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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Paneel mit einer Tritt-
schall-Dammung und mit einer Raumschall-Dammung.
Trittschall strahlt von derin Schwingung versetzten Ober-
flache in benachbarte, insbesondere in hinter bzw. unter
der Oberflache liegende Raume ab. Raumschall strahlt
von der in Schwingung versetzten Oberflache in den
Raum ab, der durch diese Oberflache begrenzt wird.
Trittschall- und Raumschall treten bei sémtlichen Ober-
flachen auf, die in Schwingung versetzt werden. Beson-
ders storend wirken sie sich bei harten oder dichten Ober-
flachen aus. Die Erfindung bezieht sich daher auf Pa-
neele, die aus beliebigem Werkstoff gefertigt sein kon-
nen. Insbesondere sind aber Paneele aus Holz oder
Holzwerkstoff bertcksichtigt, vor allem Paneele aus
hochdichter Faserplatte (HDF) oder mitteldichter Faser-
platte (MDF). Typischer Anwendungsfall sind schwim-
mend verlegte Boden.

[0002] Sowohl Trittschall als auch Raumschall werden
meist als unangenehm empfunden und sollen daher so
weit wie moglich geddmmt werden. Langjahrig bekannt
ist es, dass Paneele, die mit dem Untergrund verklebt
werden, weniger Raumschall verursachen als schwim-
mend verlegte Paneele. Da die schwimmende Verlegung
jedoch insbesondere beim nachtragliche Einbau von Pa-
neelen grof3e Vorteile bietet, wurden auch Ansatze zur
Raumschall-Dammung von schwimmend verlegten Pa-
neelen entwickelt. Hierzu werden derzeit entweder se-
parate Lagen von geschlossen-porigen oder offenpori-
gen, leichten Werkstoffen (Kork, Polyurethanschaum-
Platten, PE-Schaum, PP-Schaum, Gummimatten, Fa-
sermatten, Vliese, andere elastische Matten) unter den
Paneelen verlegt. Alternativ werden Paneele unmittelbar
mit einer Trittschall-DaAmmnung versehen, die auf der
dem Raum abgewandten Seite des Paneels angeordnet
ist. Derartige Paneele mit einer Trittschall-Dammung
sind z. B. aus der DE 202 00 235 U1 bekannt. Dort ist
ein Paneel beschrieben, das auf der Unterseite mit einer
Kunststoff-Beschichtung versehen ist, die eine nicht-
ebene, von dem Paneel weg weisende AulRenseite auf-
weist. Mit einer Trittschall-Dammung beschichtete Pa-
neele sind verlegefreundlich, weil das Handhaben eines
zuséatzlichen Materials entfallt.

[0003] Auch ist aus der DE 10 2005 031 187 ist ein
Paneel bekannt, auf dessen Unterseite eine schallisolie-
rende Matte (Dammschicht) aufgeklebt ist. Diese schall-
isolierende Matte kann auf ihren beiden Oberflachen mit
Vorspriingen ("Zarken") versehen sein.

[0004] Weitere Anséatze zur Schalldammung sind aus
dem Stand der Technik bspw. durch Aufbringen zusatz-
liche Schichten aus Schmelzkleber bekannt. So offen-
bart die DE 10 2004 056 540 ein Paneel mit einem Ge-
genzug, der mit einer aus Schmelzkleber bestehenden
Schallddmmshicht Gberzogen ist. Die DE 202 00 235 41
offenbart ebenfalls eine plan auf den Gegenzug eines
Paneels profilierte Schmelzkleberschicht. Die DE 100 34
407 beschreibt ein Paneel, bei dem Klebstoffstreifen auf
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den Gegenzug aufgetragen sind, wodurch sich Luftpol-
ster zwischen den Klebstoffstreifen ausbilden. Ein Ahn-
lichen Ansatz verfolgt die WO 03/0748 bei der auf eine
Unterseite eines Paneels vollflachig oder netzartig
Schmelzkleber als Da&mmschicht aufgetragen wird.
[0005] Die EP 1219760 offenbart ein Paneel, bei dem
aufder Unterseite plan aufeinander eine schwere Damp-
fungsschicht zusatzlich von einer leichtenschalldamrn-
schicht Uberdeckt ist. Die US 4,803,112 offenbart eben-
falls die Kombination von schweren und leichten Mate-
rialien. Sie beschreibt eine Anordnung zum Dampfen von
FuBbdden, die aus einer Luftpolster-Folie besteht und
bei der der Raum zwischen den Lufttaschen mit vernetz-
ter, viskoelastischer Masse (z.B. Latex) ausgefullt ist.
[0006] ZurBeeinflussung des Raumschalls sind eben-
falls Beschichtungen von Paneelen bekannt. Beispiels-
weise wird angestrebt, durch Erzeugen einer besonders
weichen, dem Raum zugewandten Oberflache den
Raumschall beeinflussen oder verringern zu kénnen. Ei-
ne derartige Beschichtung ist in der DE 103 38 854 und
der WO 2005/018833 beschrieben.

[0007] Die bekannten MaRnahmen zur D&mmung von
Tritt- und Raumschall sind jedoch aufwéandig, weil unter-
schiedliche Oberflachen des Paneels bearbeitet werden
mussen. Die beschriebenen MaRnahmen zur Raum-
schall-Dammung kénnen zudem nicht bei jedem Paneel
umgesetzt werden. Wenn das Paneel eine beschichtete
und/oder dekorativ gestaltete Oberflache aufweist, dann
ist es aus technischen Griinden oft nicht mdglich eine
Raumschall-Dammung in diesen Oberflachenaufbau
einzubeziehen.

[0008] Esistdaher Aufgabe der Erfindung, ausgehend
vom Stand der Technik ein Paneel und einen Belag mit
einer einfach aufzubringenden und vielfach einsetzbaren
Trittschall-Dammung und Raumschall-Dadmmung, eine
schallmindernde Beschichtung sowie ein Verfahren und
eine Vorrichtung zu dessen Herstellung vorzuschlagen,
bei der besonders wirkungsvoll Schallenergie abgebaut
wird.

[0009] Diese Aufgabe wird gelést mit einem Paneel mit
einer in der Gebrauchslage dem Raum zugewandten
Oberseite und einer dem Boden zugewandten Untersei-
te, wobei die Unterseite mindestens abschnittsweise ei-
ne Verbindungsschicht mit einer Dichte von mehr als 600
kg/m3 aufweist, und die Verbindungsschicht auf der dem
Paneel abgewandten Seite eine nicht-ebene Oberflache
aufweist, und die nicht-ebene Oberflache der Verbin-
dungsschicht zur Erzeugung von Vorspriingen profiliert
ist, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungs-
schicht mit einer Ddmpfungsschicht aus weichem Kunst-
stoff beschichtet ist, wobei die Dampfungsschicht die
Verbindungsschicht vollstandig abdeckt, und wobei die
Vorspriinge in die Dampfungsschicht aus weichem
Kunststoff eingebettet sind.

[0010] Die nicht-ebene Oberflache auf der Unterseite
des Paneels wird durch Profilieren erzeugt. Mit dem Be-
griff "Profilieren" wird jede regelmaRige oder unregelma-
Rige Strukturierung der Unterseite des Paneels umfasst,
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sei es das unmittelbare Pragen oder Frasen der Unter-
seite des Paneels oder das Aufbringen von strukturierten
Schichten z. B. durch Aufkleben von kunstharz-getrank-
ten Papieren, die eine fur die Schallddmmung erforder-
liche Struktur aufweisen.

[0011] Es hat sich herausgestellt, dass die VergréRe-
rung der schallddmpfenden Oberflache, die mit der Pro-
filierung einhergeht, sich nicht nur positiv auf die Tritt-
schall-Dammung auswirkt, indem beispielsweise die
Vertikalauslenkung des Paneels, z. B. durch einen
Schritt, der auf die Oberseite des Paneels ftrifft, in eine
Horizontalbewegung der Verbindungsschicht umgewan-
delt wird, weil die durch die Profilierung entstehenden
Vorspriinge der Verbindungsschicht senkrecht zu dem
plattenférmigen Paneel stehen. Diese Gestaltung der
Verbindungsschicht wirkt sich auch positiv auf die Raum-
schall-Dammung aus.

