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Beschreibung

Die Erfindung betrifft einen Sporthallenboden gemaR Oberbegriff der Patentanspriiche 1 oder 2, sowie
ein Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbodens gemaR Oberbegriff der Anspriiche 14, 17 oder 18.

Ein Sporthallenboden entsprechend dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 ist aus der FR-A-2 621 056
bekannt. Dieser Sporthallenboden weist eine Polyuret hanschaumschicht auf mit einem darauf liegenden Gitter
aus Glasfasern, sowie eine Polyesterschicht. Oberhalb der Polyesterschicht befinden sind Polyurethanschich-
ten. Die Polyurethanschaumschicht mit dem Glasfasergitter ist durch Polyurethanharz fest mit der Polyester-
schicht verbunden.

Der grundlegende Aufbau von Sporthallenb&dden ist in DIN 18 032 beschrieben. Bei derartigen Sporthal-
lenbdden ist eine elastische Schicht auf einem Unter- oder Rohboden, z. B. Estrich, aufgebracht. Dabei wird
die elastische Schicht, z. B. in Form einer Elastikmatte, die aus Schaumstoff bestehen kann, auf den Estrich
aufgeklebt. An der nach oben weisenden Flache wird die Elastikmatte mit einem Gewebe, z. B. aus Glasfasern,
Polyesterfasern oder dgl. versehen. Dieses Gewebe kann entweder auf die Elastikmatte aufkaschiert sein
oder wird auf der Baustelle auf die Elastikmatte aufgeklebt. AnschliefRend wird zur Herstellung einer Druckver-
teilungsplatte ein Flissigkunststoff auf die gewebearmierte Elastikmatte mit einer Stérke von 2 bis 3 mm auf-
gebracht und ausgehértet. Nach dem Aushérten liegt somit auf der elastischen Schicht eine harte, biegesteife
Platte als Druckverteilungsplatte vor. SchlieBlich wird auf die ausgehartete Druckverteilungsplatte eine Nutz-
schicht entweder in Form eines Flissigstoffes oder in Form iblicher FuRbodenbeldge aus PVC, Platten oder
dgl. aufgeklebt. Die vorerwdhnte Herstellung der Druckverteilungsplatte durch AufgieRen und Verteilen eines
Kunstharzes bringt verschiedene Probleme mit sich. Zum einen besteht die Mdglichkeit, dal das Reaktions-
gemisch nicht im richtigen Verhéltnis miteinander vermischt ist, zum anderen ist nicht gewahrleistet, dal® das
Reaktionsgemisch das auf der elastischen Schicht befindliche Gewebe hinreichend durchtrdnkt. Weiterhin be-
steht beim Aufbringen einer fliissigen Kunststoffschicht das Problem einer gleichmaRigen Aufbringung dieser
Schicht. Weiterhin nachteilig ist, daR bei Verwendung einer Polyurethan-ZweikomponentengieBmasse als
Grundlage fiir die auszuhdrtende Druckverteilungsplatte diese Masse unter Einwirkung von Feuchtigkeit, z.
B. Luftfeuchtigkeit, Gase, wie Kohlendioxid, abspaltet, was zu einer Blasenbildung in der Kunststoffschicht
fiihrt und die mechanische Festigkeit der herzustellenden Druckverteilungsplatte beeintrachtigt.

Bei der Verwendung einer Elastikmatte mit aufkaschiertem Gewebe kommt als weiterer Nachteil hinzu,
daf im Bereich der StoRe der Matte der fliissige Kunststoff der zu erstellenden Druckverteilngsplatte in die
StoRfuge eindringt und sich ein Grat bildet, der zu einer Beschédigung des Sporthallenbodens fiihrt und au-
Rerdem Abweichungen in der ansonsten gleichméaRigen Wirkung des Sporthallenbodens im Bereich der StoRR-
ausbildung hervorruft.

Ein Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbodens ist aus der DE-PS 26 23 321 bekannt, bei dem
eine elastische Schicht fugenlos auf einen Unterboden aufgelegt wird, wonach zur Bildung einer Lastvertei-
lungsschicht, 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 Kunststofflage aufgebracht und mit dieser verklebt wird, und bei dem anschlieRend auf der zweiten
Kunststofflage mittels eines Klebers ein Oberbelag angeordnet wird, wobei die Trennstellen zwischen benach-
barten Schichten bzw. Lagen zueinander versetzt sind. Als Lastverteilungsschicht dienen zwei durch einen
Haftkleber miteinander verbundene Kunststofflagen aus PVC oder Hart-Polyethylen. Eine derart gebildete
Lastverteilungsschicht hat den Nachteil, daR sie einen hohen Warmeausdehnungskoeffizienten hat, der bei
Polyethylen 200 X 10-6” und bei der Verwendung von Polyvinylchlorid 80 X 10-6” betragt. Der Einsatz derar-
tiger Materialien fiir die Lastverteilungsschicht hat zur Folge, dal® der Boden bei Temperaturschwankungen
empfindlich reagiert und Verziehungen im Bereich der Lastverteilungsschicht gegeniiber dem Unterboden
bzw. gegebenenfalls auch gegeniiber dem Oberbelag nicht auszuschlieRen sind. Ein weiteres Problem kann
sich bei dem bekannten Boden durch die Benutzung des Haftklebers ergeben, der an der Baustelle auf die
jeweiligen Lagen bzw. Schichten aufzubringen ist und einerseits wegen seiner Lésungsmittelhaltigkeit uner-
wiinscht ist und andererseits nicht die erforderliche Klebefestigkeit gewahrleistet.

Die DE-PS 22 21 761 beschreibt einen Sportboden bzw. Schwingboden, bei dem als Lastverteilungs-
schicht zwei Lagen aus Spanplatten verwendet werden, die vollflachig miteinander verklebt sind und auf der
Oberseite einen Oberbelag aufnehmen. Die Spanplatten sind mit der elastischen Schicht verklebt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen Sporthallenboden der eingangs genannten Art derart zu
verbessern, dal die vorstehenden Schwierigkeiten und Nachteile beseitigt sind.

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch die Merkmale im kennzeichnenden Teil des Patentanspruchs
1 geldst.

Weitere Ausgestaltungen des Sporthallenbodens ergeben sich aus den Unteranspriichen.

Die Erfindung schafft einen Sporthallenboden mit einer hohen Klebefestigkeit zwischen den Platten liber-
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einanderliegender Lagen, die sich in folge der Verwendung einer Glasmattenverstérkung ergibt, das zu einer
Erhdhung der Oberfladchenrauhigkeit beitragt und eine vollflachige, feste Verklebung Gibereinanderliegender
Lagen erméglicht.

Bei Verwendung der Polyolefinplatten, vorzugsweise in Form von Polypropylenplatten, die vorgefertigt
sind und an der Baustelle auf die elastische Schicht aufgelegt werden, ergeben sich keinerlei Schwierigkeiten
hinsichtlich einer ungleichméRigen Materialschicht. Durch das Eigengewicht der Platten zuziiglich des darauf
aufzubringenden Oberbelages, liegt der Sportboden, bestehend aus den einzelnen Lagen aus Polyolefinplat-
ten schwimmend und planeben auf der elastischen Schicht auf.

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, da Platten aus Polyolefinen leicht und umweltfreundlich entsorgt
werden kénnen.

Ein weiterer Vorteil ist darin zu sehen, dafl Polyolefinplatten preiswert herstellbar sind.

Gemal der Erfindung soll ein Verfahren geschaffen werden, mit dem ein von Temperaturschwankungen
weitgehend unbeeinfluliter, aber dennoch kostengiinstiger Sporthallenboden herstellbar ist.

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

Die Erfindung schafft ein Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbodens, dessen Warmeausdeh-
nungskoeffizient dadurch wesentlich reduziert wird, daR die verwendeten Kunststofflagen, vorzugsweise aus
Polypropylen, glasmattenverstarkt sind. Durch die Integration von Glasmatten in die Kunststofflagen wird der
Warmeausdehnungskoeffizient gegeniiber reinem Polypropylen auf etwa 1/5 reduziert.

