
Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europäischen
Patents  kann jedermann beim Europäischen Patentamt gegen das erteilte europäische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begründen. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebühr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europäisches Patentübereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)

(19)
E

P
1 

76
1 

37
1

B
1

��&������������
(11) EP 1 761 371 B1

(12) EUROPÄISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veröffentlichungstag und Bekanntmachung des 
Hinweises auf die Patenterteilung: 
12.12.2007 Patentblatt 2007/50

(21) Anmeldenummer: 05756692.9

(22) Anmeldetag: 08.06.2005

(51) Int Cl.:
B27D 5/00 (2006.01) B44D 5/00 (2006.01)

B32B 33/00 (2006.01) B32B 21/00 (2006.01)

(86) Internationale Anmeldenummer: 
PCT/EP2005/006125

(87) Internationale Veröffentlichungsnummer: 
WO 2006/002733 (12.01.2006 Gazette 2006/02)

(54) VERFAHREN ZUR BESCHICHTUNG PLATTENFÖRMIGER WERKSTOFFE UND AUF DIESE 
WEISE BESCHICHTETE WERKSTOFFE

METHOD FOR COATING PANEL-LIKE MATERIALS AND MATERIALS COATED IN THIS MANNER

PROCEDE POUR RECOUVRIR DES PIECES SE PRESENTANT SOUS FORME DE PLAQUES ET 
PIECES RECOUVERTES SELON LE PROCEDE

(84) Benannte Vertragsstaaten: 
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR 
HU IE IS IT LI LT LU MC NL PL PT RO SE SI SK TR
Benannte Erstreckungsstaaten: 
AL BA HR LV MK YU

(30) Priorität: 30.06.2004 DE 102004031963

(43) Veröffentlichungstag der Anmeldung: 
14.03.2007 Patentblatt 2007/11

(73) Patentinhaber: Jowat AG
32758 Detmold (DE)

(72) Erfinder:  
• PETERSEN, Sabine

30966 Hemmingen (DE)

• KERST, Michael
34131 Kassel (DE)

• ERNST, Rüdiger
32758 Detmold (DE)

(74) Vertreter: Gesthuysen, von Rohr & Eggert
Patentanwälte 
Huyssenallee 100
45128 Essen (DE)

(56) Entgegenhaltungen:  
US-A- 3 741 853 US-A- 4 440 826

• PATENT ABSTRACTS OF JAPAN Bd. 016, Nr. 400 
(C-0977), 25. August 1992 (1992-08-25) -& JP 04 
131161 A (WASHI CHUETSU BOARD KK), 1. Mai 
1992 (1992-05-01)



EP 1 761 371 B1

2

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Erzeugung dekorativer Beschichtungen auf platten-
förmigen Werkstoffteilen bzw. -elementen und die auf
diese Weise beschichteten plattenförmigen Werkstofftei-
le bzw. -elemente selbst sowie deren Verwendung auf
dem Gebiet der Fußbodenbeläge, Bodenplatten, Wand-
oder Fassadenelemente, Möbelelemente und derglei-
chen.
[0002] Nach dem heutigen Stand der Technik werden
Elemente bzw. Werkstoffe für die vorstehend genannten
Einsatzbereiche derart hergestellt, daß man flächige
Substrate, wie z. B. Stein-, Glas- und Kunststoffplatten
oder Folien, Laminate und Echtholz in Form von Furnie-
ren etc., auf eine Trägerplatte aufklebt. Die Verklebung
wird je nach Anforderung an das Endprodukt mit unter-
schiedlichen Klebstoffsystemen im Heiß- oder Kaltkle-
beverfahren durchgeführt. Die Herstellung ist relativ zeit-
und kostenaufwendig, und die auf diese Weise erhalte-
nen Endfabrikate genügen nicht immer den gewünsch-
ten Anforderungen.
[0003] Die JP 04131161 A betrifft eine dekorative
Schicht mit eingebetteten Partikeln, welche auf einen
ausschließlich keramischen Träger aufgebracht wird,
wobei dieser keramische Träger mit einer zusätzlichen
Harzschicht beaufschlagt ist. Demnach ist es in diesem
Dokument gerade nicht vorgesehen, die Beschichtungs-
materialien direkt auf den Träger aufzubringen. Vielmehr
muß eine zusätzliche Harzschicht aufgetragen werden,
um eine gewisse Haftung zwischen Bindemittel einer-
seits und Träger andererseits zu erreichen.
[0004] Weiterhin betrifft die US 4 440 826 A eine Ober-
flächenbeschichtung mit dekorativen Eigenschaften,
welche einen Träger sowie ein thermoplastisches Be-
schichtungsmaterial umfaßt, wobei das thermoplasti-
sche Beschichtungsmaterial lichtdurchlässige bzw.
transparente Teilchen bzw. Partikel umfaßt. Zudem ist
es gemäß diesem Dokument vorgesehen, daß das Un-
tergrundmaterial selbst mit einem Dekordesign versehen
ist.
[0005] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Verfahren bereitzustellen, mit dem
sich flächige bzw. plattenförmige Werkstücke oder Ele-
mente kostengünstig mit einer Beschichtung versehen
lassen, welche den Anforderungen entspricht, wie sie
insbesondere auf dem Gebiet der Fußbodenbeläge, Bo-
denplatten, Wand- oder Fassadenelemente, Möbelele-
mente und dergleichen gegeben sind.
[0006] Ein weitere Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ist die Bereitstellung plattenförmiger Werkstoffe
bzw. Elemente, die mit einer insbesondere dekorativen
Beschichtung versehen sind und sich insbesondere zur
Verwendung auf dem Gebiet der Fußbodenbeläge, Bo-
denplatten, Wand- oder Fassadenelemente, Möbelele-
mente und dergleichen eignen.
[0007] Gegenstand der vorliegenden Erfindung ge-
mäß einem ersten Aspekt der Erfindung ist somit ein