[0012] Die Dadmpfungsschichtistinder Gebrauchslage
durch die Profilierung Gber eine groRe Anlageflache mit
der Verbindungsschicht verbunden. Dadurch wird die
Raumschall-Dammung stark verbessert. Durch die pro-
filierte, nicht-ebene Ausflihrung der Verbindungsschicht
erfolgt sowohl in der Verbindungsschicht als auch in der
Dampfungsschicht eine Dd&mmung Uber einen weiten
Frequenzbereich. Gleichzeitig bewirkt die groRe gemein-
same Anlageflache von Verbindungsschicht und Damp-
fungsschicht, dass die Dampfungsschicht diinn ausge-
fihrt werden kann, was materialsparend ist und bewirkt,
dass die Starke des Paneels insgesamt gering gehalten
werden kann. Die Ausbreitung des Raumschalls bzw. die
Lautheit kann durch die Erfindung bis zu 40% und mehr
gedampft werden.

[0013] Nach einer erfindungsgemaRen Weiterbildung
des Paneels ist es zweckmaRig, die Verbindungsschicht
werkseits aufzubringen. Das volle Ausmaf an Gerausch-
ddmmung wird durch die Einbettung der Verbindungs-
schichtin die Dampfungsschicht erreicht. Dabei kann die
Dampfungsschicht entweder werkseitig aufgebracht
sein. Sie kann aber vorteilhaft auch erst in der Ge-
brauchslage die Verbindungsschicht mindestens ab-
schnittsweise Giberdecken. Soist es bspw. ohne weiteres
moglich, die Dampfungsschicht bauseits als Matte aus-
zulegen und darauf die mit der Verbindungsschicht ver-
sehenen Paneele zu verlegen und zu einem Belag zu
fugen. Die nicht-ebene AuRenseite der Verbindungs-
schicht ragt dann in die Dampfungsschicht hinein. Durch
das Einbetten der nicht-ebenen AuRenseite der Verbin-
dungsschichtin der Dampfungsschicht wird die volle Ge-
rauschddmmung erreicht. Bei werkseitigem Aufbringen
der Dadmpfungsschicht kann diese bei Bedarf abgedeckt
sein, z.B. durch ein Schutzpapier.

[0014] Die Wirksamkeit der erfindungsgemaflen Dam-
mung kann unter Umstanden darauf zuriickgefiihrt wer-
den, dass beim Erzeugen von Schwingungen des Pa-
neels, also z. B. beim Laufen auf dem Paneel, die beiden
unterschiedlichen Kunststoff-Schichten sich gegenein-
ander verformen und dadurch besonders wirksam
Schwingungen dampfen, die dann dadurch vernichtet
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werden, dass sie in Warme umgesetzt werden. Dabei ist
anzunehmen, dass sich die Spitzen oder Vorspriinge,
die sich an der Unterseite der Verbindungsschicht befin-
den, in der Dampfungsschicht bewegen, und dass diese
Bewegungsenergie mindestens zum Teil in der Damp-
fungsschicht aufgefangen und abgebaut wird.

[0015] Nach einer vorteilhaften Ausfihrungsform der
Erfindung ist das Paneel mit einer Dampfungsschicht
ausgestattet, die einen Kunststoff von bis zu 1.600 kg/m3,
bevorzugt von bis zu 1.200 kg/m3, besonders bevorzugt
von bis zu 600 kg/m3 aufweist. Kunststoffe in diesem
Gewichtsbereich nehmen die durch Anregung des Pa-
neels entstehenden Schwingungen besonders gut auf
und dampfen sie wirksam. Es genligt eine sehr diinne
Dampfungsschicht. Nach einer vorteilhaften Ausfiihrung
kann die Dampfschicht 0,4 mm stark oder starker sein.
Bevorzugt weist die Dampfungsschicht eine Starke von
0,2-3,0 mm auf. Die Dampfungsschicht weist bevorzugt
mindestens eine solche Starke auf, dass die Spitzen oder
Vorspriinge der Verbindungsschicht aufgenommen wer-
den.

[0016] Zuden Kunststoffen, die fir eine Dampfung des
Raumschalls besonders geeignet sind, zéhlen vor allem
plastisch verformbare, also "weiche" Kunststoffe, die gut
zu verarbeiten sind und die dauerhaft wirksame Raum-
schall-Dammung gewabhrleisten. Werkstoffe mit geringer
Ruckstellkraft, die sich gut plastisch verformen lassen,
sind als Dampfungsschicht geeignet. Typische Beispiele
fur solche Kunststoffe sind unter anderem Polyolefine,
weiches Ethylen-Vinylacetat, aber auch Polyethylen, ins-
besondere PolyethylenSchaumfolie, allgemein Thermo-
plaste, auch Bitumen, Butylkautschuk, Dichtungswerk-
stoffe oder Dichtungskitt und andere plastisch verform-
bare Massen haben sich in Versuchen als geeignet er-
wiesen.

[0017] Der Zusatz von Dampfungskérpern zu dem
Kunststoff der Dampfungsschicht hat sich als wirkungs-
volle Option erwiesen, um den Raumschall weitgehend
zu dédmpfen. Die Verwendung von Dampfungskoérpern
insbesondere, wenn sie als Hohlkérper aus Kunststoff,
beispielsweise als Kunststoff-Kugeln (spharische Hohl-
korper) ausgebildet sind, ermdglicht eine Verringerung
des Raumschalls gegenliber ungedampften Pancelen
auf bis zu 40% und mehr. Typisches Beispiel fir solche
Kunststoff-Hohlkdrper sind Expancel®-Microspheres.
[0018] Wahrend die der Unterseite des Paneels zuge-
wandte Seite der Dampfungsschicht, die an der Verbin-
dungsschicht anliegt, erfindungsgemaR die nicht-ebene
Gestaltung spiegelbildlich aufnimmt, kann nach einer be-
vorzugten Ausfiihrung der Erfindung die dem Untergrund
zugewandte Seite der Dampfungsschicht eben ausge-
bildet sein. Dadurch ist einerseits eine ebene Auflagefla-
che gewabhrleistet. Andererseits kdnnen kleine Uneben-
heiten des Untergrunds durch den Kunststoff der Damp-
fungsschicht ausgeglichen werden, insbesondere dann,
wenn ein weicher und leichter Kunststoff verwendet wird,
so wie vorstehend beschrieben.

[0019] Vorteilhaft ist die Dampfungsschicht auf einer
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Folie aufgebracht, die in der Gebrauchslage von der Ver-
bindungsschicht abgewandtist. Bevorzugtist diese Folie
als Dampfbremse oder Dampfsperre ausgebildet.
[0020] Die Dampfungsschicht ist so ausgefihrt, dass
sie die Verbindungsschicht vollstandig bedeckt. Bereits
bei einer geringen Abdeckung sind positive Dammeffek-
te meRbar. Erfinderisch deckt die Dampfungsschicht je-
doch die gesamte Verbindungsschicht ab, um eine még-
lichst weitgehende Dammung zu bewirken.

[0021] Die Verbindungsschicht kann in einer ersten
Ausfiihrung aus dem Material des Paneels hergestellt
sein, einfach indem die Unterseite des Paneels entspre-
chend profiliert, beispielsweise gepragt oder gefrastwird,
so dass die gewlinschte nicht-ebene Struktur entsteht.
Diese Variante der Erfindung setzt voraus, dass die Dich-
te des Paneels geeignet ist fir die Herstellung einer Ver-
bindungsschicht. Typischerweise ist dies z. B. bei HDF-
Paneelen gegeben. Vielfach Iasst sich jedoch diese ein-
fache Ausfiihrung nicht realisieren, insbesondere dann
nicht, wenn die Unterseite des Paneels mit einem Ge-
genzug versehen ist oder wenn dass Paneel aus einem
zu leichten Werkstoff besteht.

[0022] Die zweite Ausfiihrung der Erfindung sieht vor,
die Verbindungsschicht aus Kunststoff herzustellen, der
mit der Unterseite des Paneels verbunden wird. Wird als
Gegenzug 2. B. das haufig eingesetzte mit Melaminharz
getrankte Papier verwendet, kdnnte beim Verpressen ein
entsprechendes Strukturblech eingesetzt werden, wel-
ches dem Gegenzug durch Formen des duroplastischen
Melaminharzes die gewtiinschte Oberflache ergibt.
[0023] Erfinderisch weist die Verbindungsshicht eine
Dichte von mehr als 600 kg/m3 auf, Bevorzugt betréagt
die Dichte mehr als 900 kg/m3, besonders bevorzugt be-
tragt die Dichte mehr als 1.500 kg/m3. Es hat sich als
wirkungsvoll fiir die Verbindungsschicht herausgestellt,
wenn nicht leichte Kunststoffe eingesetzt werden son-
dern vielmehr moglichst schwerer Kunststoff. Entspre-
chend ist es auch vorteilhaft, Fillkérper fiir die Verbin-
dungsschicht einzusetzen, die mdglichst schwer sind,
beispielsweise Schwertspat- oder Kreidepartikel. Bevor-
zugt wird hartes EVA, das ggf. mit Fullkérpern versehen
ist, zur Herstellung der Verbindungs-Dammung einge-
setzt. Harte Schmelzkleber wurden in Erprobungsversu-
chen ebenfalls eingesetzt.