Nach einer ersten Ausfiihrungsform wird eine der die Lastverteilungsschichten bildenden glasmattenver-
stérkten Kunststofflage dadurch vorgefertigt, dal® durch Laminierung oder vorzugsweise mit Hilfe einer Presse
eine Haftklebeschicht aufgebracht wird. Hierdurch wird sichergestellt, daR eine gewiinschte innige Verbindung
zwischen den beiden die Lastverteilungsschicht bildenden Lagen erreicht wird und die Herstellung des Sport-
hallenbodens an der Baustelle den Einsatz fliissigen, gegebenenfalls |I6sungsmittelhaltigen Haftklebers eriib-
rigt. Zur Verbindung der beiden die Lastverteilungsschicht bildenden Lagen braucht von der vorgefertigten
Kunststofflage nur auf der jeweiligen Seite die als Tragerfolie fiir den Haftkleber dienende Folie abgezogen
zu werden, wonach durch Aufpressen der vorgefertigten Kunststofflage auf die bereits bereitgestellte Lage ein
"Verkleben" erfolgt.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform wird erfindungsgeman die gesamte Lastverteilungs-
schicht vorgefertigt, d.h. die aus den beiden Kunststofflagen bestehende Lastverteilungsschicht. Bei diesem
Verfahren wird nach dem Aufbringen der Haftklebeschicht auf eine der beiden glasmattenverstérkten Kunst-
stofflagen die die Haftklebeschicht haltende Tragerfolie abgezogen und anschlielfend werden die beiden
Kunststofflagen durch eine Presse unter sandwichartiger Einfassung der Haftklebeschicht zusammengepreft.
Bei dieser Ausfiihrungsform werden Einzelteile einer an der Baustelle zusammenzusetzenden Lastvertei-
lungsschicht erhalten, derart, dak die obere oder untere Kunststofflage am Rand gegeniiber der anderen
Kunststofflage vorsteht und vor dem Zusammenbau die auf dem vorstehenden Rand befindliche Tragerfolie
fiir die Haftklebeschicht abzuziehen ist, bevor die Lastverteilungsschicht an der Baustelle durch iberlappen-
den Zusammenbau einzelner derartiger Stiicke zusammengesetzt wird.

Nach einer weiteren bevorzugten Ausfiihrungsform des erfindungsgeméafen Verfahrens werden die bei-
den glasmattenverstérkten Kunststofflagen anstelle des Einsatzes einer Haftklebeschicht dadurch zur Bildung
vorgefertigter Stiicke der Lastverteilungsschicht zusammengefiigt, daB die jeweils einander gegeniiberliegen-
den oder wenigstens eine der beiden Oberflachen der die einzelnen Kunststofflagen ergebenden Platten be-
flammt werden und nach Anweichung der Oberflachen die einander zugehdérigen Platten unter Druckwirkung
aufeinandergelegt werden. Derart vorgefertigte Stiicke der Lastverteilungsschicht sind ebenfalls so gebildet,
daf eine der beiden Kunststofflagen am Rand lber die andere Kunststofflage vorsteht. Vor dem Zusammen-
bau derartiger vorgefertigter Stiicke der Lastverteilungsschicht wird von dem randmaRig tiberstehenden Ab-
schnitt der einen Kunststofflage die jeweilige Oberflache beflammt und dadurch in einen angeweichten Zu-
stand verbracht, bevor es mit einem ebenso beflammten Randabschnitt eines anderen Stiickes in Verbindung
gebracht und zusammengedriickt wird. Die Vorfertigung einzelner derartiger Abschnitte der Lastverteilungs-
schicht erfolgt vorzugsweise mittels eines Flammkaschierungsgerates, derart, dall die einzelne Abschnitte
vorgegebener GroRe bildenden Platten der oberen und unteren Kunststofflage dem Flammkaschierungsgerét
zugefiihrt, die einander gegeniiberliegenden oder wenigstens eine der beiden Oberflachen durch Beflammung
angeweicht und anschlielend durch Druckausiibung verbunden werden.

Im folgenden wird der Sporthallenboden anhand der Zeichnung zur Erlduterung weiterer Merkmale be-
schrieben. Es zeigen:

Fig. 1 eine Schnittansicht durch einen Sporthallenboden,
Fig. 2 eine Teilschnittansicht einer erfindungsgemaR verwendeten Polyolefinplatte,
Fig. 3 eine weitere Ausfiihrungsform eines Sporthallenbodens zur Erlduterung der grundsatzlichen Struk-
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tur des Aufbaus unter Verwendung glasmattenverstérkter Kunststofflagen zur Bildung einer Last-
verteilungsschicht,

Fig. 4 eine im Schnitt dargestellte Teilperspektivansicht eines vorgefertigten Abschnittes einer Lastvertei-
lungsschicht,

Fig. 5 eine Teilschnittansicht entsprechend Fig. 4, und

Fig. 6 eine weitere Abwandlung des Sporthallenbodens.

Ein Sporthallenboden, insbesondere zur Verwendung in Turnhallen, weist gemaR Fig. 1 einen Unterboden
oder Rohboden 1 auf, der aus Beton oder dgl. besteht. Auf dem vorzugsweise feuchtigkeitsisolierten Rohboden
1 wird eine elastische Schicht 2 aufgebracht, beispielsweise aus Schaumstoff oder Schaumstoffmatten, die
ihrerseits gegebenenfalls - obgleich nicht erforderlich - mit einer Folie aus Kunststoff oder dgl. abgedeckt wird,
um einen Feuchtigkeitsdurchtritt nach oben bzw. nach unten hisichtlich des noch zu beschreibenden weiteren
Aufbaus zu vermeiden. Die elastische Schicht 2, die durch einzelne Matten gebildet sein kann, kann aus ver-
schiedenen Schaumstoffmaterialien hergestellt sein, wobei die Schicht 2 entweder durch Verkleben gegen-
tiber dem Unterboden 1 fixiert ist oder vorzugsweise lose auf dem Unterboden 1 angeordnet ist.

Auf die elastische Schicht 2 werden gemaR Figur 1 zumindest zwei Lagen 3, 4 aus Kunststoffplatten auf-
gelegt. Jede Lage 3, 4 besteht aus einer Vielzahl von Kunststoffplatten auf Polyolefin. Die Polyolefinplatten
sind glasfaserverstérkt und haben gemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform eine Starke von 2 mm.

Um die beiden Lagen 3 und 4 fest miteinander verbinden zu kénnen, wird zwischen den Lagen 3, 4 eine
Klebstoffschicht vorgesehen, vorzugsweise aus wasserfestem Klebstoff zur Erzielung einer vollflachigen Ver-
klebung der Lage 3 mit der Lage 4.

Platten aus Polyolefin oder vorzugsweise aus Polypropylen haben eine duferst glatte Oberflache, d. h.
eine Oberflache mit geringer Rauhigkeit und mithin mit geringer Haftfahigkeit. Um die Haftfahigkeit zu ver-
bessern, ist vorgesehen, daR die Platten der Lage 3 oder die Platten der Lage 4 oder auch die Platten beider
Lagen 3, 4 wenigstens an der Oberflache mit einem Vlies versehen sind, die der anderen Lage gegeniiberliegt.
Fig. 2 zeigt eine Teilansicht einer solchen Polyolefin- oder Polypropylenplatte 10 im Querschnitt mit einem in
die Oberflache eingebetteten Vlies 12. Das Vlies ist vorzugsweise liber die Hélfte seiner Starke in die Ober-
flache der Platte 10 eingesetzt bzw. eingedriickt, wobei dieser Vorgang wahrend der Herstellung der Platte 10
erfolgt. Die andere Halfte steht Gber die Oberfldche 10a der Platte 10 iiber die verbleibende halbe Vliesstarke
nach oben vor und dient zur Aufnahme der Klebstoffschicht.

Auf die Lage 3 nach Fig. 1 werden vorzugsweise mehrere Platten 10 der in Fig. 2 gezeigten Art auf die
Schicht 2 aufgelegt, so daR das Vlies 12 ,an der oberen Flache der Platte 10 angeordnet ist. Vorteilhafterweise
werden fiir die Lage 4 ebenfalls Platten 10 der in Fig. 2 gezeigten Art verwendet, jedoch derart, dal} das Vlies
12 an der Unterseite zu liegen kommt, wodurch eine Verklebung der Vliesschichten 12 der lbereinanderlie-
genden Lagen 3, 4 mdglich ist. Damit lassen sich die Lagen 3, 4 aufgrund der Verwendung der aus der Platte
herausragenden Vliesschicht fest miteinander verbinden und es ergibt sich eine aus zwei Lagen bestehende
Druckverteilungsplatte, die schwimmend auf der elastischen Schicht 2 angeordnet ist, d. h. daR die untere Fl3-
che der Lage 3 nicht fest verbunden ist oder verklebt ist mit der elastischen Schicht 2.

Gemal einer weiteren Ausgestaltung des Sporthallenbodens werden fiir die Lage 4 Platten verwendet,
die gegeniiber der Darstellung nach Fig. 2 sowohl an der oberen als auch an der unteren Flache in der be-
schriebenen Weise mit einem Vlies 12 versehen sind. Die nach oben weisende Vliesschicht 12 der Lage 4 ver-
folgt dabei den Zweck, eine feste Verbindung zu einem FuBbodenbelag, beispielsweise PVC-Belag oder dgl.,
mittels einer entsprechenden, vorzugsweise wasserfesten Klebstoffschicht zu gewéhrleisten.