Verfahren zur Herstellung von dekorativen Beschichtun-
gen auf der Oberfläche von plattenförmigen Werkstoff-
teilen für Fußbodenbeläge, Bodenplatten, Wand- oder
Fassadenelemente und Möbelelemente, bei dem als
plattenförmige Werkstoffteile Holz-, Kunststoff-, Stein-
oder Glasplatten zum Einsatz kommen, wobei die plat-
tenförmigen Werkstoffteile mit einer Klebstoff- oder Be-
schichtungsmasse, in die Füllstoffteilchen eingelagert
werden oder eingelagert sind, mit einer Dicke der Be-
schichtung von 0,01 bis 100 mm beaufschlagt werden,
wobei als Füllstoffteilchen rieselfähige anorganische
oder organische Pulver, Körner, Granulate, Pellets, Ag-
glomerate, kompaktierte Formkörper oder Splitte mit ei-
ner Korngröße im Bereich von 0,01 bis 4 mm und in Men-
gen von 10 bis 75 Gew.-%, bezogen auf die Klebstoff-
oder Beschichtungsmasse, eingesetzt werden, und bei
dem die auf diese Weise erzeugten Beschichtungen ei-
ner Nachbehandlung durch mechanische und/oder che-
mische Methoden unterzogen werden.
[0008] Unter dem Begriff der Füllstoffteilchen werden
erfindungsgemäß sowohl einzelne Teilchen als auch sol-
che Teilchen, die aus mehreren zusammenhängenden
Einzelteilchen bestehen (z. B. aus granulierten, pelletier-
ten, agglomerierten etc. Einzelteilchen zusammenge-
setzte Füllstoffkörner), verstanden.
[0009] Erfindungsgemäß werden als Füllstoffteilchen
anorganische oder organische, vorzugsweise anorgani-
sche Pulver, Körner, Granulate, Pellets, Agglomerate,
kompaktierte Formkörper oder Splitte eingesetzt, bevor-
zugt mineralische Pulver, Körner, Granulate, Pellets, Ag-
glomerate oder Splitte. Erfindungsgemäß werden die
Füllstoffteilchen als rieselfähige anorganische oder or-
ganische Pulver, Körner, Granulate, Pellets, Agglome-
rate, kompaktierte Formkörper oder Splitte eingesetzt.
Die Riesel- bzw. Fließfähigkeit der eingesetzten Füllstoff-
teilchen ist für ihre Verarbeitbarkeit im Rahmen des er-
findungsgemäßen Verfahrens von entscheidender Be-
deutung.
[0010] Während unter dem Begriff der Granulate und
Agglomerate erfindungsgemäß im allgemeinen geformte
Aggregate mit asymmetrischer bzw. unregelmäßiger ge-
ometrischer Form, die aus einer Vielzahl von
Einzelteilchen bestehen, verstanden werden, wobei sich
Granulate und Agglomerate insbesondere in der unter-
schiedlichen Festigkeit der Aggregation ihrer
Einzelteilchen unterscheiden, bezeichnet der Begriff der
Pellets erfindungsgemäß im allgemeinen solche Ag-
glomerate von Einzelteilchen mit regelmäßiger bzw.
symmetrischer geometrischer Form. Dagegen bezeich-
net der Begriff der Splitte erfindungsgemäß im allgemein-
en zerkleinerte Gesteine oder sonstige mineralische Ma-
terialien. Für weitere Einzelheiten zu den vorgenannten
Begriffen kann auf einschlägige technische und natur-
wissenschaftliche Nachschlagewerke und Enzyklopädi-
en verwiesen werden, z. B. auf Römpp Lexikon Chemie,
10. Auflage, Georg Thieme Verlag, Stuttgart/New York,
1999.
[0011] Bevorzugt werden als einzulagernde Füllstoffe
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Materialien eingesetzt werden, die ausgewählt sind aus
der Gruppe von mineralischen Stoffen, Gesteinen, Bau-
schutt, Glas, Kunststoffen, Recyclingmaterialien (Re-
cyclaten) und deren Mischungen.
[0012] Die Korngrößen der Füllstoffteilchen kann in
weiten Bereichen variieren. Erfindungsgemäß kommen
Korngrößen im Bereich von 0,01 bis 4 mm, bevorzugt
0,01 bis 3 mm, besonders bevorzugt 0,01 bis 2,5 mm,
zum Einsatz.
[0013] Um einerseits einen gewissen dekorativen Ef-
fekt zu erzielen und andererseits ein Einbetten bzw. Ein-
lagern der Füllstoffteilchen in die Klebstoff- oder Be-
schichtungsmasse zu ermöglichen, werden die Füllstoff-
teilchen in Mengen von 10 bis 75 Gew.-%, vorzugsweise
15 bis 70 Gew.-%, besonders bevorzugt 30 bis 70 Gew.-
%, bezogen auf die Klebstoff- oder Beschichtungsmas-
se, eingesetzt.
[0014] Die Dicke der Beschichtung als solcher (d. h.
die Klebstoff- oder Beschichtungsmasse mit hierin ein-
gelagerten Füllstoffteilchen) kann gleichermaßen in wei-
ten Bereichen variieren. Erfindungsgemäß wird die Be-
schichtung mit einer Dicke von 0,01 bis 100 mm, insbe-
sondere 0,01 bis 10 mm, vorzugsweise 0,1 bis 5 mm,
besonders bevorzugt 1 bis 4 mm, aufgetragen, je nach
beabsichtigter Verwendung der beschichteten Werk-
stoffplatten. Wenn beispielsweise die erfindungsgemäß
zu beschichtenden plattenförmigen Werkstoffe als Bo-
denplatten bzw. -belag zum Einsatz kommen, sind z. B.
Beschichtungsdicken von etwa 2 mm bis etwa 4 mm bei
einer Dicke der plattenförmigen Werkstoffe von etwa 6
mm bis etwa 10 mm üblich.
[0015] Was die Klebstoff- oder Beschichtungsmasse
also solche anbelangt, so können diesbezüglich alle an
sich bekannten Klebstoff- oder Beschichtungsmateriali-
en zum Einsatz kommen, die im Rahmen des erfindungs-
gemäßen Verfahrens verwendet werden können, insbe-
sondere im Hinblick auf ihre Kompatibilität in bezug auf
den zu beschichtenden plattenförmigen Werkstoff und
die einzulagernden Füllstoffteilchen und im Hinblick auf
ein gutes Adhäsions- und Beschichtungsvermögen. Ins-
besondere können als Klebstoff- oder Beschichtungs-
masse organisch basierte Klebstoffe, Bindemittel oder
sonstige Haftmassen zum Einsatz kommen, beispiels-
weise Dispersionsklebstoffe (z. B. Dispersionsklebstoffe
auf Basis von Polyvinylacetaten (PVAC), (Meth-)-Acry-
laten oder chemisch vernetzenden Polyurethanen) oder
Schmelzklebstoffe bzw. Hot-Melts (z. B. Schmelzkleb-
stoffe auf Basis von reaktiven Polyurethanen oder Poly-
olefinen).
[0016] Nach ihrer Aufbringung kann die Beschichtung
vorteilhafterweise einer Trocknung und/oder Aushärtung
und/oder Vernetzung unterzogen werden. Dies ge-
schieht vor einer gegebenenfalls durchgeführten Nach-
behandlung der Beschichtung.
[0017] Im Rahmen des erfindungsgemäßen Verfah-
rens kommen als plattenförmige Werkstoffteile Materia-
lien zum Einsatz, die zur Verwendung in dem erfindungs-
gemäßen Verfahren im Hinblick auf ihre Kompatibilität