[0024] Die nicht-ebene Oberflache der Verbindungs-
schicht, die dem Paneel abgewandt ist, hat sich als we-
sentlich fir eine wirkungsvolle Schallddmpfung erwie-
sen. Die Profiltiefe sollte mindestens 0,2 mm, besser bis
zu 0,4 mm, bevorzugt bis zu 0,8 mm, vorteilhaft bis zu
1,2 mm, besonders vorteilhaft bis 1,5 mm, vorzugsweise
bis 4,0 mm betragen. In den meisten Féllen entspricht
die Profiltiefe der Starke der Verbindungsschicht. Es
kann aber auch eine Ausflihrung gewahlt werden, bei
der die Starke der Verbindungsschicht groRer ist als die
Profiltiefe, wenn also durch die Profilierung Vorspriinge,
Zapfen oder dergleichen erzeugt werden, deren Hoéhe
geringer ist als die gesamte Verbindungsschicht. Bevor-
zugt wird, dass die Profiltiefe -und damit auch die Ver-
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bindungsschichtbei geringer Starke gehalten werden
kann, so dass nur ein geringer Kunststoffeinsatz erfor-
derlich ist.

[0025] Die nicht-ebene Oberflache kann nahezu belie-
big gestaltet sein. Sie kann nach einer bevorzugten Aus-
fihrung pyramiden- und/oder rautenfdrmig gestaltet
sein, die Vorspriinge, die sich bei einer nicht-ebenen
Oberflache ergeben, kdnnen zylinderférmig, kugeligund/
oder vieleckig sein. Bevorzugt sind lang gestreckte Vor-
spriinge, da sie eine besonders grof3e Oberflachenver-
gréRerung bewirken und da solche Vorspriinge beson-
ders deutlich von der Ausrichtung des Paneels abwei-
chen. Besonders bevorzugt ist eine mit zapfenartigen
Vorspriingen ausgebildete Verbindungsschicht.

[0026] Erste Versuche haben gezeigt, dass bei einer
Verbindungsschicht mit pyramidenférmigen Vorsprin-
gen ein Abstand der Vorspriinge von 0,2 mm bis 0,8 mm,
bevorzugt von 0,3,-0,5 mm zu guten Trittschall- und
Raumschallddmmwerten geflihrt hat.

[0027] Die Trittschall-Dammung deckt nach einer be-
vorzugten Ausfiihrung der Erfindung die Unterseite des
Paneels vollstandig ab. Durch die vollstdndige Beschich-
tung der Unterseite wird das Entstehen von Hohlrdumen
vermieden, die moglicherweise als Resonanzrdume wir-
ken und der erfindungsgemaflen Beschichtung entge-
genwirken kénnten.

[0028] Es wurde bereits vorstehend erldutert, dass die
Paneele aus verschiedenen Werkstoffen hergestellt sein
kénnen. Haufig sind es Paneele aus Holz oder Holzwerk-
stoffen. Typisch sind ein- oder dreischichtige Parkett-Pa-
neele aus HDF, MDF oder Spanplatte, bei denen zudem
das Problem der Schallddmmung besonders deutlich
mess- und splrbar ist. Es kdnnen aber auch Paneele
aus anderen Werkstoffen, beispielsweise aus mit Kunst-
harz gebundenen Mineralplatten, extrudierte Paneelen,
allgemein Kunststoffpaneelen oder dergleichen mit der
erfindungsgemafen Schallddmmung versehen sein.
[0029] An dieser Stelle sei angemerkt, dass die erfin-
dungsgemale Beschichtung des Paneels sowohl an
Holzwerkstoff-Platten angebracht werden kann, die noch
nicht in einzelne Paneele aufgeteilt sind. Es ist aber auch
moglich, die fertig aufgeteilten Paneele einzeln auf der
Unterseite mit der erfindungsgemafen Beschichtung zu
versehen. Es ist natirlich auch ohne weiteres moglich,
die Verbindungsschicht auf die noch nicht aufgeteilten
Holzwerkstoff-Platten aufzubringen und die Damm-
schicht auf die bereits aufgeteilten Paneele.

[0030] Die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe
wird weiter durch einen Belag, insbesondere einem
FuRbodenbelag, nach Anspruch 18 geldst, der mehrere
schwimmend auf einer festen Unterlage miteinander ver-
bundene Paneelen mit einer schallmindernden Schicht
aufder Unterseite der Paneele aufweist, wobeidie schall-
mindernde Schicht wenigstens eine Verbindungsschicht
mit einer nicht-ebenen Oberflache aufweist, die vollstan-
dig mit einer Dampfungsschicht aus Kunststoff beschich-
tet ist. Die vorstehend beschriebenen Paneele kénnen
in verschiedenen Dimensionen gefertigt werden. Zum



7 EP 1 898 025 B9 8

Teil kbnnen groR dimensionierte Paneele von mehreren
Quadratmetern Flache auf kleinen Flachen einzeln ein-
gesetzt werden und wirken -wie oben beschrieben- dam-
mend. Ublicherweise sind jedoch gréRere Flachen zu be-
legen und zur einfacheren Verarbeitung bietet es sich
an, eine Vielzahl einzelner Paneele zu einem Belag zu
verbinden, der schwimmend auf dem Untergrund verlegt
ist. Das Verbinden der Paneele kann auf beliebige Weise
erfolgen, es kann z. B. durch Verleimen oder durch me-
chanisches Verriegeln geschehen.

[0031] Nach einer vorteilhaften Weiterbildung handelt
es sich um einen Belag, dessen Paneele aus Holz, Holz-
werkstoff und/oder Kunststoff gefertigt sind. Jedes Ma-
terial, das fiir die Herstellung von Paneelen geeignet ist,
wie z. B. oben beschrieben, eignet sich auch zur Her-
stellung des erfindungsgemafen Belags. Bevorzugt wer-
den Spanplatten, mitteldichte oder hochdichte Faserplat-
ten, OSB-Platten oder Sperrholz eingesetzt.

[0032] Bevorzugt handelt es sich bei dem erfindungs-
gemalen Belag um einen Belag, dessen Paneele auf
der Oberseite mit einem Dekor und einer abriebfesten
Beschichtung versehen sind. Es kann sich dabei z. B.
um ein Dekorpapier mit darauf angeordnetem Overlay
oder um ein Dekor-Lackierung mit einem Topcoat aus
abriebfestem Lack handeln. Es kann sich aber auch um
Paneele mit einem Dekorfurnier handeln, dass mit einer
Lackschicht geschitzt ist.

[0033] Nach einer vorteilhaften Ausfiihrung handelt es
sich um einen Belag, dessen Paneele mit einer integral
am Kern des Paneels angeformten Verbindungsschicht
oder mit einer auf der Unterseite des Paneels fixierten
Verbindungsschicht versehen sind.

[0034] Bevorzugt ist der erfindungsgemafe Belag so
ausgestallet, dass die mindestens eine Verbindungs-
schicht und die Dampfungsschicht als eigensténdige
schallmindernde Beschichtung hergestellt ist, die werk-
seits oder bauseits auf die Unterseite der Paneele auf-
gebrachtist. Durch die Ausfiihrung der schallmindernden
Beschichtung als eigenstandiges Bauteil ist die erfin-
dungsgemalie Schallddmmung sehr flexibel zu handha-
ben. Die Erfindung betrifft weiter eine schallmindernde
Beschichtung nach Anspruch 34 mit einer Verbindungs-
schicht aus einem harten Kunststoff, die einseitig mit Vor-
spriingen versehen ist, wobei die Vorspriinge in eine
Dampfungsschicht aus weichem Kunststoff eingebettet
sind. Werkstoffe, Verwendung und Funktionsweise die-
ser schallmindernden Beschichtung wurden bereits vor-
stehend beschrieben und sind in den Ausfiihrungsbei-
spielen naher erlautert. Es ist als besonderer Vorteil bei
der Verarbeitung der schallmindernden Beschichtung
anzusehen, dass auch ein werkseitiges Anbringen an
den Paneelen mdglich ist, die zur Herstellung eines Be-
lags eingesetzt werden. Dadurch kénnen beliebige Pa-
neele mit hoch wirksamem Schallschutz verlegt werden.
Die erfindungsgeméafie schallmindernde Beschichtung
wird Bevorzugt unter Belagen, insbesondere FuRboden-
belagen, eingesetzt.

