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Bodenelementen

(57)  Zur Herstellung von durch seitliche Verbin-
dungsmittel (12a, 12b) miteinander verbindbaren flachi-
gen Elementen (10) werden zun&chst in einem im We-
sentlichen massiven flachigen Basismaterial (2), vor-
zugsweise langliche, Aussparungen (4) vorgesehen. In
die Aussparungen (4) wird aushartbare Masse (6) in

6b

Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von flachigen Elementen, insbesondere

flieRfahigem Zustand eingefillt, die dann dort im We-
sentlichen aushartet. AnschlieBend wird das Basisma-
terial (2) entlang den mit der geharteten Masse (6) ge-
fullten Aussparungen (4) zerschnitten, um dadurch die
gehartete Masse (6a, 6b) als seitliches Verbindungsmit-
tel (12a, 12b) freizulegen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von durch seitliche Verbindungsmittel miteinander
verbindbaren flachigen Elementen, insbesondere Bo-
denelementen, die Verwendung einer pastésen Masse
zur Bildung eines seitlichen Verbindungsmittels, eine
Vorrichtung zur Durchfihrung des vorgenannten Ver-
fahrens sowie ein flachiges Element, insbesondere Bo-
denelement.

[0002] Derartige flachige Elemente werden beispiels-
weise zur Herstellung von Parkett- und Laminatfussbé-
den verwendet, die sowohl in gewerblichen als auch in
privaten Rdumen weit verbreitet sind. Parkett- oder La-
minatfussbdden bestehen aus mehreren Einzelelemen-
ten, die entlang ihrer Seiten aneinandergesetzt und mit-
einander verbunden sind. Als seitliche Verbindungsmit-
tel wird gewohnlich eine entlang der Seiten ausgebilde-
te Nut/Feder-Profilierung verwendet, die die einzelnen
Bodenelemente zusammenhalt. Auch ist eine Verkle-
bung entlang der Seiten Ublich. Als weitere Méglichkeit
ist bekannt, die einzelnen Bodenelemente durch Klam-
mern zusammenzuhalten, die gewdhnlich an ihrer Un-
terseite angeordnet sind.

[0003] Fir viele Anwendungen wie insbesondere die
Herstellung von Parkett- und Laminatfussbéden besteht
das Erfordernis einer Hydrophobierung, um das Eindrin-
gen von Feuchtigkeit zu verhindern, und/oder einer Ge-
rauschminderung bzw. -dampfung, insbesondere wenn
die einzelnen Elemente noch eine Restbeweglichkeit
aufweisen und durch eine aulere Krafteinwirkung be-
aufschlagt werden. Bisher konnte diesen Erfordernis-
sen - wie insbesondere bei der Parkett- und Laminat-
fussbodenherstellung - erst nach Herstellung der flachi-
gen Elemente oder gar nach Verlegen und Verbinden
der flachigen Elemente durch nachtrégliche Bearbei-
tung Rechnung getragen werden; eine solche Nachbe-
arbeitung ist jedoch aufwendig und somit teuer.

[0004] Deshalb schlagt die Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung von durch seitliche Verbindungsmittel
miteinander verbindbaren flachigen Elementen, insbe-
sondere Bodenelementen, vor, welches die Schritte auf-
weist,

a) in einem im Wesentlichen massiven flachigen
Basismaterial, vorzugsweise langliche, Aussparun-
gen vorzusehen,

b) in die Aussparungen aushartbare Masse in
flieRfahigem Zustand einzufiillen und dann dort im
Wesentlichen aushéarten zu lassen, und

c) das Basismaterial entlang den mit der geharteten
Masse geflillten Aussparungen zu zerschneiden
und dadurch die gehartete Masse als seitliches Ver-
bindungsmittel freizulegen.