mit den übrigen Materialien bzw. Stoffen geeignet sind.
Materialien, die im Rahmen des erfindungsgemäßen
Verfahrens als plattenförmige Werkstoffteile bzw. Werk-
stoffelemente zum Einsatz kommen können, sind - je
nach Anwendung der fertig beschichteten Werkstoffteile
- Holz-, Kunststoff- Stein- oder Glasplatten, insbesonde-
re Holz- oder Kunststoffplatten, beispielsweise Holzplat-
ten in Form von Span-, Faser- oder Massivholzplatten
(z. B. bei der späteren Verwendung als Fußbodenbelag
bzw. Bodenplatten).
[0018] Wie zuvor erläutert, schließt sich nach dem Auf-
bringen der Beschichtung und nach gegebenenfalls
durchgeführter Trocknung, Aushärtung Vernetzung oder
dergleichen eine Nachbehandlung der nach dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren beschichteten Werkstof-
foberfläche an. Die Nachbehandlung der beschichteten
Werkstoffoberfläche erfolgt durch mechanische und/
oder chemische Methoden, beispielsweise mittels
Schleifen, Bürsten, Spachteln, Prägen, Patinieren,
Wachsen, Ölen, Lackieren, Polieren, Versiegeln oder
mehrerer dieser Methoden in beliebiger Reihenfolge und
Kombination.
[0019] Was die Aufbringung der Beschichtung als sol-
cher anbelangt, so können hier verschiedene Ausfüh-
rungsformen des erfindungsgemäßen Verfahrens zur
Anwendung kommen.
[0020] Gemäß einer ersten Ausführungsform des er-
findungsgemäßen Verfahrens erfolgt die Herstellung der
Beschichtungen derart, daß zunächst die Klebstoff- oder
Beschichtungsmasse auf die zu beschichtende(n) Ober-
fläche(n) der plattenförmige Werkstoffteile aufgetragen
wird und anschließend die Füllstoffteilchen in oder auf
die Beschichtungsmasse aufgebracht, insbesondere ge-
streut werden, gegebenenfalls gefolgt von einem weite-
ren Einarbeiten der Klebstoffteilchen in die Klebstoff-
oder Beschichtungsmasse, insbesondere durch Ein-
pressen, Eindrücken und dergleichen.
[0021] Ein typischer Verfahrensablauf nach dieser er-
sten Ausführungsform des erfindungsgemäßen Verfah-
rens kann beispielsweise wie nachfolgend anhand einer
speziellen Ausgestaltung beschrieben durchgeführt wer-
den und ist schematisch in Fig. 1 dargestellt:
[0022] Hierbei wird die Oberfläche der plattenförmigen
Werkstoffe, insbesondere Span-, Faser- oder Massiv-
holzplatten oder aber Plattenwerkstoffe, die aus Kunst-
stoffen, Recyclingmaterialien (Recyclaten) oder Com-
pounds (Verbundmaterialien) hergestellt sind, durch das
Einbetten rieselfähiger Füllstoffteilchen (Körner, Granu-
late, Pellets, Agglomerate, Splitte etc.) in eine geeignete
Klebstoff- oder Beschichtungsmasse ("Bindemittel") her-
gestellt. Als Füllstoffteilchen können beispielsweise Gra-
nulate, z. B. aus mineralischen Stoffen, Glas, Kunststoff,
Recyclingmaterialien (Recyclaten) unterschiedlichster
Art und anderer hier nicht genannter Materialien, zum
Einsatz kommen, welche sich erforderlichenfalls z. B.
über Aufschlußverfahren zu rieselfähigen Teilchen ver-
arbeiten lassen. Die rieselfähigen Füllstoffteilchen wer-
den dann durch einen Streuprozeß in eine Klebstoff-
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schicht (z. B. Dispersionsklebstoffe auf der Basis von
PVAC bzw. Acrylaten oder chemisch vernetzenden Po-
lyurethandispersionen oder Schmelzklebstoffe bzw. Hot-
Melts auf der Basis von reaktiven Polyolefinen oder Po-
lyurethanen) eingebettet. Der Vorgang kann je nach An-
forderung an die Oberfläche mehrfach wiederholt wer-
den. Hierbei können unterschiedliche Granulatgeometri-
en oder auch Materialien unterschiedlicher Granulatar-
ten zur Erzielung bestimmter Effekte eingesetzt werden.
Zur Erreichung der fertigen dekorativen Oberfläche bzw.
Beschichtung werden - je nach Anforderung an die Optik
bzw. die technischen Eigenschaften des Endproduktes
- weiterverarbeitende Schritte, wie z. B. Spachteln, Prä-
gen, Schleifen, Bürsten, Patinieren, Wachsen, Ölen,
Lackieren und/oder Polieren in beliebiger Reihenfolge
und Kombination der einzelnen Nachbehandlungsme-
thoden, nachgeschaltet werden.
[0023] Typischerweise kann der Verfahrensablauf
nach dieser ersten Ausführungsform des erfindungsge-
mäßen Verfahrens wie folgt durchgeführt werden (vgl.
Fig. 1):
[0024] Die plattenförmigen Werkstoffe werden über
entsprechende Beschickungseinrichtungen einer ersten
Maschine zum Auftrag von Klebstoff zugeführt. Vor dem
Klebstoffauftrag kann das Trägermaterial pneumatisch
bzw. mechanisch gereinigt werden, bevor der Klebstoff-
auftrag erfolgt. Zur Verbesserung der Benetzung der
Oberfläche der plattenförmigen Werkstoffe kann gege-
benenfalls vor dem Einlauf in die Maschine für den Kleb-
stoffauftrag die Oberfläche mittels Zuführung von Wär-
meenergie, z, B, über Heißluftgebläse bzw. IR-Strahler
oder vergleichbare Energiequellen, vorgewärmt werden.
Der Klebstoffauftrag kann, je nach eingesetzter Kleb-
stofftype, im Spritzverfahren über Flächenspritzmaschi-
nen, aber auch über Walzenauftragsgeräte bzw. Rakel
und Düsenauftrag erfolgen. Je nach Anforderung an das
Endprodukt bzw. Anlagenkonfiguration können die be-
schriebenen Maschinentypen beliebig in einer Anlage
miteinander kombiniert werden. Dem Klebstoffauftrag
folgt eine Streustation, bei der die rieselfähigen Granu-
late über Streuaggregate (Windstreuung, Wurfstreuung,
Rollensichter oder Vibrationsrinne bzw. Sieb mit Exzen-
terantrieb oder Strahltechnik etc.) auf die mit Klebstoff
benetzte Trägerplatte aufgetragen werden. Falls erfor-
derlich, kann eine nachgeschaltete Preßvorrichtung, wie
z. B. eine Andruckwalze oder Prägewalze, das Granulat
in die Klebstoffschicht tiefer einbetten. Beschickt werden
kann die Streustation über ein Lager (Silo, Schubboden-
anlage, "Vibrotisch" etc.) mit Austragsvorrichtung und
nachgeschalteter Siebstation bzw. auch direkt aus han-
delsüblichen Gebinden, wie z.B. sogenannten "Big
Bags". Nach der Streustation wird der Klebstoff abge-
trocknet. Wenn die Trocknung nicht durch chemisch rea-
gierende Klebstoffe oder durch physikalisch abbindende
Klebstoffe, wie beispielsweise Hot-Melt-Systeme (Rekri-
stallisation) und Lösungsmittelklebstoffe (Diffusion), ei-
genständig abläuft, werden zu diesem Zweck geeignete
Trocknungsverfahren, wie z. B. Mikrowellentrockung,