[0035] Gegenstand der Erfindung istweiter ein Verfah-
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ren zum Herstellen von Paneelen nach Anspruch 24, die
eine Schallddmmung aufweisen. Das erfindungsgema-
Re Verfahren weist folgende Schritte auf: Formen der
nicht- ebenen AuRenseite einer Verbindungsschicht,
Aufbringen einer Dampfungsschicht aus weichem Kunst-
stoff auf die Verbindungsschicht.

[0036] Im einfachsten Fall wird die Unterseite des Pa-
neels geformt, insbesondere dann, wenn sich der Werk-
stoff des Paneels hierfiir eignetund/ oder kein Gegenzug
auf der Unterseite des Paneels aufzubringen ist. Das Pa-
neel kann in diesem Fall z. B. mit einem entsprechend
gestalteten Pressblech auf der Unterseite mit Vorsprin-
gen versehen werden. Haufig wird es jedoch erforderlich
sein, eine Verbindungsschicht aus Kunststoff aufzubrin-
gen. Diese kann ebenfalls in der Presse auf die Unter-
seite des Paneels aufgebracht werden oder sie kann
nachtraglich aufgespritzt, aufgeschaumt, aufgewalzt
oder in beliebiger anderer Weise aufgebracht werden.
[0037] Das Aufbringen einer Trittschall-Dammung aus
Kunststoff ist aus dem Stand der Technik an sich be-
kannt. Auch das Formen einer nicht-ebenen Auflenweite
der Trittschall-Dammung ist aus der DE 202 00 235 be-
kannt. Die Schallddmmung, die wie vorstehend erlautert,
sowohl den Trittschall als auch den Raumschall zu be-
ricksichtigten hat, wird erfindungsgemaf signifikant ver-
bessert, wenn nicht allein eine Trittschall-Dadmmung auf-
gebracht wird. Vielmehr wird auf die erfindungsgeman
gestaltete Verbindungsschicht werkseitig oder bauseitig
eine die Verbindungsschicht vollstdndig abdeckende
weitere Schicht aus Kunststoff zur Raumschall-Dam-
mung aufgebracht. Das Einbetten der profilierten, nicht-
ebenen AuRenseite der Verbindungsschicht bewirkt eine
deutlich verbesserte Raumschall-Ddmmung, ohne dass
die Wirkung der Trittschall-Ddmmung beeintrachtigt
wird.

[0038] Das Aufbringen der Ddmmschichten kann auf
vielfaltige Weise, jeweils in Abstimmung auf die einge-
setzten Kunststoffe und die zum Aufbringen verwende-
ten Vorrichtungen erfolgen, z. B. durch Walzen, Rakeln,
GielRen, Schaumen, Streichen und /oder Spriihen.
[0039] Die Kunststoffe der Verbindungs- und der
Dampfungsschicht werden bevorzugt in flissigem Zu-
stand auf das Paneel bzw. auf die Verbindungsschicht
aufgebracht. Durch die Verarbeitung der Kunststoffe in
flissigem Zustand ist der Auftrag besonders gleichmaRig
und prazise und dadurch sparsam.

[0040] Fir die meisten Kunststoffe bedeutet eine Ver-
arbeitung in flissigem Zustand eine Verarbeitung bei h6-
heren Temperaturen. Die Verbindungs- und/oder die
Dampfungsschicht wird daher nach einer vorteilhaften
Ausfihrung des erfindungsgemafen Verfahrens bei er-
héhten Temperaturen aufgetragen, bevorzugt bei Tem-
peraturen von bis zu 190 °C. besonders bevorzugt von
bis zu 150 °C, vorteilhaft von bis zu 100 °C.

[0041] Um ggdf. erforderliche, weitere Bearbeitungs-
schritte vornehmen zu kdnnen oder um die mit der erfin-
dungsgemalen Schallddmmung versehenen Paneele
ohne weiteres Lagern zu kénnen, kann es sich als zweck-
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mafig erweisen, die Paneele nach dem Auftragen der
Verbindung- und/oder der Raumschall-Dammung ge-
maf einer bevorzugten Ausfiihrung des erfindungsge-
maRen Verfahrens zu kuhlen. Das Kiihlen kann z. B.
durch Aufblasen von Kaltluft erfolgen.

[0042] Die Herstellung der nicht-ebenen Auflenseite
der Verbindungsschicht erfolgt nach einer vorteilhaften
Ausfiihrung, indem ein profiliertes Formwerkzeug aufdie
AuBenseite der Verbindungsschicht einwirkt. Als Form-
werkzeug kdnnen z. B. profilierte Walzen oder profilierte
Pressbleche eingesetzt werden. Profilierte Pressbleche
werden bevorzugt eingesetzt, wenn die Verbindungs-
Dammung vor dem Beschichten der Paneele in einer
Presse aufgetragen wird. Dies geschieht typischerweise
durch das Aufpressen eines Aminoplast getrankten Pa-
piers miteinem Strukturblech, das die gewiinschte Struk-
tur in den Gegenzug, der die Unterseite des Paneels bil-
det, einpresst. Der ausgehartete duroplastische Kunst-
stoff zeigt dann die nicht-ebenen, verhaltnismaRig star-
ren Strukturen, die fir die erfindungsgemale Verbin-
dungsschicht kennzeichnend sind.

[0043] Erfindungsgemal wird die Dampfungsschicht
aufder vorn Paneel abgewandten Seite, der AuRenseite,
nicht profiliert. Um ein sehr gleichmaRiges Aufliegen des
Paneels mit der Schallddmmung auf dem Untergrund zu
gewabhrleisten, kann nach einer vorteilhaften Ausfiihrung
der Erfindung vorgesehen sein, dass die Auenseite der
Dampfungsschicht geglattet wird, beispielsweise mit ei-
nem Rakel abgezogen wird oder glatt aufgewalzt wird.
[0044] SchlieBlich ist Gegenstand der Erfindung eine
Vorrichtung zum Herstellen eines Paneels mit Schall-
ddmmung nach Anspruch 33. aufweisend Mittel zum Auf-
bringen einer Verbindungsschicht aus Kunststoff und
mittelzum Formen einer nicht-ebenen Auf3enseite dieser
Verbindungsschicht, dadurch gekennzeichnet, dass Mit-
tel zum Aufbringen einer Dampfungsschicht aus Kunst-
stoff auf die Verbindungsschicht vorgesehen sind.
[0045] Eine gattungsgemafRe Vorrichtung zum Auf-
bringen einer nicht-ebenen Verbindungsschichtund zum
Formen der AuRenseite dieser Dammschicht sind u. a.
aus der DE 202 00 235 U1 bekannt. Die bekannte Vor-
richtung wird ergénzt um Mittel zum Aufbringen einer
Dampfungsschicht aus Kunststoff. Diese Mittel kbnnen
als Walzen, Rakel, Giel3-, Streich- und/oder Spriihvor-
richtung ausgebildet sein. Diese Mittel sind- wie vorste-
hend erlautert- bevorzugt um Mittel zum Erwarmen des
Kunststoffes erganzt, die iber Mittel zum Férdern flissi-
gen Kunststoffes mit den Mitteln zum Auftragen verbun-
den sind. Sowohl die Mittel zum Auftragen der Verbin-
dungsschicht als auch die Mittel zum Auftragen der
Dampfungsschicht kénnen als Mittel zum Auftragen von
flissigem Kunststoff ausgelegt sein.

[0046] Um die weitere Be- oder Verarbeitung der mit
der erfindungsgemaRen Schallddmmung versehenen
Paneele weiter zu beschleunigen, kénnen vorteilhaft Mit-
tel zum Kuhlen der Dampfungsschicht und/oder der Ver-
bindungsschicht vorgesehen sein. Die Mittel zum Kiih-
len, beispielsweise Kuhlluft-Geblase, ermdglichen es
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z.B., die Raumschall-Dammung mdglichst schnell nach
dem Auftragen und Formen der Verbindungs-Dammung
aufzubringen. Dadurch wird die Produktion wesentlich
gestrafft.

[0047] Die Mittel zum Formen der nicht-ebenen Au-
Renseite der Verbindungsschicht sind bevorzugt als pro-
filierte Werkzeuge, beispielsweise als profilierte Walzen
oder als profilierte Pressbleche ausgestaltet. Diese
Werkzeuge wirken auf die AuRenseite der Verbindungs-
schicht aus Kunststoff ein und bewirken eine plastische
Verformung. Auf diese Weise entsteht eine AuRenseite,
die abwechselnd Vorspriinge und Vertiefungen aufweist.
Die Vorspriinge weisen Oberflachenabschnitte auf, die
nicht-parallel zu den Oberflachen des Paneel stehen.
Insbesondere Oberflachenabschnitte der Vorspriinge,
die annahernd senkrecht zur Oberseite oder Unterseite
des Paneels stehen, tragen zu einer verbesserten Schall-
dammung bei.