Gemal einer weiteren Abwandlung des erfindungsgeméaRen Sporthallenbodens werden gegeniiber der
Darstellung nach Fig. 1 nicht zwei, sondern drei Lagen mit Platten aus Polyolefin oder Polypropylen vorgese-
hen, so dal} die Druckverteilungsplatte aus insgesamt drei Lagen besteht und alle drei Lagen in der beschrie-
benen Weise durch einen Klebstoff vollflichig miteinander verbunden sind. Auf die oberste Lage wird dann,
wie beschrieben, ein FuRbodenbelag lblicher Art aufgebracht.

Sowohl bei einer aus zwei als auch bei einer aus drei Lagen bestehenden Druckverteilungsschicht wird
vorteilhafterweise die Anordnung der einzelnen Platten 10 derart getroffen, dak die StéRe 15 der unteren Lage
3 verstetzt liegen zu den StéRen 18 der Lage 4, usw. So ergibt sich der Einsatz von mindestens zwei Lagen
3, 4 von Platten 10 bei einer stoRiiberlappenden Verlegung nach Fig. 1 eine massive Materialdicke am Stof3
15 von 2mm bei einer Plattenstarke von 2 mm und bei einer dreilagigen Verlegung von Platten eine massive
Materialdicke von 4 mm iiber dem Sto 15 sowie seitlich des Stolles 18.

Wenngleich das Gewicht der einzelnen Platten 10 aufgrund der Herstellung aus Polyolefinen, vorzugs-
weise Polypropylen, im Vergleich mit anderen Kunststoffplatten allgemeiner Art niedrig ist, ergibt sich aufgrund
des Gesamtaufbaus der Druckverteilungsplatte mit zwei Lagen 3, 4 oder mehreren derartigen Lagen ein so
groRes Eigengewicht, dal die Druckverteilungsplatte schwimmend und planeben auf der elastischen Schicht
2 ruht.
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Die Platten 10 aus Polyolefin, vorzugsweise Polypropylen, sind vorzugsweise glasfaserverstarkt und vor-
teilhafterweise betrégt der Anteil an Glasfasern je Platte 10 35%. Dadurch wird erreicht, daR jede Platte 10
eine hohe Steifigkeit besitzt und auRerdem einen méglichst geringen linearen Ausdehnungskoeffizienten ge-
wabhrleistet.

Der unter Bezugnahme auf die Fig. 3 bis 5 beschriebene Sporthallenboden betrifft einen sogenannten
mischelastischen Sporthallenboden, bei dem neben einer elastischen Schicht, die auf dem Unterboden auf-
liegt und vorzugsweise durch eine Schaumstoffschicht gebildet ist, eine aus zwei Lagen aus glasmattenver-
stérktem Kunststoff bestehende Lastverteilungsschicht benutzt wird, die auf einfache Weise, insbesondere
ohne Verwendung von I6sungsmittelhaltigem Kleber oder &hnlichem an der Baustelle in feste Verbindung mit-
einander verbringbar sind. GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Erfindung ist vorgesehen, daf® min-
destens eine der beiden glasmattenverstirkten Kunststofflagen auf ihren beiden Oberflachen mit einem Haft-
kleber versehen wird, dessen Tragerfolie auf der glasmattenverstarkten Kunststofflage verbleibt, so daR die
Folie erst im Bedarfsfalle abgezogen werden kann, um eine Verklebung mit einer benachbarten Schicht zu
erreichen. Durch das Vorfertigen einer derartigen, auf mindestens einer ihrer beiden Oberfldchen mit Haft-
kleber versehenen glasmattenverstarkten Kunststofflage, insbesondere unter Verwendung eines Laminators
oder vorzugsweise einer Presse, ist sichergestellt, dal die Klebeschicht eine so innige Verbindung mit der
glasmatttenverstarkten Kunststofflage ergibt, daR eine spéatere Lésung zwischen der vorgefertigten glasmat-
tenverstérkten Kunststofflage und der Haftkleberschicht ausgeschlossen ist.

Der Anteil der Glasmatte in Bezug auf die jeweilige Kunststofflage betragt vorzugsweise 30 %, bei einer
weiteren Ausfiihrungsform mit einer Reduzierung des Warmeausdehnungskoeffizienten auf weniger als 1/5
gegeniiber einer reinen Polypropylenschicht etwa 45 %.

Als besonders geeignet hat sich ein Haftkleber auf Kautschukbasis erwiesen, der mithin die bekannten
Probleme bei I6sungsmittelhaltigen Klebern beseitigt, insbesondere Gesundheitsschiden bei der Herstellung
eines solchen Sporthallenbodens ausschlieRen 4Rt und zudem nach seiner Aufbringung auf die glasmatten-
verstérkte Kunststofflage unter Druckaufwendung eine hohe Adhasionskraft gegeniiber der Kunststofflage
hat.

Die Haftkleberschicht kann einseitig oder doppelseitig auf die eine, obere glasmattenverstérkte Kunst-
stofflage unter Druckanwendung aufgebracht werden. So kann die obere glasmattenverstarkte Kunststofflage
nur auf ihrer im zusammengebauten Zustand des Sporthallenbodens nach unten weisenden Flache den Haft-
kleber mit seiner Tragerfolie tragen, wobei nach dem Zusammenbau der Lastverteilungsschicht auf die nach
oben weisende Flache der auf diese Art gebildeten Lastverteilungsschicht ein herk6mmlicher, vorzugsweise
I6sungsmittelfreier Kleber aufgetragen wird zur festen Aufnahme des Oberbelags.

Nach einer ersten Ausfiihrungsform des erfindungsgeméafen Verfahrens wird auf einen Unterboden 31,
beispielsweise eine Beton- oder Estrichschicht, eine Elastikschicht 32 aufgelegt, die vorzugsweise aus
Schaumstoffmaterial besteht und gegebenenfalls fugenlos konzipiert ist. Gewiinschtenfalls wird die Elastik-
schicht 32 durch einen Kleber mit dem Unterboden 31 fest verbunden oder auf andere Weise gegeniiber dem
Unterboden 31 fixiert. Zwischen dem Unterboden 31 und der Elastikschicht 32 kann im Bedarfsfall eine feuch-
tigkeitsundurchldssige Folie vorgesehen sein, die in der Zeichnung nicht gezeigt ist. Auf die Elastikschicht 32
wird gegebenenfalls unter Verwendung eines Haftklebers oder dergleichen eine erste Lage 33 aus glasmat-
tenverstérktem Kunststoff angeordnet, wobei alternativ entweder zwischen der glasmattenverstérkten Kunst-
stofflage 33 und der Elastikschicht 32 oder zwischen der Elastikschicht 32 und dem Unterboden 31 eine Kle-
beverbindung vorgesehen wird. Hierauf wird die zweite glasmattenverstarkte Kunststofflage 34 aufgelegt, die
durch eine Vorfertigung bereits mit einer Haftklebeschicht 35 versehen ist. Die Aufbringung der
Haftklebeschicht 35 auf der glasmattenverstérkten Kunststofflage 34 erfolgt mittels eines Laminators oder auf
andere Weise, jedoch derart, daf® eine innige Verbindung zwischen der Haftklebeschicht 35 und der glasmat-
tenverstérkten Kunststofflage gewéhrleistet ist.

Diese innige Verbindung wird vorzugsweise durch Anwendung einer Presse erzielt. Die Haftklebeschicht
35 wird hierbei zur Aufbringung auf der spéater nach unten weisenden Oberflache der glasmattenverstarkten
Kunststofflage 34 durch unter Druck stehende Rollen oder dergleichen aufgerollt, wobei die Haftklebeschicht
35 auf einer nicht gezeigten Tragerfolie zugefiihrt wird und die Tragerfolie auf der glasmattenverstarkten Kunst-
stofflage verbleibt. Erst an der Baustelle wird die Tragerfolie entfernt, bevor die Kunststofflage 34 mit der nach
unten weisenden Haftklebeschicht 35 auf die bereits vorhandene glasmattenverstérkte Kunststofflage 33 auf-
gedrickt wird.

Gemal vorstehender Beschreibung wird die glasmattenverstérkte Kunststofflage 34 wenigstens auf einer
Oberflache unter Belassung der Tragerfolie mit der Haftklebeschicht 35 versehen und in diesem Zustand an
die Baustelle geliefert.