Hochfrequenztrocknung, Ultraschalltrocknung, Kälte-
trocknung und Flachstraßen- bzw. Senkrecht-Trocknung
(d. h. Kombination von Ausdunstzonen, Umluft-, Düsen-
und IR-Trocknern) für wasserbasierende Klebstoffsyste-
me bzw. UV-Trocknung und Elektronenstrahlhärtung für
Klebstoffsysteme mit 100 % Festkörperanteil, ange-
wandt. Nach der Trocknung der Oberfläche wird über-
schüssiges Material pneumatisch und/oder mechanisch
entfernt und zur Granulatbevorratung zurückgeführt. Der
Prozeß des Klebstoffauftragens und Streuens kann je
nach Anforderung an das Endprodukt bzw. gewünschter
Schichtdicke bzw. Schichtaufbau beliebig oft mit ver-
schiedensten Granulatarten und -geometrien wiederholt
werden. Sind die für das jeweilige Endprodukt erforder-
lichen Granulatmengen aufgetragen, so kann ein Zwi-
schen- bzw. Endschliff bzw. Abbürsten der Oberfläche
mittels Schleif- und Bürstautomaten erfolgen. Zur Erzie-
lung bestimmter Effekte kann die Oberfläche durch ent-
sprechende Anlagentechnik, wie z. B. Vertreibermaschi-
nen zum Spachteln, Patinieren, Ölen und Wachsen von
Oberflächen oder Prägewalzen bzw. Prägebleche zur
Realisierung bestimmter Oberflächenstrukturen, weiter
behandelt bzw. vergütet werden. Außerdem können
strukturierte Oberflächen durch spezielle Spritztechni-
ken- und Lacksysteme beim Auftrag des Bindemittels er-
zielt werden. Durch das Aufkaschieren strukturierter Trä-
germaterialien, wie z. B. Papiere, Vliese, textile Gewebe
etc., lassen sich ebenfalls spezielle Oberflächeneffekte
realisieren. Vor der Endbehandlung - falls erforderlich -
können gegebenenfalls weitere Zwischenschliffe erfol-
gen. Die Versiegelung der Granulatoberfläche kann -
falls erforderlich - mittels Ölen, Wachsen, Versiegelungs-
massen und Lacken und Farben oder die beliebigen
Kombinationen der genannten Materialien untereinan-
der erfolgen. Jede Art der Versiegelung erfordert eigene
spezifische Verfahrensschritte, die vorliegend nicht im
Detail erläutert zu werden brauchen, da sie als solche
dem Fachmann hinlänglich bekannt sind.
[0025] Gemäß einer zweiten, alternativen Ausfüh-
rungsform des erfindungsgemäßen Verfahrens erfolgt
die Herstellung der Beschichtungen derart, daß zunächst
die Klebstoff- oder Beschichtungsmasse mit den einzu-
lagernden Füllstoffteilchen vorgemischt wird, anschlie-
ßend die auf diese Weise erhaltene Mischung aus Kleb-
stoff- oder Beschichtungsmasse einerseits und Füllstoff-
teilchen andererseits auf einen geeigneten Träger auf-
getragen wird und schließlich der mit der Mischung aus
Klebstoff- oder Beschichtungsmasse einerseits und Füll-
stoffteilchen andererseits beaufschlagte Träger mit der
beschichteten Seite auf die zu beschichtende(n) Ober-
fläche(n) der plattenförmige Werkstoffteile aufkaschiert
wird, gegebenenfalls gefolgt von einer Ablösung des Trä-
gers.
[0026] Diese zweite, alternative Ausführungsform des
erfindungsgemäßen Verfahrens kann beispielsweise
wie folgt durchgeführt werden: Bei dieser Ausführungs-
form kann Auftrag der Klebstoffmasse und der einzula-
gernden Füllstoffteilchen vorab auf ein geeignetes Trä-
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germaterial, insbesondere Papiere, Vliese und dünne
plattenförmige Werkstoffe, erfolgen. Dieses vorbe-
schichtete Trägermaterial kann anschließend in einem
nachfolgendem Verfahrensschritt im Heiß- oder Kalt-
preßverfahren auf die eigentliche Trägerplatte aufka-
schiert werden.
[0027] Gemäß einer dritten, weiteren alternativen Aus-
führungsform des erfindungsgemäßen Verfahrens er-
folgt die Herstellung der Beschichtungen derart, daß zu-
nächst die Klebstoff- oder Beschichtungsmasse mit den
einzulagernden Füllstoffteilchen vorgemischt wird und
anschließend die auf diese Weise erhaltene Mischung
aus Klebstoff- oder Beschichtungsmasse einerseits und
Füllstoffteilchen andererseits auf die zu beschichtende
(n) Oberfläche(n) der plattenförmige Werkstoffteile auf-
getragen wird.
[0028] Diese dritte, alternative Ausführungsform des
erfindungsgemäßen Verfahrens kann beispielsweise
wie folgt durchgeführt werden: Ein rieselfähiges Granulat
der einzulagernden Füllstoffteilchen kann über entspre-
chende Mischvorrichtungen vorab mit einem geeigneten
Bindemittel abgemischt werden, um dann als Beschich-
tungsmaterial auf ein geeignetes Trägermaterial aufge-
bracht zu werden. Dieses Trägermaterial können die ei-
gentliche Werkstoffplatte selbst oder im Falle einer Vor-
beschichtung nach der zweiten Ausführungsform des er-
findungsgemäßen Verfahrens auch geeignete Materia-
lien, wie z. B. Papiere, Vliese oder dünne plattenförmige
Werkstoffe etc., sein.
[0029] Weiterer Gegenstand der vorliegenden Erfin-
dung gemäß einem zweiten Aspekt der Erfindung sind
die nach dem erfindungsgemäßen Verfahren mit einer
dekorativen Beschichtung versehenen plattenförmigen
Werkstoffe, d. h. die beschichteten Endprodukte, die
nach dem erfindungsgemäßen Verfahren erhältlich sind.
[0030] Hierbei handelt es sich um plattenförmige
Werkstoffe für Fußbodenbeläge, Bodenplatten, Wand-
oder Fassadenelemente und Möbelelemente, die auf
mindestens einer ihrer Oberflächen mit einer dekorativen
Beschichtung versehen sind, wobei die plattenförmigen
Werkstoffteile Holz-, Kunststoff-, Stein- oder Glasplatten
sind. Die erfindungsgemäßen plattenförmigen Werkstof-
fe zeichnen sich dadurch aus, daß die Beschichtung eine
mit der Werkstoffoberfläche dauerhaft verbundene Kleb-
stoff- oder Beschichtungsmasse, in die Füllstoffteilchen
mit einer Korngröße im Bereich von 0,01 bis 4 mm und
in Mengen von 10 bis 75 Gew.-%, bezogen auf die Kleb-
stoff- oder Beschichtungsmasse, eingelagert sind, mit ei-
ner Dicke der Beschichtung von 0,01 bis 100 mm umfaßt,
wobei die Füllstoffteilchen rieselfähige anorganische
oder organische Pulver, Körner, Granulate, Pellets, Ag-
glomerate, kompaktierte Formkörper oder Splitte sind,
und daß die Beschichtung durch mechanische und/oder
chemische Methoden nachbehandelt ist.
[0031] Für weitere Einzelheiten zu den erfindungsge-
mäßen plattenförmigen Werkstoffe kann auf die Ausfüh-
rungen zu dem erfindungsgemäßen Verfahren verwie-
sen werden, welche in bezug auf die erfindungsgemäßen