[0048] Nach einer bevorzugten Ausflihrung der erfin-
dungsgemalen Vorrichtung sind Mittel zum Glatten der
AuBenseite der Dampfungsschicht vorgesehen, die eine
moglichst vollstandige Anlage des Paneels am Unter-
grund gewahrleisten sollen.

[0049] Details der Erfindung werden am Beispiel einer
Ausfihrung der Erfindung naher erlautert. Es zeigt:

einen Querschnitt durch eine schematische
Darstellung eines mit einer erfindungsgema-
Ren Schallddmmung versehenen Paneels;
einen Querschnitt durch eine schematische
Darstellung eines mit einer Verbindungsschicht
versehenen, schallbelasteten Paneels;

einen Querschnitt durch eine schematische
Darstellung eines mit einer Verbindungsschicht
und einer Dampfungsschicht versehenen,
schallbelasteten Paneels;

einen Querschnitt durch eine schematische
Darstellung einer zweiten Ausfihrungsform ei-
nes Paneels;

einen Querschnitt durch eine schematische
Darstellung einer dritten Ausfiihrungsform ei-
nes Paneels.

Fig. 1

Fig. 2

Fig. 3

Fig. 4

Fig. 5

[0050] Fig. 1 zeigt ein Paneel 2 mit einem Kern 3 aus
HDF, dessen Oberseite 4 mit einem harzgetréankten De-
korpapier 6 und einem Overlay 8 versiegelt ist. Dadurch
entsteht ein belastbares, verschleilfestes Paneel 2, das
z.B. alsFuRRbodenbelag einsetzbar ist. Mitder Unterseite
10 des Paneels 2 ist ein Gegenzug 12 aus Papier ver-
presst, der die Dimensionsstabilitdt des Paneels 2 ge-
wahrleistet. Der Gegenzug 12 wirkt dcn Zugkraften ent-
gegen, die beim Aufbringen von Dekorpapier und Over-
lay 8 auf das Paneel 2 wirken.

[0051] Auf die Unterseite 10 des Paneels 2, genauer
gesagt auf den Gegenzug 12, ist mittels einer profilierten
Walze eine Verbindungsschicht 14 aus hartem EVA auf-
getragen. Die Verbindungsschicht 14 ist nicht eben. Sie
weist Vorspriinge 17 auf, die in einem Abstand von 0,6
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mm bis 1,2 mm nebeneinander angeordnet sind. Die ma-
ximale Starke der Verbindungsschicht 14 betragt 3 mm,
die Profiltiefe, also der Abstand zwischen dem stéarksten
Auftrag und dem diinnsten Auftrag der Verbindungs-
schicht, betragt 1,2 mm.

[0052] Die AuBenseite 13 der Verbindungsschicht 14
ist von einer Dampfungsschicht 16 aus Polyolefinen
Uiberzogen. Die Dampfungsschicht 16 ist mittels einer
Walze mit einer verchromten Oberflaiche aufgetragen,
die eine Glattung der AuRRenseite der Dampfungsschicht
16 bewirkt.

[0053] In der Gebrauchslage liegt das Paneel 2 auf
einem Fullboden auf. Beim Begehen des Paneels wird
das Paneel 2 mechanisch belastet und in Schwingung
versetzt. Fig. 2 und 3 stellen diesen Zustand dar. Die
Schwingung strahlt zum einen in den Raum zurlck, dcr
mit dem Paneel 2 ausgelegt ist. Die Schwingung strahlt
zum anderen auf den FuRboden ab, auf dem das Paneel
2 aufliegt und ubertragt sich von dort auf angrenzende
Raume.

[0054] Fig. 2 zeigt einen schematischen Ausschnitt
aus dem Paneel 2, ndmlich dessen auf der Unterseite
10 aufgetragene Verbindungsschicht 14 aus hartem
EVA. Die aufgrund der Materialeigenschaften des harten
EVA starren Vorspriinge 17 der Verbindungsschicht 14
geraten zusammen mit dem Paneel 2 beim Begehen in
Schwingung. Die Krafteinwirkung wird durch den Pfeil A
angedeutet. Sie schwingen allerdings -bezogen auf die
Ebene des Paneels 2- in etwa senkrecht dazu, vergleiche
Pfeil B.

[0055] Fig. 3 zeigt die in die Dampfungsschicht 16 ein-
gebetteten Vorspriinge 17 der Verbindungsschicht 14.
Die Vorspriinge 17 sind aus hartem EVA und schwingen
oder versuchen in der Dampfungsschicht 16 zu schwin-
gen. Durch diese Bewegung wird die Schwingung des
Paneels 2 wirksam und effektiv abgebaut. Die Bewegung
der Vorspriinge 17 wird in der Dampfungsschicht 16 aus
weichem EVA zunéchst in Reibung und dann in Warme
umgesetzt. Das Schwingen der Vorspriinge 17 wird zu-
satzlich wirksam gedampft durch die in der Dampfungs-
schicht 16 enthaltenen Dampfungskdrper 18. Die Damp-
fungskoérper 18 sind kugelige Hohlkorper, die ebenfalls
aus elastischem Kunststoff hergestellt sind. Diese Um-
wandlung der durch das Begehen in das Paneel 2 ein-
gebrachten Schwingungsenergie in Reibung bzw. War-
meenergie bewirkt eine wirksame Verbesserung sowohl
der Trittschall- als auch der Raumschall-Dammung.
Durch die ebene AulRenseite 19 der Dampfungsschicht
ist eine gute Auflage des Paneels 2 auf dem Untergrund
gewabhrleistet.

[0056] Fig. 4 zeigt eine zweite Ausfiihrungsform des
erfindungsgemaRen Paneels 2. Das Paneel 2 weist ei-
nen Kern 3 aus Spanplatte auf. Die Spanplatte ist nicht
weiter beschichtet, sie soll als Ausgleichsplatte und Un-
tergrund fiir einen FuRbodenbelag dienen. Zur verbes-
serten Schallddmmung sowohl hinsichtlich des Tritt-
schalls als auch hinsichtlich des Raumschalls wird eine
Dammmatte 20 auf die Unterseite 10 des aufgeklebt. Die
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Klebstoffschicht 22 ist in Fig. 4 angedeutet.

[0057] Die Dammmatte 20 ist eine schallmindernde
Beschichtung. Sie kann werkseits oder bauseits aufge-
klebt werden. Sie besteht aus der Verbindungsschicht
14 aus hartem, plastisch wenig verformbaren Kunststoff
(hartem EVA) mit den Vorspriingen 17, die in die D&mm-
schicht 16 hineinragen. Die Dammschicht besteht aus
weichem, plastisch gut verformbaren Kunststoff (wei-
chem EVA). Die Verbindungsschicht 14 ist mit der
Dammschicht 16 verklebt.

[0058] Die Dammmatte 20 wird so auf die Unterseite
10 des Paneels 2 aufgeklebt, dass die Verbindungs-
schicht an der Unterseite 10 des Paneels anliegt. Die
Klebstoffschicht 22 kann bereits auf die Verbindungs-
schicht 14 aufgetragen sein, so dass beim Fligen von
schallmindernder Beschichtung 20 und dem Paneel 2
die beiden Bauteile aneinander haften. Diese Ausfih-
rung des erfindungsgemafRen Paneels 2 mit der separat
ausgefiihrten Dammmatte 20 zeigt die besonders flexi-
ble und einfache Handhabung der Dammung.

[0059] Fig. 5 zeigt ein Paneel 2, dessen Kern 3 aus
HDF besteht, und das im Ubrigen die gleichen Oberfla-
chenbeschichtungen und einen gleichartigen Gegenzug
aufweist wie das in Fig. 1 dargestellte Paneel. Werkseitig
wird die Verbindungsschicht 14 mit den Vorspriingen 17
aufgetragen. Die Dampfungsschicht 16, eine 0,8 mm
starke, weiche EVA-Schicht, ist auf eine Folie 24 aus
Polyethylen aufgebracht. In der Gebrauchslage wird auf
die ausgebreitete Dampfungsschicht 16 das Paneel 2 so
aufgelegt, dass die Vorspriinge 17 in der Dampfungs-
schicht 16 einsinken und diese dabei plastisch verfor-
men.