[0005] Demnach verlangt das erfindungsgeméafile
Verfahren die Verwendung einer pastésen Masse, die
von einem flieRfahigen Zustand in einen ausgeharteten
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Zustand Uberfihrbar ist und zur Bildung der seitlichen
Verbindungsmittel im flieRfahigen Zustand in die Aus-
sparungen gegossen wird. Nach Aushéartung der Masse
in den Aussparungen wird die Anordnung aus Basisma-
terial und geharteter Masse entlang den Aussparungen
zerschnitten, und zwar gewohnlich etwa entlang der Mit-
tellinie der Aussparungen, um dadurch die gehéartete
Masse als so gebildetes seitliches Verbindungsmittel
freizulegen.

[0006] Die Erfindung erlaubt, bereits wahrend der
Herstellung der flachigen Elemente die seitlichen Ver-
bindungsmittel so auszubilden, dass diese bestimmte
Anforderungen erflllen, in denen sie sich vom Basisma-
terial unterscheiden. So ist insbesondere denkbar, eine
aushértbare Masse mit hydrophoben und/oder ge-
rauschmindernden Eigenschaften und/oder mit einer
gréBeren Harte im ausgeharteten Zustand als die des
Basismaterials zur Bildung eines verstarkten Seitenran-
des und/oder mit einer bestimmten Einfarbung zu ver-
wenden. Schlie3lich eignet sich das erfindungsgemalie
Verfahren fur eine zuverlassige Gro3serienfertigung.
[0007] Andieser Stelle sei erwahnt, dass sich die Be-
griffe "Seite" und "seitlich" auf den umlaufenden Seiten-
rand eines fertigen flachigen Elementes oder zumindest
einen Abschnitt eines solchen Seitenrandes beziehen.
[0008] Vorzugsweise kdnnen im Schritt a) die Aus-
sparungen zur Aufnahme der aushartbaren Masse als
Nuten in das Basismaterial eingearbeitet werden.
[0009] Ferneristes denkbar, im Schritt a) die Ausspa-
rungen im Basismaterial im Wesentlichen Gber dessen
gesamte Dicke bzw. Tiefe auszubilden, wobei es von
Vorteil ist, dass die Aussparungen an ihrer Unterseite
von einer Unterlage begrenzt werden, die nach Aushar-
tung der Masse entfernt wird.

[0010] Gewdhnlich weist das Basismaterial Holz auf.
Unter "Holz" sind alle Arten von Holzwerkstoffen und so-
mit beispielsweise auch Holzfaserwerkstoffe zu verste-
hen.

[0011] Eine weitere bevorzugte Ausfiihrung der Erfin-
dung zeichnet sich aus durch einen den Schritt c) fol-
genden Schritt

d) dem aus der freiliegenden geharteten Masse ge-
bildeten seitlichen Verbindungsmittel, vorzugswei-
se durch spanabhebende Bearbeitung, eine fir ei-
nen Eingriff mit einem seitlichen Verbindungsmittel
eines anderen flachigen Elementes geeignete
Form zugeben.

[0012] ZweckmaRigerweise erhalt das seitliche Ver-
bindungsmittel des einen flachigen Elementes eine zur
Form des seitlichen Verbindungsmittels des anderen
flachigen Elementes komplementéare Form. Dabei sollte
eine gewohnliche Nut/feder-Profilierung gewahlt wer-
den, indem in das seitliche Verbindungsmittel des einen
flachigen Elementes eine Nut eingearbeitet und aus
dem seitlichen Verbindungsmittel des anderen flachi-
gen Elementes eine komplementare Feder herausgear-
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beitet wird.

[0013] Wenn eine Applikation fiir eine Hydrophobie-
rung, Gerduschminderung und/oder Rastkantenver-
starkung und/oder ein bestimmter optischer Eindruck
gefordert wird, ist eine Masse mit hydrophoben und/
oder gerduschmindernden Eigenschaften und/oder gu-
ten Harteeigenschaften im ausgehéarteten Zustand und/
oder bestimmten Einfarbungen entsprechend zu ver-
wenden.

[0014] Ublicherweise sollte die aushartbare Masse
Kunststoffmaterial aufweisen. Vorteilhaft ist, wenn die
aushértbare Masse durch Erwdrmung schmelzféhig
wird.