Abhéngig von der Struktur und Beschaffenheit des vorzusehenden Oberbelages 36 kann die zweite glas-
mattenverstarkte Kunststofflage 34 auch beidseitig mit einer Haftklebeschicht versehen sein, wie dies in der
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Zeichnung durch die Bezugszeichen 35 und 37 angedeutet ist, wobei die jeweilige Trégerfolie solange ver-
bleibt, bis die betreffende Flache mit der Nachbarschicht zu verkleben ist. Bei diesem Ausfiihrungsbeispiel wird
nach Aufbringung der ersten glasmattenverstarkten Kunststofflage 33 die die Haftkleberschicht 35 abdecken-
de Tragerfolie der zweiten glasmattenverstarkten Kunststofflage 34 abgezogen und die zweite glasmattenver-
stérkte Kunststofflage 34 auf die untere bzw. erste glasmattenverstarkte Kunststofflage 33 aufgedriickt. Erst
dann kann die Entfernung der die Haftklebeschicht 37 abdeckenden Tragerfolie erfolgen, bevor bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel der Oberbelag 36 auf die zweite glasmattenverstarkte Kunststofflage 34 aufgelegt wird.
Zusatzlich zur Haftklebeschicht kann fiir eine zweiseitige Verklebung die Riickseite des Oberbelages 36 mit
einem Klebstoff versehen sein.

Anstelle einer Haftklebeschicht 37 kann alternativ auch ein anderer vorzugsweise |6sungsmittelfreier Kleb-
stoff verwendet werden, der dann maschinell oder von Hand auf die nach oben weisende Flache der zweiten
glasmattenverstarkten Kunststofflage 34 aufgebracht wird, wenn die Lage 34 auf ihrer nach oben weisenden
Flache keine der Haftklebeschicht 35 entsprechende Haftklebeschicht im Rahmen der Vorfertigung erhalten
hat. Die dann aufzubringende Klebstoffschicht soll eine solche Stirke haben, dal eine innige Verbindung der
auf diese Weise aufgetragenen Klebstoffschicht mit dem Oberbelag 36 gesichert ist.

Die beiden die Lastverteilungsschicht ergebenden Lagen 33, 34 bestehen ausschliellich aus glasmatten-
verstérktem Kunststoffmaterial, das durch die Glasmattenverstarkung einen relativ niedrigen Warmeausdeh-
nungskoeffizienten von beispielsweise 30 X 10- 6 erhalt. Als Vergleich sei der Ldngenausdehnungskoeffizient
von reinem Polyethylen mit 200 X 10-¢°, von Polyvinylchlorid mit 80 X 10-° und von Polypropylen mit 150 X
10- 6 genannt. Dieser Vergleich zeigt, dal beziiglich Polypropylen durch die Glasmattenverstarkung eine Re-
duzierung des Langenausdehnungskoeffizienten auf etwa 1/5 gegeniiber Polypropylen ohne Glasmattenver-
stérkung erreicht wird und damit ein derartiger Sporthallenboden weitgehend unabhéngig ist von Tempera-
turschwankungen.

Nach Aufbringung des Oberbelages 36 erfolgt vorzugsweise ein Walzen des Sportbodens zum Zwecke
der Austibung eines Druckes von mindestens 40 kp auf den Oberbelag.

Der auf die vorstehend beschriebene Weise hergestellte Sporthallenboden besteht von unten nach oben
aus einer auf einem Unterboden 31 aufliegenden Elastikschicht 32, gefolgt von der Lastverteilungsschicht be-
stehend aus einer ersten glasmattenverstérkten Kunststofflage 33 und einer zweiten glasmattenverstarkten
Kunststofflage 34, welche durch einen Haftkleber 35 innig mit der ersten glasmattenverstérkten Kunststoff-
schicht 33 verbunden ist. Oberhalb der zweiten glasmattenverstarkten Kunststofflage 34 wird durch einen Kle-
ber ein Oberbelag 36 angeordnet.

Die wesentlichen Vorteile vorliegender Erfindung, insbesondere niedriger Warmeausdehnungskoeffizient
und innige Verbindung zwischen den beiden glasmattenverstarkten Kunststofflagen 33, 34 werden erhalten
bei der Verwendung von glasmattenverstarktem Polypropylen, das kostengiinstig hergestellt werden kann und
dennoch aufgrund der unter Druck bzw. mit Hilfe einer Presse aufgebrachten Haftklebeschicht 35 auf wenig-
stens eine Flache der zweiten glasmattenverstarkten Kunststofflage 34 eine sichere und dauernde Verbindung
zwischen den beiden Lagen 33, 34 gewahrleistet. Dieser Vorteil wird nicht erreicht, wie Versuche gezeigt ha-
ben, durch die Verwendung eines doppelseitigen Klebebandes, da die Adhasionswirkung eines solchen dop-
pelseitigen Klebebandes an den beiden glasmattenverstérkten Kunststofflagen 33, 34 nicht ausreicht, um eine
dauerhafte feste Verbindung zwischen den beiden Lagen 33, 34 sicherzustellen. Aus diesem Grund wird die
Kunststofflage 34 zum Zwecke der Verwendung bei einem Sporthallenboden vorbehandelt bzw. vorgefertigt,
in dem Sinn, daB die Haftklebeschicht zusammen mit deren Tragerfolie auf die Lage 34 aufgepreft wird.

Bei dem beschriebenen Sporthallenboden kann entweder die elastische Schicht 32 mit dem Unterboden
31 verklebt sein oder die elastische Schicht 32 ist iber eine nicht gezeigte Klebeschicht, vorzugsweise eben-
falls eine Haftklebeschicht, mit der dariber befindlichen glasmattenverstarkten Kunststofflage 33 verbunden.
SchlieBlich kénnen im Bedarfsfalle sowohl die Elastikschicht 32 mit dem Unterboden 31, als auch die Lage 33
mit der Elastikschicht 32 durch Kleber miteinander fest verbunden werden.

Wie Fig. 3 zeigt, sind die Trennstellen innerhalb der Elastikschicht 32 gegeniiber den Trennstellen der dar-
tiber befindlichen Lage 33 versetzt. Ebenso versetzt sind die Trennstellen der Lage 33 gegeniiber den Trenn-
stellen der Lage 34. Hierdurch ist gewéahrleistet, daR eine volifldchige gleichméRige Elastizitdt des gesamten
Sportbodens erreicht wird und eine Uberbriickung der jeweiligen schichtweise notwendigen Trennstellen vor-
liegt.

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

Als Haftkleber dient gemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform ein Kleber auf Kautschukbasis.

Wie die Darstellung gemaR Fig. 3 zeigt, besteht im Endzustand die glasmattenverstarkte Kunststofflage
33 aus mehreren, nebeneinander liegenden Platten 33a, 33b, usw., die glasmattenverstarkte Kunststofflage
34 ebenfalls aus mehreren, nebeneinander liegenden Platten 34a, 34b, usw..

6



10

18

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 411 653 B1

Nach einer zweiten Ausfiihrungsform des erfindungsgeméafen Verfahrens wird die aus den Kunststoffla-
gen 33, 34 bestehende Lastverteilungsschicht in gréReren Stiicken vorgefertigt, so dall Abschnitte der Last-
verteilungsschicht erhalten werden, die eine GréRe von z.B. 1,00 X 1,40 m aufweisen. Die Vorfertigung der-
artiger Abschnitte der Lastverteilungsschicht 33, 34 erfolgt derart, daR Platten 34a, 34b usw. der oberen glas-
mattenverstarkten Kunststofflage 34 mit den entsprechenden Platten 33a, 33b usw. der glasmattenverstarkten
Kunststofflage 33 unter Zwischenfligung der Haftklebeschicht zusammengesetzt werden, derart, daR die
Trennfugen der unteren glasmattenverstarkten Kunststofflage 33 versetzt sind gegeniiber den Trennfugen der
oberen glasmattenverstarkten Kunststofflage 34. Es werden Lastverteilungsschichtabschnitte erhalten, wie
sie in Fig. 4 dargestellt sind und bei welchen eine der beiden Lagen seitlich ibersteht. GemaR Fig. 4 steht die
Kunststofflage 34 am Rand iiber das stirnseitige Ende der Kunststofflage 33 iiber. Die Kunststofflagen 33, 34
werden unter Zwischenfiigung der Haftklebeschicht 35 und mit Hilfe einer Presse innig miteinander verbunden,
wobei die Trégerfolie vor der Verbindung der beiden Kunststofflagen 33, 34 abgezogen wird und nur im Bereich
des mit 39a und 39b bezeichneten Randabschnittes verbleibt.