Patentanspriiche
1. Paneel mit

- einer in der Gebrauchslage dem Raum zuge-
wandten Oberseite (4) und

- einer dem Boden zugewandten Unterseite
(10), wobei

- die Unterseite (10) mindestens abschnittswei-
se eine Verbindungsschicht (14) mit einer Dich-
te von mehr als 600 kg/m3 aufweist, und

- die Verbindungsschicht (14) auf der dem Pa-
neel (2) abgewandten AufRenseite (13) eine
nicht-ebene Oberflache aufweist, dadurch, dass
die nicht-ebene Oberflache der Verbindungs-
schicht (14) zur Erzeugung von Vorspriingen
(17) profiliert ist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungs-
schicht (14) mit

- einer Dampfungsschicht (16) aus weichem
Kunststoff beschichtet ist, wobei die Damp-
fungsschicht (16) die Verbindungsschicht (14)
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vollstandig abdeckt, und
-wobeidie Vorspriinge in die Dampfungsschicht
(16) aus weichem Kunststoff eingebettet sind.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Ddmpfungsschicht (16) einen Kunst-
stoff mit einer Dichte von bis zu 1.600 kg/m3, bevor-
zugt von bis zu 1.200 kg/m3, vorteilhaft von bis zu
600 kg/m3 aufweist.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kunststoff der Dampfungsschicht (16)
einen plastisch verformbaren Kunststoff aufweist,
insbesondere einen Kunststoff oder eine Kunststoff-
mischung aus einer Gruppe, die Polyolefine, Polye-
thylen, weiches Ethylen-Vinylacetat, Butylkau-
tschuk, Dichtungskitt, Bitumen und/ oder Polyethy-
lenschaumfolie umfasst.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Kunststoff der Dampfungsschicht (16)
Dampfungskoérper (18) enthalt.

Paneel nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die Dampfungskorper (18) als Hohlkorper,
bevorzugt als sphérische Hohlkdrper, ausgebildet
sind.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die dem Paneel (2) abgewandte Aulien-
seite (19) der Dampfungsschicht (16) eben ist oder
eine raue Oberflache aufweist.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Dampfungsschicht auf einer Folie auf-
gebracht ist, die in der Gebrauchslage von der Ver-
bindungsschicht abgewandt ist.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verbindungsschicht (14) aus einem
anderen Material als das Paneel (2) besteht, insbe-
sondere aus Kunststoff besteht.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verbindungsschicht (14) eine Dichte
von mehr als 900 kg/m3, vorteilhaft von mehr als
1.500 kg/m3 aufweist.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verbindungsschicht (14) einen harten
Kunststoff aufweist, insbesondere Duroplasten wie
Melaminharz oder hartes Ethylen-Vinyl-Acetat auf-
weist.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die AulRenseite (13) mit der nicht-ebenen
Oberflache der Verbindungsschicht (14) eine Profil-
tiefe von bis zu 4,0 mm, vorzugsweise von bis zu 1,5
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

mm, bevorzugt von bis zu 1,2 mm, besonders be-
vorzugtvon bis zu 0,8 mm, besonders bevorzugt von
bis zu 0,4 mm, vorteilhaft bis zu 0,2 mm aufweist.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Aulenseite (13) der Verbindungs-
schicht(14) eine geometrisch regelméafige oder eine
unregelmaRige Oberflache aufweist.

Paneel nach Anspruch 12, dadurch gekennzeich-
net, dass die Aulenseite (13) der Verbindungs-
schicht (14) eine zapfen-, rauten- oder pyramiden-
férmige Oberflache aufweist.

Paneel nach Anspruch 1, 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Abstand von Vorspriingen
(17) auf der nicht-ebenen AuRenseite der Verbin-
dungsschicht (14) ca. 0,2 mm bis ca. 0,8 mm betragt.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verbindungsschicht (14) die Untersei-
te des Paneels (2) vollstandig bedeckt.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass das Paneel (2) aus Holz oder aus einem
Holzwerkstoff, bevorzugt aus hochdichter oder mit-
teldichter Faserplatte, aus Spanplatte oder aus einer
mit Kunstharz gebundenen Mineralplatte besteht.

Paneel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verbindungsschicht (14) werkseits
aufgebracht ist.

Belag aus mehreren schwimmend miteinander ver-
bundenen Paneelen (2), die auf einer festen Unter-
lage angeordnet sind, mit einer schallmindernden
Schicht auf der Unterseite (13) der Paneele (2), wo-
bei die schallmindernde Schicht wenigstens eine
Verbindungsschicht (14) mit einer Dichte von min-
destens 600 kg/m3 und mit einer nicht-ebenen Ober-
flache aufweist, dadurch, dass die nicht-ebene
Oberflache der Verbindungsschicht (14) zur Erzeu-
gung von Vorspringen (17) profiliert ist, dadurch
gekennzeichnet, dass

- die Verbindungsschicht (14) mit einer Damp-
fungsschicht (16) aus weichem Kunststoff be-
schichtet ist,

- die Vorspriinge (17) in die Dampfungsschicht
(16) aus weichem Kunststoff eingebettet sind,
und

- wobei die Dampfungsschicht (16) die Verbin-
dungsschicht (14) vollstandig abdeckt.

Belag nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass dessen Paneele (2) des Belags aus Holz,
Holzwerkstoff und/oder Kunststoff gefertigt sind.
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Belag nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass dessen Paneele (2) auf der Oberseite (4)
mit einem Dekor und einer abriebfesten Beschich-
tung (8) versehen sind.

Belag nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass dessen Paneele (2) mit einer integral am
Kern (3) des Paneels (2) angeformten Verbindungs-
schicht (14) oder mit einer auf der Unterseite (13)
des Paneels (2) fixierten Verbindungsschicht (14)
versehen sind.

Belag nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass die mindestens eine Verbindungsschicht
(14) und die Dampfungsschicht (16) als schallmin-
dernde Schicht hergestellt sind und werkseits oder
bauseits auf die Unterseite (13) der Paneele (2) auf-
gebracht sind.

Belag nach Anspruch 18, dadurch gekennzeich-
net, dass die schallmindernde Schicht wenigstens
eine werkseits aufgebrachte Verbindungsschicht
(14) aufweist.

Verfahren zum Herstellen von Paneelen (2), die
Schallddmmung aufweisen, mit den Schritten

- Formen der Aullenseite (13) einer Verbin-
dungsschicht (14) mit einer Dichte von mehr als
600 kg/m3 zu einer nicht-ebenen Oberflache,
die aus Vorspriingen (17) gebildet wird,

- Aufbringen einer Dampfungsschicht (16) aus
weichem Kunststoff auf die Verbindungsschicht
(14), wobei die Dampfungsschicht (16) die Ver-
bindungsschicht (14) vollstandig abdeckt und
die Vorspriinge (17) in die Dampfungsschicht
eingebettet sind.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungsschicht (14) aus
Kunststoff ist, der vor dem Formen der AulRenseite
(13) auf die Unterseite des Paneels (2) aufgebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verbindungsschicht (14) und die
Dampfungsschicht (16) mittels Walzen, Rakeln, Gie-
Ren, Streichen und/oder Spriihen aufgebracht wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Kunststoffe der Verbindungs-
schicht (14) und/oder der Dampfungsschicht (16) in
flissigem Zustand aufgebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 24 oder 27, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Verbindungsschicht (14)
und/oder die Dampfungsschicht (16) bei erhéhten
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29.

30.

31.

32.

33.

34.

Temperaturen, bevorzugt bei Temperaturen von bis
zu 190 °C, bevorzugt von bis zu 150 °C, besonders
bevorzugt von bis zu 100 °C aufgebracht werden.

Verfahren nach mindestens einem der vorangehen-
den Anspriiche 24 bis 28, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verbindungsschicht (14) und/oder die
Dampfungsschicht (16) nach dem Aufbringen abge-
kihlt werden.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Aulenseite (13) der Verbin-
dungsschicht (14) mit einem profilierten Formwerk-
zeug zu einer nicht-ebenen Oberflache geformtwird,
bevorzugt mit einer profilierten Walze oder mittels
eines profilierten Pressblechs.

Verfahren nach Anspruch 24, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dampfungsschicht (16) nach
dem Aufbringen geglattet wird.

Verfahren nach Anspruch 24 zum Herstellen von Pa-
neelen (2), die Schallddmmung aufweisen, mit den
Schritten

- werkseitiges Formen der AulRenseite (13) der
Verbindungsschicht (14)

- in der Gebrauchslage Aufbringen der Damp-
fungsschicht (16).

Vorrichtung zum Herstellen eines Paneels mit einer
Schallddmmung, aufweisend

- Mittel zum Formen einer nicht-ebenen Aul3en-
seite (13) einer Verbindungsschicht (14) mit ei-
ner Dichte von mehr als 600 kg/m3, wobei die
Mittel zum Formen derart auf die AuRenseite
einwirken, dass die AulRenseite Vorspriinge auf-
weist, und

- Mittel zum Aufbringen einer Dampfungsschicht
(16) aus weichem Kunststoff auf die Verbin-
dungsschicht (14) vorgesehen sind, wobei die
aufgebrachte Dampfungsschicht (16) die Ver-
bindungsschicht (14) vollstdndig abdeckt und
die Vorspriinge in die Dampfungsschicht (16)
aus weichem Kunststoff eingebettet sind.