[0015] ZweckmaBigerweise sollte als aushéartbare
Masse ein Thermoplast verwendet werden, das beide
zuvor genannten Eigenschaften in sich vereint.

[0016] Eine besonders einfache Moglichkeit, minde-
stens zwei flachige Elemente miteinander zu verbinden,
bietet ein weiterer Schritt,

e) mindestens ein von der geharteten Masse gebil-
detes seitliches Verbindungsmittel an mindestens
einem flachigen Element kurzzeitig zu erwdrmen
und dadurch mit der Seite des anderen flachigen
Elementes zu verschmelzeh.

[0017] Eine Weiterbildung dieser Ausfliihrung zeich-
net sich dadurch aus, dass im Schritt e) die sich gegen-
Uberliegenden von der geharteten Masse gebildeten
seitlichen Verbindungsmittel an den beiden zu verbin-
denden flachigen Elementen kurzzeitig erwarmt und da-
durch miteinander verschmolzen werden.

[0018] Eine weitere gegenwartig besonders bevor-
zugte Ausfiihrung des erfindungsgemafien Verfahrens
zeichnet sich dadurch aus, dass vor dem Schritt c) auf
die Oberseite des Basismaterials eine Deckfolie aufge-
bracht wird, die die mit der geharteten Masse gefllten
Aussparungen uberdeckt und im Schritt d) zusammen
mit dem Basismaterial zerschnitten wird. Diese Ausfuh-
rung eignet sich insbesondere fiir die Applikation von
Dekorfolien bei der Herstellung von Bodenelementen.

[0019] SchlieBlich kann in oder nach dem Schritt d)
die gehartete Masse an ihrem oberen Rand angefast
werden, wodurch nach Verbindung der flachigen Ele-
mente kleine Fugen entstehen.

[0020] SchlieBlich schlagt die Erfindung noch die Ver-
wendung einer pastésen Masse gemafl Anspruch 16,
eine Vorrichtung zur Durchflihrung des zuvor beschrie-
benen Verfahrens gemaf Anspruch 18 sowie ein flachi-
ges Element, insbesondere Bodenelement, gemanl An-
spruch 23 vor.

[0021] Weitere bevorzugte Ausfiihrungen der Erfin-
dung sind in den abhangigen Anspriichen angegeben.
[0022] Nachfolgend wird ein bevorzugtes Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung anhand der beiliegenden
Zeichnungen naher erlautert.

[0023] Es zeigen:
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Figuren 1 bis4  verschiedene Fertigungszustande
wahrend der Herstellung eines Bo-
denelementes gemafl einem bevor-
zugten Ausfihrungsbeispiel der Er-
findung im Querschnitt,

Figur 5 ein fertig hergestelltes Bodenele-
ment gemafR einem bevorzugten
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung
im Querschnitt und

Figur 6 in vergroferter ausschnittsweiser
Querschnittsansicht die Verbindung
zwischen zwei benachbarten Boden-
elementen.

[0024] Nachfolgend wird die Herstellung eines Bo-
denelementes beschrieben, das vorzugsweise fiir die
Bildung von Parkett- oder Laminatfussbéden verwendet
wird. Selbstverstandlich kann das nachfolgend be-
schriebene Verfahren aber auch fiir die Herstellung von
anderen flachigen Elementen flir andere Anwendungs-
zwecke verwendet werden.

[0025] Fir das herzustellende Bodenelement wird im
beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel plattenformiges
Basismaterial 2 verwendet, wie Figur 1 zeigt. Dieses Ba-
sismaterial, das auch als Tragermaterial bezeichnet
wird, besteht gewdhnlich aus Holz und insbesondere
aus Holzfaserwerkstoffen. Wie Figur 1 ferner erkennen
Iasst, werden von der Oberseite 2a des Basismaterials
2 her in den Bereichen der spateren Zuschnittsdgung
langliche Nuten 4 eingearbeitet.