plattenförmigen Werkstoffe entsprechend gelten.
[0032] Fig. 2 zeigt eine schematische Schnittdarstel-
lung durch einen erfindungsgemäß beschichteten plat-
tenförmigen Werkstoff gemäß einem bevorzugten Aus-
führungsbeispiel: Der erfindungsgemäß beschichteten
plattenförmigen Werkstoff 1 besteht aus der Werkstoff-
platte 2 (z. B. Holz- oder Kunststoffplatte) als solcher,
auf die eine erfindungsgemäß erzeugte Beschichtung
aufgebracht ist, die aus einer Klebstoff- oder Beschich-
tungsmasse 3 besteht, in welche die Füllstoffteilchen 4
eingelagert sind, welche der Werkstoffplatte das ge-
wünschte Aussehen verleihen (z. B. steinartiges Ausse-
hen im Falle von feinen Steinteilchen bzw. Steingranu-
laten oder -splitten). Bei dem in Fig. 2 dargestellten Aus-
führungsbeispiel ist die erfindungsgemäße Beschich-
tung aus Klebstoff- oder Beschichtungsmasse 3 mit hier-
in eingelagerten Füllstaffteilchen 4 noch durch anschlie-
ßende Nachbehandlung mit einer Ober- bzw.
Abschlußschicht 5 versehen, beispielsweise einer Ver-
siegelung (z. B. Lack, Wachs, Öl etc.) oder dergleichen.
[0033] Mit dem zuvor beschriebenen erfindungsgemä-
ßen Verfahren lassen sich Werkstücke herstellen, deren
beschichtete Oberflächen beispielsweise die Optik des
eigentlichen Ausgangsproduktes (z. B. bei Füllstoffteil-
chen aus Naturstein die Optik von Naturstein) oder bei
Verwendung unterschiedlicher Füllstoffteilchen (d. h.
Kombination verschiedener Füllstoffarten und/oder
-geometrien) eine neue Optik aufweisen.
[0034] Da auch Abfall- bzw. Recyclingmaterialien (z.
B. zerkleinerte Bauschuttpartikel) als Füllstoffteilchen
eingesetzt werden können, ist das erfindungsgemäße
Verfahren auch unter ökologischen wie ökonomischen
Aspekten vorteilhaft.
[0035] Ein weiterer Vorteil des erfindungsgemäßen
Verfahrens ist darin zu sehen, daß es auch industriell mit
hohen Durchsätzen anwendbar ist.
[0036] Weitere Vorteile des erfindungsgemäßen Ver-
fahrens liegen zum einen im Bereich der Materialeinspa-
rung und damit dem resultierenden Gewicht des Endpro-
duktes. Zum anderen lassen sich ohne weiteres Be-
schichtungen auf plattenförmigen Werkstoffen herstel-
len, wie man sie sonst nur von Verbundwerkstoffen
kennt, die aufgrund der oft unterschiedlichen Dimensi-
onsänderungen der einzelnen Substrate bei Einwirkung
von Wärme und Feuchtigkeit in der Praxis schwer mit-
einander zu verkleben sind. Insbesondere bei solchen
Oberflächen, bei denen Glas in Form von rieselfähigen
Granulaten, Splittern etc. aufgebracht wird, wird der en-
ergieintensive Prozeß des Schmelzens zur Herstellung
von Glasplatten vermieden.
[0037] Aufgrund der vielseitig herstellbaren Beschich-
tungen eignen sich die erfindungsgemäß beschichteten
plattenförmigen Werkstoffe für eine Vielzahl von Anwen-
dungen.
[0038] Ein wiederum weiterer Gegenstand der vorlie-
genden Erfindung gemäß einem dritten Aspekt der Er-
findung ist daher die Verwendung der mit einer dekora-
tiven Beschichtung versehenen plattenförmigen Werk-
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stoffe nach der Erfindung auf dem Gebiet der Bodenbe-
läge, Wand- oder Fassadenverkleidungen (also im Bau-
bereich) und im Bereich der Möbelindustrie, nämlich die
Verwendung als Fußbodenbelag, Bodenplatten, Wand-
oder Fassadenelemente oder Möbelelemente.
[0039] Beispielsweise können die nach dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren mit einer dekorativen Be-
schichtung versehenen plattenförmigen Werkstoffe An-
wendung im Innenbereich, im Bereich des Laden- und
Messebaus (z. B. als Trennwand oder Präsentationsflä-
che), im Bereich des konventionellen Innenausbaus (z.
B. als Element für die Verkleidung von Wänden und Dek-
ken) und als Wandelemente (z. B. als Trennwände in
Innenräumen) finden. Außerdem können die nach dem
erfindungsgemäßen Verfahren beschichteten plattenför-
migen Werkstoffe als Fußbodenelemente bzw. Fußbo-
denbeläge verwendet werden. Beispielsweise verleiht
die Einarbeitung bzw. Einlagerung von mineralischen
Füllstoffteilchen, wie z. B. Gesteinssplitten, den Fußbo-
denplatten eine steinartige Haptik und Optik bei kosten-
günstigerer Herstellung im Vergleich zum reinen Stein
(z. B. Granit). Des weiteren können die nach dem erfin-
dungsgemäßen Verfahren beschichteten plattenförmi-
gen Werkstoffe im Bereich des Möbelbaus, z. B. als Mö-
belfront, Arbeitsplatte oder aber auch zum Bau komplet-
ter Möbel, eingesetzt werden. Im Außenbereich liegt der
Einsatz der nach dem erfindungsgemäßen Verfahren be-
schichteten plattenförmigen Werkstoffe im Bereich der
Verkleidungen, insbesondere der Fassadenverkleidun-
gen.
[0040] Weitere Ausgestaltungen, Abwandlungen und
Variationen der vorliegenden Erfindung sind für den
Fachmann beim Lesen der Beschreibung ohne weiteres
erkennbar und realisierbar, ohne daß er dabei den Rah-
men der vorliegenden Erfindung verläßt.