Fig. 5 zeigt eine Teilansicht des Randbereichs 39a mit der die Tragerfolie bildenden Folie 40. Diese Folie
40 verbleibt bei derart vorgefertigten Lastverteilungsschichtabschnitten bis zum Transport an der Baustelle
und wird dort erst zum Zwecke der Zusammensetzung einzelner derartiger Lastverteilungsabschnitte entfernt.
Hierdurch wird erreicht, daB die sich auf diese Weise liberlappenden Randabschnitte 39a, 39b benachbarter
Lastverteilungsschichtabschnitte sich durch die vorhandene Haftklebenschicht 35 fest miteinander verbinden.
Durch Druckausiibung auf die Randabschnitte 39a, 39b wird nach dem Zusammensetzen derartiger Abschnitte
die Festigkeit der Verbindung gegeniiber dem Randabschnitt des benachbarten Lastverteilungsabschnittes
gewdhrleistet.

Wie die Perspektivansicht nach Fig. 4 zeigt, sind derart vorgefertigte Abschnitte der Lastverteilungs-
schicht, bestehend jeweils aus der Kunststofflage 33 und 34, aus mehreren Einzelplatten je Lage gebildet und
werden beispielsweise in einer Gréfte von 2,00 X 1,40 m an die Baustelle geliefert. Der Vorteil dieses Verfah-
rens besteht darin, daB die Lastverteilungsschichtabschnitte bereits vor der Anlieferung an die Baustelle unter
Druck zusammengefiigt sind und hinsichtlich der angelieferten Lastverteilungsschichtabschnitte eine innige
Verbindung zwischen den beiden Kunststofflagen 33 und 34 vorhanden ist und damit die an der Baustelle aus-
zufiihrenden MaRRnahmen auf die seitliche Zusammenfiigung der Abschnitte im Bereich der liberstehenden
Rander 39a, 39b reduziert sind.

Nachfolgend wird eine dritte bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgemafen Verfahrens erlautert.
Mit diesem Verfahren |40t sich im wesentlichen der unter Bezugnahme auf Fig. 3 und 4 beschriebene Aufbau
eines Sporthallenbodens erreichen, jedoch ohne Anwendung der die glasmattenverstarkten Kunststofflagen
33 und 34 miteinander verbindenden Haftklebeschicht 35. Gemal diesem Verfahren werden vorgefertigte
Lastverteilungsabschnitte erzeugt, die aus den glasmattenverstarkten Kunststofflagen 33 und 34 bestehen,
die ihrerseits aus mehreren einzelnen Platten 33a, 33b usw. bzw. 34a, 34b usw. zusammengesetzt sind. An-
stelle des Einsatzes einer Haftklebeschicht erfolgt die Verbindung der Kunststofflage 33 mit der Kunststofflage
34 durch ein Beflammungsverfahren, vorzugsweise mittels einer Flamm-Kaschiereinrichtung. Mit einer derar-
tigen Einrichtung werden die einzelnen Platten der Kunststofflagen 33 und 34 gleichzeitig zugefiihrt, derart,
daf eine oder beide der aufeinander zu weisenden Oberflachen der die Lagen 33 bzw. 34 bildenden Platten
mit einer Flamme behandelt werden, was zu einer Anweichung der Oberflache(n) fihrt. Durch das Anweichen
der Oberflachen wird insbesondere bei einem Werkstoff, wie Polypropylen die nachfolgende Verbindung der
Lage 33 mit der Lage 34 unter Anwendung eines Druckes sichergestellt, so da nach dem Erkalten der durch
Beflammung angeweichten Oberflachen eine innige Verbindung zwischen den beiden Kunststofflagen 33, 34
hervorgerufen und die ansonst erforderliche Verklebung als sétzlicher Verfahrens schritt entféllt. Wesentlich
ist bei diesem Verfahren, dal® nach erfolgter Beflammung der einander gegeniiberliegenden Oberflachen der
beiden Kunststofflagen 33, 34 diese Lagen bzw. die zugehdrigen Einzelplatten 33a, 33b usw. einerseits und
34a, 34b usw. andererseits unter Druck zusammengehalten werden, bis die angeweichte Oberflache wieder
ausgehdartet ist und wihrend des Aushértungsvorganges sich mit der gegeniiberliegenden angeweichten
Oberflache verbunden hat. Die Flammtemperatur, mit welcher die beiden einander gegeniiberliegenden oder
eine der beiden Oberflachen der Kunststofflagen 33, 34 behandelt werden, liegt, abhéngig von der Zufuhrge-
schwindigkeit zur Flamm-Kaschiereinrichtung, im Bereich zwischen vorzugsweise 1200° C und 1400° C.

Mit der vorstehend beschriebenen Vorfertigung von Lastverteilungsschichtabschnitten werden solche Ab-
schnitte erreicht, wie sie in Verbindung mit Fig. 4 beschrieben sind, jedoch ohne Einsatz der Haftklebeschicht.
Dies bedeutet, daf® eine der beiden Kunststofflagen 33, 34 randmaRig gegeniber der anderen Kunststofflage
ubersteht, entsprechend den Randabschnitten 39a, 39b und an der Baustelle der Randabschnitt 39a, 39b hin-
sichtlich der zur benachbarten Kunststofflage weisenden Oberflache beflammt wird, bevor der Lastvertei-
lungsschichtabschnitt mit dem ebenfalls beflammten Randabschnitt 39a, 39b des benachbarten Abschnittes
verbunden und unter Ausiibung eines Anprefdruckes gehalten wird, bis die beflammte Oberflache wieder er-

7



10

18

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 411 653 B1

kaltet ist.

Nach der Herstellung der Lastverteilungsschicht wird bei einem Verfahren gemaR der zweiten und dritten
Ausfiihrungsform der Oberbelag, beispielsweise in Form eines PVC-Belages, entweder unter Einsatz eines
Klebers oder beispielsweise nach Beflammung der nach oben weisenden Fléche der oberen Kunststofflage
34 aufgebracht.

Gemal der Erfindung kann anstelle der Integration von Glasmatten in den Kunststofflagen die Einbringung
bzw. Verstérkung der Kunststofflage durch Glasfasern vorgesehen werden, wenn eine geringere als die oben
beschriebene Reduzierung des Warmeausdehnungskoeffizienten gewiinscht oder zulassig ist.

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 Lastver-
teilungsschicht beschrieben ist, kann die Lastverteilungsschicht bei héheren Stabilitdtsanforderungen auch
durch drei glasmattenverstarkte Kunststofflagen gebildet sein. Die dritte Kunststofflage wird dabei in der glei-
chen Weise aufgebracht, wie es vorstehend hinsichtlich der beiden Kunststofflagen beschrieben ist.

Fig. 6 zeigt eine weitere Ausfiihrungsform eines Sporthallenbodens, bei dem glasmattenverstérkte Platten
aus Polyolefin oder vorzugsweise Polypropylen verwendet werden, wie sie unter Bezugnahme auf die vorste-
hend erlauterten Ausfiihrungsformen beschrieben sind. Bei der Ausfiihrungsform nach Fig. 6 ist gegeniiber
der Ausfiihrungsform nach Fig. 5 eine weitere Klebeschicht 35’ vorgesehen, die zwischen der Elastikschicht
32 einerseits und der Kunststofflage 33 andererseits ausgebildet ist und eine feste Verbindung zwischen den
Schichten 33 und 32 sicherstellt. Als Klebeschicht dient vorzugsweise eine Haftklebeschicht.

GemaR der Erfindung werden die Kunststofflagen vorzugsweise aus Polypropylen, d.h. einem Kunststoff
der Gruppe Polyolefine, hergestellt und benutzt.

Patentanspriiche

1. Sporthallenboden, insbesondere fiir Turnhallen, mit einer auf einem Unter- oder Rohboden (1) aus Estrich
oder dergleichen aufgebrachten elastischen Schicht (2), auf welcher gegebenenfalls unter Zwischenschal-
tung einer Kunststoffolie oder dergleichen eine stof3- und kraftaufnehmende Schicht (3,4) angeordnet ist,
mit einer Schicht aus glasfaserverstérkten oder glasmattenverstarkten Platten (10),
dadurch gekennzeichnet,
dal die glasfaserverstdrkte oder glasmattenverstarkte Schicht aus wenigstens zwei Lagen (3, 4) aus Po-
lyolefinplatten (10) besteht,
daf die beiden Lagen (3,4) auf ihrer aufeinander zuweisenden Flache miteinander verklebt sind und die
stoRR- und kraftaufnehmende Schicht definieren, wobei die Glasfaserverstdrkung oder Glasmattenver-
stérkung an wenigstens derjenigen Oberflache einer der beiden Lagen (3,4) ausgebildet ist, die mit der
anderen Lage (3,4) verbunden ist.