Schallmindernde Beschichtung mit einer Verbin-
dungsschicht (14), die einen harten Kunststoff auf-
weist, mit einer Dichte von mehr als 600 kg/m3, die
einseitig zur Erzeugung von Vorspriingen (17) pro-
filiert ist, wobei die Vorspriinge (17) in eine Damp-
fungsschicht (16) aus weichem Kunststoff eingebet-
tet sind, und die Dampfungsscbicht (16) die Verbin-
dungsschicht (14) vollstandig abdeckt.
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Claims

1.

A panel with

-an upper side (4) facing the room in the position
of utilization, and

- a lower side (10) facing the floor, wherein

- the lower side (10) at least in sections has a
connection layer (14) with a density of more than
600 kg/m3, and

- the connection layer (14) on the outer side (13)
facing away from the panel (2) has a non-planar
surface such that the non-planar surface of the
connection layer (14) is profiled for creating pro-
jections (17),

characterized in that the connection layer (14)

- is coated with a damping layer (16) composed
of soft plastic, wherein the damping layer (16)
completely covers the connection layer (14),
and

- wherein the projections are embedded in the
damping layer (16) composed of soft plastic.

The panel according to claim 1, characterized in
that the damping layer (16) is composed of a plastic
with a density up to 1,600 kg/m3, preferably up to
1,200 kg/m3, advantageously up to 600 kg/m3.

The panel according to claim 1, characterized in
that the plastic of the damping layer (16) has a plas-
tically deformable plastic, particularly a plastic or a
plastic compound from the group comprising poly-
olefins, polyethylene, soft ethylene vinyl acetate,
butyl rubber, putty, bitumen, and/or polyethylene
foam film.

The panel according to claim 1, characterized in
that the plastic of the damping layer (16) contains
damping bodies (18).

The panel according to claim 4, characterized in
that the damping bodies (18) are formed as hollow
bodies, preferably as spherical hollow bodies.

The panel according to claim 1, characterized in
that the outer side (19) of the damping layer (16)
facing away from the panel (2) is planar, or has a
rough surface.

The panel according to claim 1, characterized in
that the damping layer is applied onto a film, which
in the position of utilization is facing away from the
connection layer.

The panel according to claim 1, characterized in
that the connection layer (14) is composed of a dif-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

ferent material than the panel (2), particularly com-
posed of plastic.

The panel according to claim 1, characterized in
that the connection layer (14) has a density of more
than 900 kg/m3, advantageously more than 1,500
kg/m3.

The panel according to claim 1, characterized in
that the connection layer (14) has a hard plastic, in
particular duroplastics such as melamine resin or
hard ethylene vinyl acetate.

The panel according to claim 1, characterized in
that the outer side (13) with the non-planar surface
of the connection layer (14) has a profiled depth of
up to 4.0 mm, advantageously up to 1.5 mm, pref-
erably up to 1.2 mm, particularly preferably up to 0.8
mm, particularly preferably up to 0.4 mm, advanta-
geously up to 0.2 mm.

The panel according to claim 1, characterized in
that the outer side (13) of the connection layer (14)
has a geometrically regular or irregular surface.

The panel according to claim 12, characterized in
that the outer side (13) of the connection layer (14)
has a conical, diamond-shaped, or pyramid-shaped
surface.

The panel according to claim 1, 12, or 13, charac-
terized in that the distance from projections (17) on
the non-planar outer side of the connection layer (14)
amounts to approximately 0.2 mm up to approxi-
mately 0.8 mm.

The panel according to claim 1, characterized in
that the connection layer (14) completely covers the
lower side of the panel (2).

The panel according to claim 1, characterized in
that the panel (2) is composed of wood, or of a com-
posite wood, preferably of high density or medium
density fiber board composed of flake board or of a
mineral plate bound with the synthetic resin.

The panel according to claim 1, characterized in
that the connection layer (14) is applied at the fac-

tory.

A covering composed of a plurality of floating panels
(2) connected together which are disposed on a solid
base, with a noise reducing layer on the lower side
(13) of the panels (2), wherein the noise reducing
layer has at least one connection layer (14) with a
density of at least 600 kg/m3 and with a non-planar
surface, in that the non-planar surface of the con-
nection layer (14) is profiled for creating projections
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(17), characterized in that

-the connectionlayer (14)is coated with a damp-
ing layer (16) composed of soft plastic,

-the projections (17) are embedded in the damp-
ing layer (16) composed of soft plastic, and
-wherein the damping layer (16) completely cov-
ers the connection layer (14).

The covering according to claim 18, characterized
in that its panels (2) are manufactured from wood,
composite wood and/or plastic.

The covering according to claim 18, characterized
in that the panels (2) thereof are provided on the
upper side (4) with a pattern and an abrasion-resist-
ant coating (8).

The covering according to claim 18, characterized
in that panels (2) thereof are provided with a con-
nection layer (14) integrally formed at the core (3) of
the panel (2), or with a connection layer (14) fixed
onto the lower side (13) of the panel (2).

The covering according to claim 18, characterized
in that the at least one connection layer (14) and the
damping layer (16) are produced as a noise reducing
layer and are applied at the factory or on-site onto
the lower side (13) of the panels (2).

The covering according to claim 18, characterized
in that the noise reducing layer has at least one con-
nection layer (14) applied at the factory.

A method for producing panels (2), with sound ab-
sorption, having the steps

-forming the outer side (13) of a connection layer
(14) with a density of more than 600 kg/m3 into
a non-planar surface, which is formed from pro-
jections (17),

- applying a damping layer (16) made of soft
plastic, onto the connection layer (14), wherein
the damping layer (16) completely covers the
connection layer (14), and the projections (17)
are embedded into the damping layer (16).

The method according to claim 24, characterized
in that the connection layer (14) is made of plastic
which is applied onto the lower side of the panel (2)
before forming the outer side (13).

The method according to claim 24, characterized
in that the connection layer (14) and the damping
layer (16) are applied by means ofrolling, blade coat-
ing, molding, painting and/or spraying.

The method according to claim 24, characterized
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in that the plastics of the connection layer (14) and/or
the damping layer (16) are applied in the liquid state.

The method according to claim 24 or 27, character-
ized in that the connection layer (14) and/or the
damping layer (16) are applied at increased temper-
atures, preferably at temperatures of up to 190 °C,
preferably up to 150 °C, particularly preferably up to
100°C.

The method according to at least one of the preced-
ing claims 24 to 28, characterized in that the con-
nection layer (14) and/or the damping layer (16) are
cooled after the application.

The method according to claim 24, characterized
in that the outer side (13) of the connection layer
(14) is formed with a profiled forming tool into a non-
planar surface, preferably with a profiled roller or by
means of a profiled pressure plate.

The method according to claim 24, characterized
in that the damping layer (16) is smoothed after the
application.

The method according to claim 24, for producing
panels (2) having sound absorption, with the steps

- forming the outer side (13) of the connection
layer (14) at the factory,

- applying the damping layer (16) in the position
of utilization.

A device for producing a panel with a sound absorp-
tion, having

- means for forming a non-planar outer side (13)
of a connection layer (14) with a density of more
than 600 kg/m3, wherein the means for forming
act upon the outer side such that the outer side
has projections, and

- means are provided for applying a damping
layer (16), made of soft plastic, onto the connec-
tion layer (14), wherein the applied damping lay-
er (16) completely covers the connection layer
(14) and the projections are embedded into the
damping layer (16) composed of soft plastic.

A sound reducing coating with a connection layer
(14), which has a hard plastic, with a density of more
than 600 kg/m3, which is profiled on one side for
creating projections (17), wherein the projections
(17) are embedded into a damping layer (16) made
of soft plastic, and the damping layer (16) completely
covers the connection layer (14).
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Revendications

1.

Panneau, avec

- un cbté supérieur (4) tourné vers le local dans
la position d'utilisation et

- un c6té inférieur (10) tourné vers le sol,

- le coté inférieur (10) présentant au moins par
trongons une couche de liaison (14) d’'une den-
sité supérieure & 600 kg/m3, et

- la couche de liaison (14) présentant sur le c6té
extérieur (13) qui est éloigné du panneau (2)
une surface non plane du fait que la surface non
plane de la couche de liaison (14) est profilée
pour la production de saillies (17),

caractérisé en ce que la couche de liaison (14)

- estrevétue d’'une couche d’amortissement (16)
en matiere plastique souple, la couche d’amor-
tissement (16) recouvrant complétement la cou-
che de liaison (14), et

- les saillies étant noyées dans la couche
d’amortissement (16) en matiére plastique sou-
ple.