Patentansprüche

1. Verfahren zur Herstellung von dekorativen Be-
schichtungen auf der Oberfläche von plattenförmi-
gen Werkstoffteilen für Fußbodenbeläge, Boden-
platten, Wand- oder Fassadenelemente und Möbel-
elemente,
dadurch gekennzeichnet,
daß als plattenförmige Werkstoffteile Holz-, Kunst-
stoff-, Stein- oder Glasplatten zum Einsatz kommen,
wobei die plattenförmigen Werkstoffteile mit einer
Klebstoff- oder Beschichtungsmasse, in die Füll-
stoffteilchen eingelagert werden oder eingelagert
sind, mit einer Dicke der Beschichtung von 0,01 bis
100 mm beaufschlagt werden, wobei als Füllstoff-
teilchen rieselfähige anorganische oder organische
Pulver, Körner, Granulate, Pellets, Agglomerate,
kompaktierte Fonnkörper oder Splitte mit einer Korn-
größe im Bereich von 0,01 bis 4 mm und in Mengen
von 10 bis 75 Gew.-%, bezogen auf die Klebstoff-
oder Beschichtungsmasse, eingesetzt werden, und

daß die auf diese Weise erzeugten Beschichtungen
einer Nachbehandlung durch mechanische und/
oder chemische Methoden unterzogen werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daß als Füllstoffteilchen Materialien ein-
gesetzt werden, die ausgewählt sind aus der Gruppe
von mineralischen Stoffen, Gesteinen, Bauschutt,
Glas, Kunststoffen, Recyclingmaterialien (Recycla-
ten) und deren Mischungen.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daß die Füllstoffteilchen in Mengen
von 15 bis 70 Gew.-%, besonders bevorzugt 30 bis
70 Gew.-%, bezogen auf die Klebstoff- oder Be-
schichtungsmasse, eingesetzt werden.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß die Beschich-
tung mit einer Dicke von 0,01 bis 10 mm, vorzugs-
weise 0, 1 bis 5 mm, besonders bevorzugt 1 bis 4
mm, aufgetragen wird.

5. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß als Klebstoff-
oder Beschichtungsmasse organisch basierte Kleb-
stoffe, Bindemittel oder sonstige Haftmassen zum
Einsatz kommen, insbesondere Dispersionskleb-
stoffe, wie Dispersionsklebstoffe auf Basis von Po-
lyvinylacetaten (PVAC), (Meth-)Acrylaten oder che-
misch vernetzenden Polyurethanen, oder Schmelz-
klebstoffe (Hot-Melts), wie Schmelzklebstoffe auf
Basis von reaktiven Polyurethanen oder Polyolefi-
nen.

6. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß die Beschich-
tung nach ihrer Aufbringung und vor der Nachbe-
handlung einer Trocknung und/oder Aushärtung
und/oder Vernetzung unterzogen wird.

7. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß als plattenför-
mige Werkstoffteile Holz- oder Kunststoffplatten,
vorzugsweise Holzplatten in Form von Span-, Faser-
oder Massivholzplatten, zum Einsatz kommen.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daß die Herstellung der
Beschichtungen derart erfolgt, daß zunächst die
Klebstoff- oder Beschichtungsmasse auf die zu be-
schichtende(n) Oberfläche(n) der plattenförmige
Werkstoffteile aufgetragen wird und anschließend
die Füllstoffteilchen in oder auf die Beschichtungs-
masse aufgebracht, insbesondere gestreut werden,
gegebenenfalls gefolgt von einem weiteren Einar-
beiten der Klebstoffteilchen in die Klebstoff- oder Be-
schichtungsmasse, insbesondere durch Einpres-
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sen, Eindrücken und dergleichen.

9. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daß die Herstellung der
Beschichtungen derart erfolgt, daß zunächst die
Klebstoff- oder Beschichtungsmasse mit den einzu-
lagernden Füllstoffteilchen vorgemischt wird, an-
schließend die auf diese Weise erhaltene Mischung
aus Klebstoff- oder Beschichtungsmasse einerseits
und Füllstoffteilchen andererseits auf einen geeig-
neten Träger aufgetragen wird und schließlich der
mit der Mischung aus Klebstoff- oder Beschich-
tungsmasse einerseits und Füllstoffteilchen ande-
rerseits beaufschlagte Träger mit der beschichteten
Seite auf die zu beschichtende(n) Oberfläche(n) der
plattenförmige Werkstoffteile aufkaschiert wird, ge-
gebenenfalls gefolgt von einer Ablösung des Trä-
gers.

10. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daß die Herstellung der
Beschichtungen derart erfolgt, daß zunächst die
Klebstoff- oder Beschichtungsmasse mit den einzu-
lagernden Füllstoffteilchen vorgemischt wird und an-
schließend die auf diese Weise erhaltene Mischung
aus Klebstoff- oder Beschichtungsmasse einerseits
und Füllstoffteilchen andererseits auf die zu be-
schichtende(n) Oberfläche(n) der plattenförmige
Werkstoffteile aufgetragen wird.

11. Verfahren nach einem der vorangehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, daß die Nachbe-
handlung der beschichteten Werkstoffoberfläche
mittels Schleifen, Bürsten, Spachteln, Prägen, Pati-
nieren, Wachsen, Ölen, Lakkieren, Polieren, Versie-
geln oder mehrerer dieser Methoden in beliebiger
Reihenfolge und Kombination erfolgt.

12. Plattenförmige Werkstoffe für Fußbodenbeläge, Bo-
denplatten, Wand- oder Fassadenelemente und Mö-
belelemente, die auf mindestens einer ihrer Oberflä-
chen mit einer dekorativen Beschichtung versehen
sind, wobei die plattenförmigen Werkstoffteile Holz-,
Kunststoff-, Stein- oder Glasplatten sind,
dadurch gekennzeichnet,
daß die Beschichtung eine mit der Werkstoffoberflä-
che dauerhaft verbundene Klebstoff- oder Beschich-
tungsmasse, in die Füllstoffteilchen mit einer Korn-
größe im Bereich von 0,01 bis 4 mm und in Mengen
von 10 bis 75 Gew.-%, bezogen auf die Klebstoff-
oder Beschichtungsmasse, eingelagert sind, mit ei-
ner Dikke der Beschichtung von 0,01 bis 100 mm
umfaßt, wobei die Füllstoffteilchen rieselfähige an-
organische oder organische Pulver, Körner, Granu-
late, Pellets, Agglomerate, kompaktierte Formkör-
per oder Splitte sind, und
daß die Beschichtung durch mechanische und/oder
chemische Methoden nachbehandelt ist.

13. Verwendung der plattenförmigen Werkstoffe nach
Anspruch 12 als Fußbodenbelag, Bodenplatten,
Wand- oder Fassadenelemente oder Möbelelemen-
te.

Claims

1. Method for the production of decorative coatings on
the surface of panel-shaped material parts for floor
coverings, floor panels, wall or façade elements and
furniture elements,
characterized
in that wooden, plastic, stone or glass panels are
used as panel-shaped material parts, wherein the
panel-shaped material parts are acted upon with an
adhesive or coating compound, into which filler par-
ticles are incorporated, with a thickness of the coat-
ing of 0.01 to 100 mm, wherein free-flowing inorganic
or organic powders, granules, granulates, pellets,
agglomerates, compacted mould bodies or chips
with a granule size in the region of 0.01 to 4 mm and
in quantities of 10% to 75% by weight relative to the
adhesive or coating compound are used as filler par-
ticles, and
in that the coatings produced in this manner are sub-
jected to a subsequent treatment by mechanical
and/or chemical methods.

2. Method according to Claim 1, characterized in that
materials which are selected from the group of min-
eral substances, rocks, construction waste, glass,
plastics, recycling materials (recyclates) and mix-
tures thereof are used as filler particles.

3. Method according to Claim 1 or 2, characterized in
that the filler particles are used in quantities of 15%
to 70% by weight, particularly preferably 30% to 70%
by weight relative to the adhesive or coating com-
pound.

4. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the coating is applied with a
thickness of 0.01 to 10 mm, preferably 0.1 to 5 mm,
particularly preferably 1 to 4 mm.

5. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that organically based adhesives,
binding agents or other adhesive compounds are
used as adhesive or coating compound, in particular
dispersion adhesives such as dispersion adhesives
based on polyvinyl acetates (PVAC), (meth)acr-
ylates or chemically cross-linking polyurethanes, or
hot-melt adhesives such as hot-melt adhesives
based on reactive polyurethanes or polyolefins.

6. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that, after its application and be-
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fore subsequent treatment, the coating is subjected
to a drying and/or hardening and/or cross-linking.

7. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that wooden or plastic panels,
preferably wooden panels in the form of chip panels,
fibre panels or solid wooden panels are used as pan-
el-shaped material parts.

8. Method according to one of Claims 1 to 7, charac-
terized in that the production of the coatings is per-
formed in such a manner that initially the adhesive
or coating compound is applied to the surface(s) to
be coated of the panel-shaped material parts and
subsequently the filler particles are applied, in par-
ticular spread, into or onto the coating compound,
where applicable followed by a further working in of
the adhesive particles into the adhesive or coating
compound, in particular by pressing in, pushing in or
the like.

9. Method according to one of Claims 1 to 7, charac-
terized in that the production of the coatings is per-
formed in such a manner that initially the adhesive
or coating compound is pre-mixed with the filler par-
ticles to be incorporated, subsequently the mixture
obtained in this manner of adhesive or coating com-
pound on the one hand and filler particles on the
other hand is applied onto a suitable carrier and fi-
nally the carrier acted upon with the mixture of ad-
hesive or coating compound on the one hand and
filler particles on the other hand is laminated with the
coated side onto the surface(s) to be coated of the
panel-shaped material parts, where applicable fol-
lowed by a stripping of the carrier.

10. Method according to one of Claims 1 to 7, charac-
terized in that the production of the coatings is per-
formed in such a manner that initially the adhesive
or coating compound is pre-mixed with the filler par-
ticles to be incorporated and subsequently the mix-
ture obtained in this manner of adhesive or coating
compound on the one hand and filler particles on the
other hand is applied onto the surface(s) to be coated
of the panel-shaped material parts.

11. Method according to one of the preceding claims,
characterized in that the subsequent treatment of
the coated material surface is performed by means
of grinding, brushing, smoothing, embossing, patin-
ing, waxing, oiling, varnishing, polishing, sealing or
several of these methods in any sequence and com-
bination.

12. Panel-shaped materials for floor coverings, floor
panels, wall or façade elements and furniture ele-
ments which are provided on at least one of the sur-
faces thereof with a decorative coating, wherein the

panel-shaped material parts are wooden, plastic,
stone or glass panels,
characterized
in that the coating comprises an adhesive or coating
compound permanently connected to the material
surface, into which filler particles with a granule size
in the region of 0.01 to 4 mm and in quantities of 10%
to 75% by weight relative to the adhesive or coating
compound are incorporated, with a thickness of the
coating of 0.01 to 100 mm, wherein the filler particles
are free-flowing inorganic or organic powders, gran-
ules, granulates, pellets, agglomerates, compacted
mould bodies or chips, and
in that the coating is subsequently treated by me-
chanical and/or chemical methods.