2. Sporthallenboden, insbesondere fir Turnhallen, mit einer auf einem Unter- oder Rohboden (1) aus Estrich
oder dergleichen aufgebrachten elastischen Schicht (2), auf welcher gegebenenfalls unter Zwischenschal-
tung einer Kunststoffolie oder dergleichen eine stof3- und kraftaufnehmende Schicht (3,4) angeordnet ist,
mit einer Schicht aus glasfaserverstérkten oder glasmattenverstarkten Platten (10),
dadurch gekennzeichnet,
dal die glasfaserverstdrkte oder glasmattenverstarkte Schicht aus wenigstens zwei Lagen (3, 4) aus Po-
lypropylenplatten (10) besteht,
daf die beiden Lagen (3,4) auf ihrer aufeinander zuweisenden Flache miteinander verklebt sind und die
stoRR- und kraftaufnehmende Schicht definieren, wobei die Glasfaserverstdrkung oder Glasmattenver-
stérkung an wenigstens derjenigen Oberflache einer der beiden Lagen (3,4) ausgebildet ist, die mit der
anderen Lage (3,4) verbunden ist.

3. Sporthallenboden nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,
dal die Glasmattenverstérkung in Form eines Vlieses ausgebildet ist.

4. Sporthallenboden nach einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Platten (10) einer Lage (3 oder 4) beidseitig mit einem Vlies (12) versehen sind.
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Sporthallenboden nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Platten (10) der einen Lage (3) zu den Platten der anderen Lage (4) seitlich derart versetzt an-
geordnet sind, daB sich eine seitliche Versetzung der PlattenstdRe (15, 18) ergibt.

Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dal drei Lagen (3, 4) an Platten (10) vorgesehen sind.

Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dal auf die oberste Lage (4) ein FuBbodenbelag oder dergleichen aufgeklebt ist.

Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dal die Platten (10) der obersten Lage (4) auf ihrer nach oben weisenden Oberfldche mit einem Vlies
(12) versehen sind.

Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dal} das Vlies (12) wéhrend der Herstellung der Platten (10) in deren Oberfldche wenigstens teilweise
eingebettet wird.

Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dal die Lagen (3, 4) vollflachig miteinander verklebt und schwimmend auf der elastischen Schicht (2) an-
geordnet sind.

Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
daR jede Platte (10) zwischen 30 und 45 %, vorzugsweise 35 % Glasfaseranteil aufweist.

Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dall zwischen der Elastikschicht (31) und der darauf befindlichen Kunststofflage (3, 32) eine
Haftklebeschicht (35’) vorgesehen ist.

Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dall zwischen den Lagen (3, 4) und gegebenenfalls zwischen der elastischen Schicht und der dariiber
angeordneten Lage eine Haftklebeschicht mit oder ohne Trager vorgesehen sind.

Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbodens, bei dem eine elastische Schicht fugenlos auf einen
Unterboden aufgelegt wird,

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

anschlieRend auf der zweiten Kunststofflage mittels eines Klebers ein Oberbelag angeordnet wird, wobei
die Trennstellen zwischen benachbarten Schichten bzw. Lagen zueinander versetzt sind,

dadurch gekennzeichnet,

daf die erste und zweite Kunststofflage aus glasméttenverstarktem Kunststoff hergestellt werden, da
auf wenigstens einer Oberflache mindestens der zweiten glasmattenverstarkten Kunststofflage ein auf
einer Folie als Trager befindlicher Haftkleber aufgebracht wird, derart, dal die Folie an der jeweiligen
Oberflache der zweiten glasmattenverstirkten Kunststofflage verbleibt,

daf die Folie vor dem Aufbringen der zweiten glasmattenverstarkten Kunststofflage auf die erste glas-
mattenverstarkte Kunststofflage auf der der ersten glasmattenverstarkten Kunststofflage zugewandten
Seite von der zweiten glasmattenverstirkten Kunststofflage abgezogen und dann die beiden glasmatten-
verstérkten Kunststofflagen miteinander verbunden werden, und
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dal} gegebenenfalls ein Kleber auf die nach oben weisenden Oberflache der zweiten glasmattenverstark-
ten Kunststofflage zur Befestigung des Oberbelages aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Haftklebeschicht mittels einer Presse, eines Laminators oder dergleichen auf die Kunststofflage
aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dall die zweite glasmattenverstarkte Kunststofflage beidseitig mittels eines Laminators und/oder einer
Presse mit einem auf einer Folie als Trager befindlichen Haftkleber versehen wird und daR die Folie der
nach oben weisenden Haftklebeschicht vor dem Aufbringen des Oberbelages entfernt wird.

Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbodens,

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,

anschlieRend auf der zweiten Kunststofflage mittels eines Klebers ein Oberbelag angeordnet wird, wobei
die Trennstellen zwischen benachbarten Schichten bzw. Lagen zueinander versetzt sind,

dadurch gekennzeichnet,

dal die erste und zweite Kunststofflage aus glas mattenverstarktem Kunststoff hergestellt werden,

daf auf wenigstens eine Oberflache einer der beiden glasmattenverstarkten Kunststofflagen ein auf einer
Folie als Trager befindlicher Haftkleber aufgebracht wird, und daR die Folie abgezogen wird,

daf anschlieRend die andere Kunstsstofflage auf die Haftklebenschicht aufgelegt und beide Kunststoff-
lagen durch eine Presse oder dergleichen unter Einbeziehung der Haftklebeschicht miteinander verbun-
den werden,

dal derart hergestellte, die Lastverteilungsschicht bildende Abschnitte nacheinander auf die elastische
Schicht aufgelegt und im Bereich von Randabschnitten miteinander verbunden werden, und

dal} gegebenenfalls ein Kleber auf die nach oben weisenden Oberflache der zweiten glasmattenverstark-
ten Kunststofflage zur Befestigung des Oberbelages aufgebracht wird.

Verfahren zur Herstellung eines Sporthallenbodens,

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,

anschlieRend auf der zweiten Kunststofflage mittels eines Klebers ein Oberbelag angeordnet wird, wobei
die Trennstellen zwischen benachbarten Schichten bzw. Lagen zueinander versetzt sind,

dadurch gekennzeichnet,

dal die erste und zweite Kunststofflage aus glasmatten verstarktem Kunststoff hergestellt werden,
dal Platten der ersten und zweiten Kunststofflage gleichzeitig einer Einrichtung zugefiihrt werden, welche
eine oder beide der einander gegeniiberliegenden Oberflachen der Platten der beiden Kunststofflagen
zur Anweichung beflammt, wonach die Platten der beiden Kunststofflagen mittels einer Presse oder der-
gleichen unter Druck zusammengefiigt und bis zum Erkalten der angeweichten Oberfladchen zusammen-
gehalten werden, und

dal die eine Lastverteilungsschicht bildenden, fest miteinander verbundenen Kunststofflagen als in Ab-
schnitte unterteilte Einheiten auf die elastische Schicht aufgelegt werden und im Bereich von Randab-
schnitten miteinander verbunden werden, und

dal} gegebenenfalls ein Kleber auf die nach oben weisenden Oberflache der zweiten glasmattenverstark-
ten Kunststofflage zur Befestigung des Oberbelages aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 17,

dadurch gekennzeichnet,

dal der mit der Haftklebeschicht versehene iiberstehende Randbereich von der dort befindlichen Folie
befreit wird, bevor die einzelnen Abschnitte der Lastverteilungsschicht zusammengesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet,
dal die jeweils liberstehenden Randabschnitte vor dem Zusammensetzen mit den anderen, die Lastver-
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teilungsschicht bildenden Abschnitten zur Aufweichung der Oberflache beflammt werden.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet,

dal die erste glasmattenverstérkte Kunststofflage lose oder mittels eines Klebers auf die Elastikschicht
aufgelegt wird.

Verfahren nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dal als erste und zweite Kunststofflage glasmattenverstarktes Polypropylen verwendet wird.

Sporthallenboden nach wenigstens einem der vorangehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet,
dal die elastische Schicht zur dariiberliegenden Kunststofflage fluchtend oder versetzt angeordnet wird.

Claims

Sport hall flooring, especially for gymnasiums, comprising an elastic layer (2) applied to a lower floor or
raw floor (1) consisting of a flooring material or the like, on which a shock-absorbing or force-transducing
layer is arranged, if necessary by placing in between a plastic foil or the like,

further comprising a layer consisting of glass-fiber enforced or glass-mat enforced plates (10),
characterized in that the glass-fiber enforced or glass-mat enforced layer consists of at least two layers
(3, 4) made of polyolefine plates (10),

that the two layers (3, 4) are bonded together on the face opposing each other and define the shock ab-
sorbing or force transducing layer, whereat the glass-fiber enforcement or glass-mat enforcement is
formed at least on that surface of one of the two layers (3, 4) which is bonded with the other layer (3, 4).