[0026] Diese Nuten 4 werden in einem weiteren
Schritt, dessen Ergebnis in Figur 2 dargestellt ist, mit
pastoser Masse 6 gefillt, die durch Erwarmung in einen
flieRfahigen Zustand und durch Abkulhlung in einen ge-
harteten Zustand Uberflhrbar ist. Ferner sollte die pa-
stése Masse in ihrem ausgehérteten Zustand hydropho-
be und/oder gerduschmindernde Eigenschaften und/
oder gute Harteeigenschaften im ausgeharteten Zu-
stand und/oder bestimmte Einfarbungen aufweisen,
wenn eine Hydrophobierung, Gerduschminderung,
Rastkantenverstarkung und/oder ein besonderer opti-
scher Eindruck gefordert wird.

[0027] Durch Aushértung der Masse 6 werden in den
Nuten 4 aus dieser Masse bestehende massive leisten-
férmige Verstarkungselemente gebildet, die in das um-
gebende Basismaterial 2 eingebunden sind.

[0028] Nach Aushartung der pastésen Masse 6inden
Nuten 4 wird auf die Oberseite 2a des Basismaterials 2
sowie die Oberseite der ausgeharteten Masse 6 in den
Nuten 4 eine Deckfolie 8 aufgetragen, wie Figur 3 zeigt.
Die Deckfolie 8 wird vorzugsweise aufgeklebt bzw. auf-
laminiert. Bei der Deckfolie 8 kann es sich insbesondere
um eine Dekorfolie handeln, wenn wie im beschriebe-
nen Ausfiihrungsbeispiel Bodenelemente fiir Parkett-
oder Laminatfussbéden hergestellt werden sollen.
[0029] AnschlieRend findet eine Zuschnittsdgung
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statt, und zwar im Bereich der Mittellinie der Nuten 4.
Figur 4, in der die Situation nach der Zuschnittsdgung
gezeigt ist, Iasst erkennen, dass im Bereich der Nuten
das Basismaterial 2 und die gehartete Masse sowie die
Deckfolie 8 durchtrennt sind, um einzelne plattenférmi-
ge Bodenelemente 10 zu bilden. Dadurch, dass durch
die Zuschnittsdgung die gehartete Masse 6 in den Nu-
ten 4 geteilt wird, ist sie nun an den Seitenrandern der
so gebildeten Bodenelemente 10 mit ihren Abschnitten
6a bzw. 6b freigelegt, die jeweils eine leistenférmige
Verstarkung bilden, wie Figur 4 ebenfalls erkennen
|&sst.

[0030] AnschlieRend werden die Seitenrdnder der
Bodenelemente 10 gefrast, um den freiliegenden Ab-
schnitten 6a, 6b der geharteten Masse eine Nut/Feder-
Profilierung zu geben, wie Figur 5 zeigt. Auf diese Weise
entstehen komplementare Verbindungsmittel 12a, 12b
an den gegeniiberliegenden Seiten der Bodenelemente
10.

[0031] Durch die Ausbildung der komplementéar ge-
formten Verbindungsmittel 12a und 12b ist es nun mog-
lich, dass bei Verlegung eines Parkett- oder Laminat-
fussbodens das eine seitliche Verbindungsmittel 12a
des einen Bodenelementes in das komplementare seit-
liche Verbindungsmittel 12b eines benachbarten Bo-
denelementes 10 eingreift, um beide Bodenelemente
10 verrastend miteinander zu verbinden. Diese Verbin-
dung ist in Figur 6 dargestellt.

[0032] Zusatzlich ist es auch noch moglich, die in der
zuvor beschriebenen Weise verbundenen seitlichen
Verbindungsmittel 12a und 12b zu erwarmen, wodurch
die die seitlichen Verbindungsmittel 12a, 12b bildende
Masse 6a und 6b miteinander verschmolzen wird. Auf
diese Weise entsteht eine durchgangige, einheitliche
und somit auch hydrophobe Verbindung zweier benach-
barter Bodenelemente 10.