13. Use of the panel-shaped materials according to
Claim 12 as a floor covering, floor panels, wall or
fagade elements or furniture elements.

Revendications

1. Procédé de fabrication de revêtements décoratifs
sur la surface de pièces de matériau en forme de
plaques pour revêtements de sol, plaques de plan-
cher, éléments de parois ou de façades et éléments
de meuble,
caractérisé
en ce que l’on fait usage, en tant que pièces de
matériau en forme de plaques, de plaques en bois,
en matière synthétique, en pierre ou en verre, les
pièces de matériau en forme de plaques subissant
l’application d’une masse d’adhésif ou de revête-
ment dans lequel des particules de charge seront ou
sont incorporées, à raison d’une épaisseur du revê-
tement de 0,01 à à 100 mm, des poudres, des grains,
des granulés, des pastilles, des agglomérats, des
corps moulés compactés ou des gravillons inorga-
niques ou organiques, capables de ruissellement
étant utilisés en tant que particules de charge avec
une granulométrie dans la plage de 0,01 à 4 mm et
dans des quantités allant de 10 à 75% en poids, par
rapport à la masse d’adhésif ou de revêtement, et
en ce que l’on soumet les revêtements produits de
cette manière à un traitement ultérieur par des pro-
cédés mécaniques et/ou chimiques.

2. Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que l’on utilise, en tant que particules de charge,
des matériaux qui sont sélectionnés dans le groupe
des substances minérales, des pierres, des gravats,
du verre, des matières synthétiques, des matériaux
de recyclage (produits recyclés) et de leurs mélan-
ges.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que les particules de charge sont utilisées
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dans des quantité de 15 à 70% en poids, plus pré-
férablement de 30 à 70% en poids, par rapport à la
masse d’adhésif ou de revêtement.

4. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le revêtement
est appliqué à raison d’une épaisseur de 0,01 à 10
mm, de préférence de 0,1 à 5 mm, plus préférable-
ment de 1 à 4 mm.

5. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l’on fait usage,
en tant que masse d’adhésif ou de revêtement, d’ad-
hésifs, de liants ou de masses adhésives quelcon-
ques à base organique, en particulier d’adhésifs de
dispersion, comme les adhésifs de dispersion à base
d’acétates de polyvinyle (PVAC), de (méth)acrylates
ou de polyuréthanes à réticulation chimique, ou d’ad-
hésifs thermofusibles (hot-melts), comme les adhé-
sifs thermofusibles à base de polyuréthanes réactifs
ou à base de polyoléfines réactives.

6. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le revêtement
est sournois, après son application et avant le trai-
tement ultérieur, à un séchage et/ou à un durcisse-
ment et/ou à une réticulation.

7. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que l’on fait usage,
en tant que pièces de matériau en forme de plaques,
de plaques en bois ou en matière synthétique, de
préférence de plaques en bois sous la forme de pan-
neaux d’agglomérés, de panneaux de fibres ou de
panneaux en bois massif.

8. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 7, caractérisé en ce que la fabrication des re-
vêtements se fait de telle sorte que l’on applique tout
d’abord la masse d’adhésif ou de revêtement sur la
ou les surfaces à revêtir des pièces de matériau en
forme de plaques et en ce que l’on procède ensuite
à l’application, en particulier au saupoudrage des
particules de charge dans ou sur la masse de revê-
tement, opération suivie, le cas échéant, d’une in-
corporation supplémentaire des particules d’adhé-
sifs dans la masse d’adhésif ou de revêtement, en
particulier par compression, impression et procédés
similaires.

9. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 7, caractérisé en ce que la fabrication des re-
vêtements se fait de telle sorte que l’on procède tout
d’abord au mélange préalable de la masse d’adhésif
ou de revêtement aux particules de charge à incor-
porer, que l’on procède ensuite à l’application sur un
support approprié, du mélange obtenu de cette ma-
nière, fait à partir de la masse d’adhésif ou de revê-

tement d’une part, et des particules de charge
d’autre part, et que l’on procède finalement au con-
tre-collage du support revêtu du mélange fait à partir
de la masse d’adhésif ou de revêtement d’un part et
des particules de charge d’autre part à l’aide de la
face revêtue sur la ou les surfaces à revêtir des piè-
ces de matériau en forme de plaques, opération sui-
vie, le cas échéant, par un détachement du support.

10. Procédé selon l’une quelconque des revendications
1 à 7, caractérisé en ce que la fabrication des re-
vêtements se fait de telle sorte que l’on procède tout
d’abord au mélange préalable de la masse d’adhésif
ou de revêtement aux particules de charge à incor-
porer et que l’on applique ensuite le mélange obtenu
de cette manière, fait à partir de la masse d’adhésif
ou de revêtement d’une part, et des particules de
charge d’autre part, sur la ou les surfaces à revêtir
des pièces de matériau en forme de plaques.

11. Procédé selon l’une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que le traitement
ultérieur de la surface des matériaux à revêtir se fait
par ponçage, brossage, masticage, estampage, pa-
tinage, cirage, huilage, laquage, polissage, colma-
tage ou par plusieurs de ces procédés dans une sé-
quence et une combinaison quelconques.

12. Matériaux en forme de plaques pour revêtements de
sols, plaques de sol, éléments de parois ou de faça-
des et éléments de meuble, qui sont revêtus sur au
moins une de leurs surfaces d’un revêtement déco-
ratif, les pièces de matériau en forme de plaques
étant des panneaux en bois, en matière synthétique,
en pierre ou en verre,
caractérisé
en ce que le revêtement comprend une masse d’ad-
hésif ou de revêtement, liée d’une manière durable
à la surface du matériau, masse dans laquelle sont
incorporées des particules de charge ayant une gra-
nulométrie dans la plage de 0,01 à 4 mm et dans
des quantités de 10 à 75% en poids, par rapport à
la masse d’adhésif ou de revêtement, à raison d’une
épaisseur du revêtement de 0,01 à 100 mm, les par-
ticules de charge étant des poudres, des grains, des
granulés, des pastilles, des agglomérés, des corps
moulés compactés ou des gravats inorganiques ou
organiques, capables de ruissellement, et
en ce que le revêtement subit un traitement ultérieur
par des procédés mécaniques et/ou chimiques.

13. Utilisation de matériaux en forme de plaques selon
la revendication 12 en tant que revêtements de sol,
de plaques de plancher, d’éléments de parois ou de
façades ou d’éléments de meubles.
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