Sport hall flooring, especially for gymnasiums, comprising an elastic layer (2) applied to a lower floor or
raw floor (1) consisting of a floor pavement or the like, on which a shock-absorbing or force-transducing
layer is arranged, if necessary by placing in between a plastic foil or the like,

further comprising a layer consisting of glass-fiber enforced or glass-mat enforced plates (10),
characterized in that the glass-fiber enforced or glass-mat enforced layer consists of at least two layers
(3, 4) made of polyopropylene plates (10),

that the two layers (3, 4) are bonded together on the face opposing each other and define the shock ab-
sorbing or force transducing layer, whereat the glass-fiber enforcement or glass-mat enforcement is
formed at least on that surface of one of the two layers (3, 4) which is bonded with the other layer (3, 4).

Sport hall flooring according to claim 1 or 2,
characterized in that the glass-mat enforcement is in the form of a fibrous web.

Sport hall flooring according to one of the preceding claims, characterized in that the plates (10) of one
layer (3 or 4) are provided with a fibrous web (12) on both sides.

Sport hall flooring according to one of the preceding claims, characterized in that the plates (10) of the
one layer (3) are laterally displaced to the plates of the other layer (4) in such a way that there is achieved
a lateral displacement of the face ends of the plates (15, 18).

Sport hall flooring according to at least one of the preceding claims, characterized in that there are pro-
vided three layers (3, 4) of plates (10).

Sport hall flooring according to at least one of the preceding claims, characterized in that onto the upper
layer (4) there is glued a floor covering or the like.

Sport hall flooring according to at least one of the preceding claims, characterized in that the plates (10)
of the upper layer (4) are provided with a fibrous web (12) on their upwardly directed surface.

Sport hall flooring according to atleast one of the preceding claims, characterized in that during production
the fibrous web (12) is at least partially embedded in the surface of the plates (10).
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Sport hall flooring according to at least one of the preceding claims, characterized in that the layers (3,
4) are all-over bonded together and floatingly arranged on the elastic layer (2).

Sport hall flooring according to at least one of the preceding claims, characterized in that each plate (10)
contains a glass-fiber portion of between 30 and 45 percent, preferably of 35 percent.

Sport hall flooring according to at least one of the preceding claims, characterized in that between the
elastic layer (31) and the plastic layer (3, 32) arranged on it there is provided an adherent adhesive layer
(35).

Sport hall flooring according to at least one of the preceding claims, characterized in that between the
layers (3, 4) and if necessary between the elastic layer and the layer arranged above it there is provided
an adherent adhesive layer with or without support.

Process for producing a sport hall flooring, wherein an elastic layer is placed without joints on a raw floor,
after which for forming a load distribution layer consisting of a first and second plastic layer the first plastic
layer is placed onto the elastic layer and then by using an adherent adhesive the second plastic layer is
applied to the first plastic layer and is bonded with it, then by means of an adherent adhesive onto the
second plastic layer there is applied a top layer, whereat the points of separation between neigbouring
layers are displaced with respect to each other,

characterized in that the first and second plastic layer are made of a glass-mat enforced plastic material,
that on at least one surface of at least the second glass-mat enforced plastic layer an adherent adhesive
is applied on a foil being the support, such that the foil remains on the respective surface of the second
glass-mat enforced plastic layer,

that before applying the second glass-mat enforced plastic layer onto the first glass-mat enforced layer
the foil is drawn away from the second glass-mat enforced plastic layer on the side facing the first glass-
mat enforced plastic layer and then the two glass-mat enforced plastic layers are bonded to each other,
and

that if necessary an adherent adhesive is applied to the upwardly directing surface of the second glass-
mat enforced plastic layer for fixing the top layer.

Process acording to claim 14, characterized in that the adherent adhesive layer is applied to the plastic
layer by means of a press, a laminator or the like.

Process according to claim 14, characterized in that by means of a laminator and/or a press the second
glass mat enforced plastic layer is provided on both sides with an adherent adhesive included in a foil as
support,

and that the foil of the upwardly directing adherent adhesive layer is removed before applying the top layer.

Process for producing a sport hall flooring, wherein an elastic layer is applied to a raw floor without joints,
after which a load distribution layer consisting of a first and a second plastic layer is applied to the elastic
layer,

then onto the second plastic layer by means of an adherent adhesive a top layer is arranged, whereat
the points of separation between adjacent layers are displaced with respect to each other,
characterized in that the first and second plastic layer are made of glass-mat enforced plastic material,
that onto at least one surface of one of the two glass-mat enforced plastic layers an adherent adhesive
is applied contained in a foil as support, and that the foil is drawn off,

that subsequently the other plastic layer is placed on the adherent adhesive layer and the two plastic
layers are bonded to each other by pressing or the like with using the adherent adhesive layer,

that sections produced such and forming the load distribution layer are placed one after the other onto
the elastic layer and are bonded to each other in the edge portions, and

that if necessary an adherent adhesive is applied to the upwardly directed surface of the second glass-
mat enforced plastic layer for fixing the top layer.

Process for producing a sport hall flooring, wherein an elastic layer is placed onto a raw floor without joints,
after which a load distribution layer consisting of a first and a second plastic layer is placed onto the elastic
layer,

then a top layer is arranged on the second plastic layer by means of an adherent adhesive, whereat the
points of separation between neighbouring layers are displaced with respect to each other,
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characterized in that the first and second plastic layer are made of glass-mat enforced plastic material,
that the plates of the first and second plastic layer are simultaneously fed to a means by which one surface
of the two plates or the two surfaces opposing each other are flamed for softening, after which the plates
of the two plastic layers are joined together under pressure by means of a press or the like and are held
together until the softened surface surface is cooled, and

that the plastic layers which form a load distribution layer and which are rigidly bonded to each other are
placed on the elastic layer as units divided into sections, and

that if necessary an adherent adhesive is applied onto the upwardly directing surface of the second glass-
mat enforced plastic layer for fixing the top layer.

Process according to claim 17, characterized in that the projecting edge portion being provided with the
adherent adhesive layer is freed from the foil before the individual sections of the load distribution layer
are assembled (put together).

Process according to claim 18, characterized in that the in each case projecting edge portions are flamed
for softening the surface before they are assembled with the other sections forming the load distribution
layer.

Process according to one of the preceding claims, characterized in that the first glass-mat enforced plastic
layer is placed loosely or by means of an adherent adhesive onto the elastic layer.

Process according to at least one of the preceding claims, characterized in that as first and second plastic
layer there is used glass-mat enforced polypropylene.

Sport hall flooring according to at least one of the preceding claims, characterized in that the elastic layer
is provided in alignment with or displaced with respect to the plastic layer lying above it.

Revendications

Revétement de salle de sport, en particulier de gymnase, comprenant, sur un sol ou une base brute (1)
en ciment ou matiére analogue, une couche élastique rapportée (2) sur laquelle est placée une couche
(3, 4) destinée a absorber chocs et efforts, une feuille de matiére plastique ou analogue étant éventuel-
lement intercalée entre cette couche élastique et la couche (3, 4), et une couche formée de plaques (10)
renforcées par fibres de verre ou par mat de verre,

caractérisé en ce que la couche renforcée par des fibres ou mat de verre est formée d’au moins
deux couches (3, 4) formées par des plaques en polyoléfine,

en ce que les deux couches (3, 4) sont collées ensemble par leurs faces en regard et forment la
couche destinée a absorber chocs et efforts, le renfort par fibres de verre ou par mat de verre étant réalisé
au moins sur la face, de I'une des deux couches (3, 4), qui est reliée a 'autre couche (3, 4).

Revétement de salle de sport, en particulier de gymnase, comportant, sur un sol ou une base brute (1)
en ciment ou matiére analogue, une couche élastique rapportée (2) sur laquelle est placée une couche
(3, 4) destinée a absorber chocs et efforts, une feuille en matiére plastique ou analogue étant éventuel-
lement intercalée entre cette couche élastique et la couche (3, 4), et une couche formée de plaques (10)
renforcées par fibres de verre ou par mat de verre,

caractérisé en ce que la couche renforcée par des fibres ou mat de verre est formée d’au moins
deux couches (3, 4) formées de plaques (10) en polypropyléne,

en ce que les deux couches (3, 4) sont collées ensemble par leurs faces en regard et forment la
couche destinée a absorber chocs et efforts, le renfort de fibres ou de mat de verre étant réalisé au moins
sur la face, de I'une des deux couches (3, 4), qui est reliée a I'autre couche (3, 4).

Revétement de salle de sport selon la revendication 1 ou 2, caractérisé en ce que le renfort par mat de
verre est réalisé sous la forme d’un voile.