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
ce quelacouche d’amortissement (16) présente une
matiére plastique d’une densité allant jusque 1 600
kg/m3, de préférence allant jusqu’a 1 200 kg/m3, de
fagon avantageuse allant jusqu’a 600 kg/ms3.

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la matiére plastique de la couche d’amortis-
sement (16) présente une matiere plastique plasti-
quement déformable, en particulier une matiere
plastique ou un mélange de matiére plastique parmi
un groupe qui comprend des polyoléfines, du poly-
éthylene, de I'éthylene-acétate de vinyle souple, du
caoutchouc butyle, du mastic de scellement, du bi-
tume et/ou une feuille de mousse de polyéthyléne.

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la matiére plastique de la couche d’amortis-
sement (16) contient des corps d’amortissement
(18).

Panneau selon la revendication 4, caractérisé en
ce que les corps d’amortissement (18) sont consti-
tués en tant que corps creux, de préférence en tant
que corps creux sphériques.

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le coté extérieur (19) de la couche d’amor-
tissement (16) qui est éloigné du panneau (2) est
plan ou présente une surface rugueuse.

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
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ce que la couche d’amortissement est appliquée sur
une feuille qui, dans la position d'utilisation, est éloi-
gnée de la couche de liaison.

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la couche de liaison (14) est constituée d’un
autre matériau que le panneau (2), en particulier de
matiere plastique.

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la couche de liaison (14) présente une den-
sité supérieure a 900 kg/m3, de fagon avantageuse
supérieure a 1 500 kg/m3.

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la couche de liaison (14) présente une ma-
tiere plastique dure, en particulier des matiéres ther-
modurcissables, comme la résine de mélamine ou
de I'éthyléne-acétate de vinyle dur.

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le coté extérieur (13) avec la surface non
plane de la couche de liaison (14) présente une pro-
fondeur de profil allant jusqu’a 4,0 mm, de préféren-
ce jusqu’a 1,5 mm, préférentiellement jusqu'a 1,2
mm, particulierement préférentiellement allant jus-
qu’a 0,8 mm, particulierement préférentiellement al-
lantjusqu’a 0,4 mm, avantageusementallantjusqu’a
0,2 mm.

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le coté extérieur (13) de la couche de liaison
(14) présente une surface géométriquement régu-
liere ou une surface irréguliere.

Panneau selon la revendication 12, caractérisé en
ce que le coté extérieur (13) de la couche de liaison
(14) présente une surface en forme de cbne, de lo-
sange ou de pyramide.

Panneau selon la revendication 1, 12 ou 13, carac-
térisé en ce que lintervalle des saillies (17) sur le
cbté extérieur non plan de la couche de liaison (14)
est d’environ 0,2 mm a environ 0,8 mm.

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la couche de liaison (14) recouvre complé-
tement le c6té inférieur du panneau (2).

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le panneau (2) est constitué de bois ou d’un
matériau dérivé du bois, de préférence de panneau
de fibres de densité élevée ou moyenne, de panneau
de particules ou d’un panneau minéral lié a de la
résine synthétique.

Panneau selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la couche de liaison (14) est appliquée en
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usine.

Revétement composé de plusieurs panneaux (2) qui
sont liés les uns aux autres de fagon flottante et sont
disposés sur un substrat fixe, avec une couche ré-
duisant le bruit sur le cbété inférieur (13) des pan-
neaux (2), la couche réduisant le bruit présentant au
moins une couche de liaison (14) d’'une densité d’au
moins 600 kg/m3 et ayant une surface non plane, du
fait que la surface non plane de la couche de liaison
(14) est profilée pour la production de saillies (17),
caractérisé en ce que

-la couche de liaison (14) est revétue d’'une cou-
che d’amortissement (16) en matiére plastique
souple,

- les saillies (17) sont noyées dans la couche
d’amortissement (16) en matiére plastique sou-
ple, et

- la couche d’amortissement (16) recouvrant
completement la couche de liaison (14).

Revétement selon la revendication 18, caractérisé
en ce que les panneaux (2) du revétement sont réa-
lisés en bois, en matériau dérivé du bois et/ou en
matiere plastique.

Revétement selon la revendication 18, caractérisé
en ce que ses panneaux (2) sont, sur le c6té supé-
rieur (4), munis d’'une décoration et d’'une couche de
revétement (8) résistant a I'abrasion.

Revétement selon la revendication 18, caractérisé
en ce que ses panneaux (2) sont munis d’'une cou-
che de liaison (14) formée d'un seul tenant sur le
coeur (3) du panneau (2) ou d’'une couche de liaison
(14) fixée sur le coté inférieur (13) du panneau (2).

Revétement selon la revendication 18, caractérisé
en ce que la couche de liaison (14), au moins au
nombre de un, et la couche d’amortissement (16)
sont fabriquées en tant que couche réduisant le bruit
et sont appliquées en usine ou sur site sur le coté
inférieur (13) des panneaux (2).

Revétement selon la revendication 18, caractérisé
en ce que la couche réduisant le bruit présente au
moins une couche deliaison (14) appliquée en usine.

Procédé de fabrication de panneaux (2) qui présen-
tent une isolation sonore, comprenant les étapes
suivantes :

- formage du c6té extérieur (13) d’'une couche
de liaison (14) avec une densité supérieure a
600 kg/m3 en une surface non plane qui est for-
mée de saillies (17),

- application d’'une couche d’amortissement (16)
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24

en matiére plastique souple sur la couche de
liaison (14), la couche d’amortissement (16) re-
couvrant complétement la couche de liaison
(14), et les saillies (17) étant noyées dans la
couche d’amortissement.

Revétement selon la revendication 24, caractérisé
en ce que la couche de liaison (14) est en matiere
plastique qui estappliquée, avant le formage du cété
extérieur (13), sur le coté inférieur du panneau (2).

Procédé selon la revendication 24, caractérisé en
ce que lacouche de liaison (14) etla couche d’amor-
tissement (16) sont appliquées par laminage, racla-
ge, coulée, enduction et/ou pulvérisation.

Procédé selon la revendication 24, caractérisé en
ce que les matiéres plastiques de la couche de
liaison (14) et/ou de la couche d’amortissement (16)
sont appliquées a I'état liquide.

Procédé selon la revendication 24 ou 27, caracté-
risé en ce que la couche de liaison (14) et la couche
d’amortissement (16) sont appliquées a des tempé-
ratures élevées, de préférence a des températures
allant jusqu’a 190 °C, de préférence jusqu’a 150 °C,
de fagon particulierement préférée jusqu’a 100°C.

Procédé selon au moins une des revendications pré-
cédentes 24 a 28, caractérisé en ce que la couche
de liaison (14) et/ou la couche d’amortissement (16)
sont refroidies aprés I'application.

Procédé selon la revendication 24, caractérisé en
ce que le coté extérieur (13) de la couche de liaison
(14) est formé en une surface non plane avec un
outil de formage profilé, de préférence avec un cy-
lindre profilé ou au moyen d’une plaque de pressage
profilée.

Procédé selon la revendication 24, caractérisé en
ce que la couche d’amortissement (16) est lissée
aprées I'application.

Procédé selon larevendication 24 pour la fabrication
de panneaux (2) qui présentent une isolation sonore,
comprenant les étapes suivantes :

- formage en usine du cété extérieur (13) de la
couche de liaison (14)

- application de la couche d’amortissement (16)
dans la position d’utilisation.

Dispositif pour la fabrication d’'un panneau ayantune
isolation sonore, présentant

- des moyens de formage d’'un cbté extérieur
(13) non plan d’une couche de liaison (14) ayant
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une densité supérieure a 600 kg/m3, les moyens
de formage agissant sur le c6té extérieur de sor-
te que le coté extérieur présente des saillies, et
- des moyens d’application d’'une couche
d’amortissement (16) en matiére plastique sou-
ple sur la couche de liaison (14) sont prévus, la
couche d’amortissement (16) appliquée recou-
vrant complétement la couche de liaison (14),
et les saillies étant noyées dans la couche
d’amortissement (16) en matiére plastique sou-
ple.

34. Couche de revétement réduisant le bruit, avec une
couche de liaison (14) qui présente une matiére plas-
tique dure, ayant une densité supérieure a 600
kg/m 3 qui est profilée unilatéralement pour la pro-
duction de saillies (17), les saillies (17) étant noyées
dans une couche d’amortissement (16) en matiére
plastique souple, et la couche d’amortissement (16)
recouvrant complétement la couche de liaison (14).
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