[0033] SchlieBlich sei noch angemerkt, dass die seit-
lichen Verbindungsmittel 12a, 12b wéhrend oder nach
dem zuvor anhand von Figur 5 beschriebenen Frasvor-
gang an ihrer oberen Kante benachbart zur Oberseite
2a des Basismaterials 2 bzw. zur Deckfolie 8 angefast
werden, wodurch im verbundenen Zustand jeweils zwi-
schen zwei benachbarten Bodenelementen 10 eine
kleine Fuge 14 entsteht, wie Figur 6 erkennen Iasst.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von durch seitliche Ver-
bindungsmittel (12a, 12b) miteinander verbindba-
ren flachigen Elementen (10), insbesondere Bo-
denelementen,
gekennzeichnet durch die Schritte,

a) in einem im Wesentlichen massiven flachi-
gen Basismaterial (2), vorzugsweise langliche,
Aussparungen (4) vorzusehen,

b) in die Aussparungen (4) aushartbare Masse
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(6) in flieRfahigem Zustand einzufillen und
dann dort im Wesentlichen aushérten zu las-
sen, und

c) das Basismaterial (2) entlang den mit der ge-
héarteten Masse (6) gefullten Aussparungen (4)
zu zerschneiden und dadurch die gehartete
Masse (6a, 6b) als seitliches Verbindungsmittel
(12a, 12b) freizulegen.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt a) die
Aussparungen (4) als Nuten in das Basismaterial
(2) eingearbeitet werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt a) die
Aussparungen (4) im Basismaterial (2) im Wesent-
lichen Uber dessen gesamte Dicke bzw. Tiefe aus-
gebildet werden.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass das Basismaterial
(2) Holz aufweist.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriche,

gekennzeichnet durch einen dem Schritt c) fol-
genden Schritt,

d) dem aus der freiliegenden geharteten Masse
(6a) gebildeten seitlichen Verbindungsmittel
(12a), vorzugsweise durch spanabhebende
Bearbeitung, eine fur einen Eingriff mit einem
seitlichen Verbindungsmittel (12b) eines ande-
ren flachigen Elementes (10) geeignete Form
zu geben.

Verfahren nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das seitliche Ver-
bindungsmittel (12a) des einen flachigen Elemen-
tes (10) eine zur Form des seitlichen Verbindungs-
mittels (12b) des anderen flachigen Elementes
komplementare Form erhalt.

Verfahren nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet, dass in das seitliche
Verbindungsmittel (12a) des einen flachigen Ele-
mentes (10) eine Nut eingearbeitet und aus dem
seitlichen Verbindungsmittel (12b) des anderen fla-
chigen Elementes (10) eine komplementare Feder
herausgearbeitet wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die aushértbare
Masse (6) hydrophobe und/oder gerduschmindern-
de Eigenschaften und/oder gute Harteeigenschaf-
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ten und/oder bestimmte Einfarbungen aufweist.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die aushéartbare
Masse (6) Kunststoffmaterial aufweist.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die aushéartbare
Masse (6) durch Erwdrmung schmelzfahig wird.

Verfahren nach den Anspriichen 9 und 10,
dadurch gekennzeichnet, dass die aushartbare
Masse (6) ein Thermoplast ist.

Verfahren nach Anspruch 10 oder 11,
gekennzeichnet durch einen weiteren Schritt,

e) zum Verbinden von mindestens zwei flachi-
gen Elementen (10) mindestens ein von der ge-
harteten Masse (6a, 6b) gebildetes seitliches
Verbindungsmittel (12a, 12) an mindestens ei-
nem flachigen Element (10) kurzzeitig zu er-
warmen und dadurch mit der Seite des ande-
ren flachigen Elementes (10) zu verschmelzen.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt €) die
sich gegenuberliegenden von der geharteten Mas-
se (6a, 6b) gebildeten seitlichen Verbindungsmittel
(12a, 12b) an den beiden zu verbindenden flachi-
gen Elementen (10) kurzzeitig erwarmt und da-
durch miteinander verschmolzen werden.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspruche,

dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Schritt c)
auf die Oberseite (2a) des Basismaterials (2) eine
Deckfolie (8) aufgebracht wird, die die mit der ge-
harteten Masse (6) geflllten Aussparungen (4)
Uberdeckt und im Schritt d) zusammen mit dem Ba-
sismaterial (2) zerschnitten wird.