Revétement de salle de sport selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que les pla-
ques (10) d’'une couche (3 ou 4) sont munies d’un voile (12) sur chacune de leurs faces.

Revétement de salle de sport selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que les pla-
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ques (10) de I'une (3) des couches sont disposées de fagon décallée latéralement par rapport aux plagues
de l'aufre couche (4) et en ce qu’il s’ensuit un décallage latéral des bords de plaque (15, 18).

Revétement de salles de sports selon I'une au moins des revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’il est prévu trois couches (3, 4) de plaques (10).

Revétement de salle de sport selon I'une au moins des revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’un revétement de sol extérieur ou analogue est collé sur la couche supérieure (4).

Revétement de salle de sport selon I'une au moins des revendications précédentes, caractérisé en ce
que les plaques (10) de la couche supérieure (4) sont munies d’un voile (12) sur leurs faces tournées vers
le haut.

Revétement de salle de sport selon I'une au moins des revendications précédentes, caractérisé en ce
que le voile (12) est au moins en partie noyé a la surface des plaques (10) lors de la fabrication de celles-
ci.

Revétement de salle de sport selon I'une au moins des revendications précédentes, caractérisé en ce
que les couches (3, 4) sont collées ensemble sur toute leur surface et sont disposées de fagon flottante
sur la couche élastique (2).

Revétement de salle de sport selon I'une au moins des revendications précédentes, caractérisé en ce
que chaque plaque (10) comporte entre 30 et 45% de fibres de verre, de préférence 35%.

Revétement de salle de sport selon I'une au moins des revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’une couche (35’) d’adhésif applicable par simple pression est prévue enfre la couche élastique (31) et
la couche de matiére plastique (3, 32) se trouvant au-dessus.

Revétement de salle de sport selon I'une au moins des revendications précédentes, caractérisé en ce
qu’une couche d’adhésif applicable par simple pression, avec ou sans support, est prévue entre les cou-
ches (3, 4) et éventuellement entre la couche élastique et la couche placée sur cette derniére.

Procédé pour réaliser un revétement de salle de sport, dans lequel on pose, sans joints, une couche élas-
tique surle sol, aprés quoi, pour former une couche de dispersion d’efforts formée d’une premiére etd’'une
deuxiéme couches de matiére plastique, on place la premiére couche de matiére plastique sur la couche
élastique, puis, en utilisant un adhésif applicable par simple pression, on place la deuxiéme couche de
matiére plastique sur la premiére couche de matiére plastique et on la colle avec cette derniére, a la suite
de quoi on dispose une garniture supérieure sur la deuxiéme couche de matiére plastique au moyen d’une
colle, les séparations étant décallées les unes par rapport aux autres d’'une couche a sa voisine,

caractérisé en ce gu’on réalise les premiere et deuxiéme couches de matiére plastique en matiére
plastique renforcée par mat de verre, en ce que, sur au moins une face de la deuxiéme, au moins, des
couches de matiére plastique renforcée par mat de verre, on appose un adhésif applicable par simpe pres-
sion, se trouvant sur une feuille servant de support, de telle fagon que la feuille soit solidaire de la face
correspondante de la deuxiéme couche de matiére plastique renforcée par mat de verre,

en ce que, avant de mettre en place la deuxiéme couche de matiére plastique renforcée par mat
de verre sur la premiére couche de matiére plastique renforcée par mat de verre, on retire la feuille placée
sur la face, de la deuxiéme couche de matiére plastique renforcée par mat de verre, qui est tournée vers
la premiére couche de matiére plastique renforcée par mat de verre, puis on relie ensemble les deux cou-
ches de matiére plastique renforcées par mat de verre,

et en ce que, éventuellement, on appose une colle sur la face tournée vers le haut de la deuxiéme
couche de matiére plastique renforcée par mat de verre pour sa fixation a la garniture supérieure.

Procédé selon la revendication 14, caractérisé en ce que la couche d’adhésif applicable par simple pres-
sion est appliquée sur la couche de matiére plastique au moyen d’une presse, d’un dispositif de couchage
lamineur ou d’un moyen analogue.

Procédé selon larevendication 14, caractérisé en ce que I'on munit les deux faces de la deuxiéme couche
de matiére plastique renforcée par mat de verre d’'un adhésif applicable par simple pression, se trouvant
sur une feuille servant de support, au moyen d’un dispositif de couchage lamineur et/ou d’'une presse et
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en ce que I'on détache la feuille de la couche d’adhésif tournée vers le haut avant de mettre en place la
garniture supérieure.

Procédé pour réaliser un revétement de salle de sport, dans lequel on pose, sans joints une couche élas-
tique sur le sol, aprés quoi on place sur la couche élastique une couche de dispersion d’efforts formée
d’une premiére et d’'une deuxiéme couches de matiére plastique, a la suite de quoi on met en place une
garniture surpérieure sur la deuxiéme couche de matiére plastique, au moyen d’une colle, les séparations
étant décalées les unes par rapport aux autres d’une couche a sa voisine,

caractérisé en ce que I'on réalise les premiére et deuxiéme couches de matiére plastique en matiére
plastique renforcée par mat de verre, en ce que, sur au moins une face de I'une au moins des couches
de matiére plastique renforcées par mat de verre, on appose un adhésif applicable par simple pression,
se trouvant sur une feuille servant de support, et I'on retire la feuille,

en ce que, ensuite, on place 'autre couche de matiére plastique sur la couche d’adhésif etl’on relie
ensemble les deux couches de matiére plastique par I'intermédiaire de la couche d’adhésif au moyen
d’'une presse ou d’'un moyen analogue, en ce que I'on place les unes aprés les autres les parties ainsi
formées de couche de dispersion d’efforts, sur la couche élastique, et on relie ensemble ces parties au
voisinage de leurs bords,

et en ce que, éventuellement, I'on appose une colle sur la face tournée vers le haut de la deuxiéme
couche de matiére plastique renforcée par mat de verre en vue de la fixation de la garniture supérieure.

Procédé pour réaliser un revétement de salle de sport dans lequel on pose, sans joints, une couche élas-
tique sur le sol, aprés quoi 'on met en place une couche de dispersion d’efforts, formée d’'une premiére
et d’'une deuxiéme couches de matiére plastique, sur la couche élastique, a la suite de quoi I'on met en
place une garniture supérieure sur la deuxiéme couche de matiére plastique au moyen d’'une colle, les
séparations étant décalées les unes par rapport aux autres d’une couche a sa voisine,

caractérisé en ce que I'on réalise les premiére et deuxiéme couches de matiére plastique en matiére
plastique renforcée par mat de verre,

en ce que 'on fait passer simultanément des plaques des premiére et deuxiémes couches de ma-
tiére plastique dans un dispositif qui soumet a la flamme I'une ou les deux faces en regard des plaques
des deux couches de matiére plastique afin de les ramollir, aprés quoi 'on assemble les plaques des deux
couches de matiére plastique par pression au moyen d’'une presse ou d’'un moyen analogue et I'on main-
tient fermement les faces ramollies I'une contre I'autre jusqu’a leur refroidissement,

en ce que les couches de matiére plastique, qui sont biens solidarisées entre elles et qui forment
une couche de dispersion d’'efforts, sont mises en place sur la couche élastique par trongons unitaires et
sont reliées ensemble au voisinage de leurs bords,

et en ce que, éventuellement, on appose une colle sur la face tournée vers le haut de la deuxiéme
couche de matiére plastique renforcée par mat de verre en vue de la fixation de la garniture supérieure.

Procédé selon la revendication 17, caractérisé en ce que, avant d’assembler les trongons unitaires de la
couche de dispersion d’efforts, on libére, de la feuille dont il est recouvert, le bord dépassant, qui est muni
de la couche d’adhésif applicable par simple pression.

Procédé selon la revendication 18, caractérisé en ce que, avant leur ajustement les uns par rapport aux
autres, on passe a la flamme chacun des bords dépassants des trongons formantla couche de dispersion
d’efforts afin de ramollir la surface de ces bords.

Procédé selon I'une des revendications précédentes, caractérisé en ce que la premiére couche de matiére
plastique renforcée par mat de verre est mise en place sur la couche élastique de maniére libre ou au
moyen d’une colle.

Procédé selon I'une au moins des revendications précédentes, caractérisé en ce que I'on utilise du poly-
propyléne renforcé par mat de verre comme premiére et deuxiéme couches de matiére plastique.

Revétement de salle de sport selon I'une au moins des revendications précédentes, caractérisé en ce
que la couche élastique est placée de maniére alignée ou décalée par rapport a la couche de matiére
plastique qui se trouve au-dessus d’elle.
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