einem Unter- oder Rohboden aus
Estrich oder dergleichen aufgebrachten elastischen
Schicht, auf welcher gegebenenfalls unter Zwi-
schenschaltung einer Kunststoffolie oder derglei-
chen eine stoB- und kraftaufnehmende Schicht an-
geordnet ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB die stof- und kraftaufnehmende Schicht aus
wenigstens zwei Lagen (3, 4) aus Polyolefinplatien
(10) besteht, und daB die Platten (10) glasfaserver-
stérkt oder durch Glasmatten verstérkt sind.

2. Sporthallenboden nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Glasmatten in Form eines
Viieses wenigstens bei einerLLage (3 oder 4) an
ihrer der anderen Lage (4 oder 3) zugewandten
Oberflache angeordnet sind und beide Lagen unter
Einbeziehung des Vlieses (12) miteinander verklebt
sind.

3. Sporthallenboden nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Platten (10) aus Polypropy-
len bestehen.

4. Sporthallenboden nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daB8 die
Plaiten (10) einer Lage (3, 4) beidseitig mit einem
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Vlies (12) versehen sind.

5. Sporthallenboden nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf die
Platten (10) der einen Lage (3) zu den Platten der
anderen Lage (4) seitlich derart versetzt angeord-
net sind, daB sich eine seitliche Versetzung der
PlattenstdBe (15, 18) ergibt.

6. Sporthallenboden nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB zwei oder drei Lagen (3, 4) an Platten (10)
vorgesehen sind.

7. Sporthallenboden nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, dap auf die oberste Lage (4) ein FuBbodenbe-
lag oder dergleichen aufgeklebt ist.

8. Sporthallenboden nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Platten (10) der obersten Lage (4) auf
ihrer nach oben weisenden Oberfldche mit einem
Vlies (12) versehen sind.

9. Sporthallenboden nach .wenigstens einem der
vorangehenden Ansprliche, dadurch gekennzeich-
net, daB das Viies (12) wihrend der Herstellung
der Platten (10) in deren Oberfliche wenigstens
teilweise eingebettet wird.

10. Sporthallenboden nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB die Lagen (3, 4) voll fldchig miteinander
verklebt und schwimmend auf der elastischen
Schicht (2) angeordnet sind.

11. Sporthallenboden nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB jede Platte (10) zwischen 30 und 45 %,
vorzugsweise 35 % Glasfaseranteil aufweist.

12. Sporthallenboden nach wenigstens ginem der
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, da zwischen der Elastikschicht (31) und der
darauf befindlichen Kunststofflage (3, 32) eine Haft-
kiebeschicht (35') vorgesehen ist.

13. Sporthallenboden nach wenigstens einem der
vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeich-
net, daB zwischen den Lagen (3, 4) und gegebe-
nenfalls zwischen der elastischen Schicht und der
darliber angeordneten Lage eine Haftklebeschicht
mit oder ohne Tréger vorgesehen sind.

14. Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbo-
dens,

bei dem eine elastische Schicht fugenlos auf einen
Unterboden aufgelegt wird,

wonach zur Bildung einer Lastverteilungsschicht,
bestehend aus einer ersten und einer zweiten
Kunststofflage die erste Kunststofflage auf die ela-
stische Schicht aufgelegt wird und danach unter
Verwendung eines Haftklebers die zweite Kunst-
stofflage auf die erste Kunststofflage aufgebracht
und mit dieser verklebt wird,

anschlieBend auf der zweiten Kunststofflage mittels
eines Klebers ein Oberbelag angeordnet wird, wo-
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bei die Trennstelien zwischen benachbarten
Schichten bzw. Lagen zueinander versetzt sind,
dadurch gekennzeichnet,

dap die erste und zweite Kunsistofflage aus glas-
mattenverstirktem Kunststoff hergestelit werden,
daB auf wenigstens einer Oberfliche mindestens
der zweiten glasmattenverstérkten Kunststofflage
ein auf eine Folie als Triger befindlicher Haftkleber
aufgebracht wird, derart, daB die Folie an der jewei-
ligen Oberfldche der zweiten glasmattenverstérkien
Kunststofflage verbleibt, daB die Folie vor dem
Aufbringen der zweiten glasmattenverstérkten
Kunststofflage auf die erste glasmattenverstérkie
Kunststofflage auf der der ersten glasmattenver-
stirkten Kunststofflage zugewandten Seite von der
zweiten glasmattenverstérkten Kunststofflage abge-
zogen und dann die beiden glasmattenverstérkten
Kunststofflagen miteinander verbunden werden,
und daB gegebenenfalls ein Kleber auf die nach
oben weisenden Oberfliche der zweiten glasmat-
tenverstirkten Kunststofflage zur Befestigung des
Oberbelages aufgebracht wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Haftklebeschicht mittels einer
Presse, eines Laminators oder dergleichen auf die
Kunststofflage aufgebracht wird.

16. Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die zweite glasmattenverstérkie
Kunststofflage beidseitig mittels eines Laminators
und/oder einer Presse mit einem auf einer Folie als
Trager befindlichen Haftkleber versehen wird und
daB die Folie der nach oben weisenden Haftklebe-
schicht vor dem Aufbringen des Oberbelages ent-
fernt wird.

17. Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbo-
dens,

bei dem eine elastische Schicht fugenlos auf einen
Unterboden aufgelegt wird,

wonach eine Lastverteilungsschicht, bestehend aus
einer ersten und einer zweiten Kunststofflage auf
die elastische Schicht aufgelegt wird,

anschlieBend auf der zweiten Kunststofflage mittels
cines Klebers ein Oberbelag angeordnet wird, wo-
bei die Trennstellen =zwischen benachbarten
Schichten bzw. Lagen zueinander versetzt sind,
dadurch gekennzeichnet,

dap die erste und zweite Kunststofflage aus glas-
mattenverstirktem Kunststoff hergestelit werden,
daB auf wenigstens eine Oberfliche einer der bei-
den glasmattenverstdrkien Kunststofflagen ein auf
eine Folie als Trger befindlicher Haftkleber aufge-
bracht wird, und dag die Folie abgezogen wird,

daB anschlieBend die andere Kunstsstofflage auf
die Haftklebenschicht aufgelegt und beide Kunst-
stofflagen durch eine Presse oder dergleichen un-
ter Einbeziehung der Haftklebeschicht miteinander
verbunden werden,

daB derart hergestelite, die Lastverteilungsschicht
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bildende Abschnitte nacheinander auf die elasti-
sche Schichi aufgelegt und im Bereich von Rand-
abschnitten miteinander verbunden werden, und
daB gegebenenfalls ein Kieber auf die nach oben
weisenden Oberfliche der zweiten glasmattenver-
stérkten Kunststofflage zur Befestigung des Ober-
belages aufgebracht wird.

18. Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbo-
dens,

bei dem eine elastische Schicht fugenlos auf einen
Unterboden aufgelegt wird,

wonach eine Lastverteilungsschicht, bestehend aus
einer ersten und einer zweiten Kunststofflage auf
die elastische Schicht aufgelegt wird,

anschlieBend auf der zweiten Kunststofflage mittels
eines Klebers ein Oberbelag angeordnet wird, wo-
bei die Trennstellen zwischen benachbarten
Schichten bzw. Lagen zueinander versetzt sind,
dadurch gekennzeichnet,

daB die erste und zweite Kunsistofflage aus glas-
mattenverstdrktem Kunststoff hergestellt werden,
daf Platten der ersten und zweiten Kunststofflage
gleichzeitig einer Einrichtung zugefiihrt werden,
welche eine oder beide der einander gegeniiberlie-
genden Oberfldchen der Platien der beiden Kunst-
stofflagen zur Anweichung beflammt, wonach die
Platten der beiden Kunststofflagen mittels einer
Presse oder dergleichen unter Druck zusammenge-
fligt und bis zum Erkalten der angeweichten Ober-
flichen zusammengehalten werden, und

dafl die eine Lastvertellungsschicht bildenden, fest
miteinander verbundenen Kunststofflagen als in Ab-
schnitte unterteilte Einheiten auf die elastische
Schicht aufgslegt werden und im Bereich von
Randabschnitten miteinander verbunden werden,
und

daB gegebenenfalls ein Kleber auf die nach oben
weisenden Oberfliche der zweiten glasmattenver-
stérkten Kunststofflage zur Befestigung des Ober-
belages aufgebracht wird.

19. Verfahren nach Anspruch 17, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der mit der Haftklebeschicht versehe-
ne Uberstehende Randbereich von der dort befind-
lichen Folie befreit wird, be vor die einzelnen Ab-
schnitte der Lastverteilungsschicht zusammenge-
setzt werden.

20. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die jewsils (iberstehenden Randab-
schnitte vor dem Zusammensetzen mit den ande-
ren, die Lastverteilungsschicht bildenden Abschnit-
ten zur Aufweichung der Oberfliche beflammt wer-
den.

21. Verfahren nach einem der vorangehenden An-
sprliche, dadurch gekennzeichnet, daB die erste
glasmatienverstirkte Kunststofflage lose oder mit-
tels eines Klebers auf die Elastikschicht aufgelegt
wird.

22. Verfahren nach wenigstens einem der vorange-
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henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, daf
als erste und zweite Kunststofflage glasmattenver-
stirktes Polypropylen verwendet wird.

23. Sporthallenboden nach wenigstens einem der
vorangehenden Ansprliche, dadurch gekennzeich-
net, da die elastische Schicht zur darliberliegen-
den Kunststofflage fluchtend oder versetzt ange-
ordnet wird.
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