Verfahren nach mindestens einem der vorangegan-
genen Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass in oder nach dem
Schritt d) die gehartete Masse (6a, 6b) an ihrem
oberen Rand angefast wird.

Verwendung einer Masse, die wahlweise in einen
flieRfahigen Zustand und einen geharteten Zustand
Uberfuhrbar ist, zur Bildung von seitlichen Verbin-
dungsmitteln (12a, 12b) an flachigen Elementen
(10), insbesondere Bodenelementen.

Verwendung der Masse nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass die Masse (6) hy-
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18.

19.

20.

21.

22,

drophobe und/oder gerduschmindernde Eigen-
schaften und/oder gute Harteeigenschaften und/
oder bestimmte Einfarbungen aufweist.

Vorrichtung durch Durchfilhrung eines Verfahrens
nach mindestens einem der vorangegangenen An-
spruche,

gekennzeichnet durch

- erste Mittel zur Ausbildung von, vorzugsweise
langlichen, Aussparungen (4) in einem im We-
sentlichen massiven flachigen Basismaterial
(2),

- zweite Mittel zum Einfullen von aushartbarer
Masse (6) im flieRfahigen Zustand in die Aus-
sparungen (4) und

- dritte Mittel zum Zerschneiden des Basismate-
rials (2) entlang den mit der dann geharteten
Masse (6) gefiiliten Aussparungen (4), um da-
durch die gehértete Masse (6a, 6b) als seitli-
ches Verbindungsmittel (12a, 12b) freizulegen.

Vorrichtung nach Anspruch 18, zur Durchfiihrung
des Verfahrens nach einem der Anspriiche 5 bis 7,
gekennzeichnet durch

- vierte Mittel zur, vorzugsweise spanabheben-
den, Bearbeitung des aus der freiliegenden ge-
harteten Masse (6a) gebildeten seitlichen Ver-
bindungsmittels (12a), um ihm eine fiir einen
Eingriff mit einem seitlichen Verbindungsmittel
(12b) eines anderen flachigen Elementes (10)
geeignete Form zu verleihen.

Vorrichtung nach Anspruch 18 oder 19, zur Durch-
fuhrung eines Verfahrens nach Anspruch 12 oder
13,

gekennzeichnet durch

- funfte Mittel zur kurzzeitigen Erwarmung min-
destens eines von der geharteten Masse (6a,
6b) gebildeten seitlichen Verbindungsmittels
(12a, 12b) an mindestens einem flachigen Ele-
ment (10), um dieses zum Verbinden von min-
destens zwei flachigen Elementen (10) mit der
Seite des anderen flachigen Elementes (10) zu
verschmelzen.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
18 bis 20, zur Durchfiihrung eines Verfahrens nach
Anspruch 14,

gekennzeichnet durch

- sechste Mittel zur Aufbringung einer Deckfolie
(8) auf die Oberseite (2a) des Basismaterials

(2).

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
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18 bis 21,
gekennzeichnet durch

- siebente Mittel zum Anfasen der geharteten
Masse (6a, 6b) an ihrem oberen Rand.

Flachiges Element, insbesondere Bodenelement,
mit einem im Wesentlichen massiven flachigen Ba-
sismaterial (2) und mit mindestens einem an min-
destens einer seiner Seiten vorgesehenen Verbin-
dungsmittel (12a, 12b),

dadurch gekennzeichnet, dass das Verbindungs-
mittel (12a, 12b) von einer geharteten Masse (6a,
6b) gebildet ist, die zwischen einem flieRfahigen
und einem geharteten Zustand Uberfiihrbar ist.
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