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PLATTENFORMIGES BAUELEMENT

Die Erfindung betrifft ein plattenférmiges Baue-

lement, insbesondere ein FuBbodenpaneel mit einem
Plattenkorper. Der Plattenkdrper ist aus einer Mischung
aus faser- und/oder pulverformigem Holzwerkstoff, Bin-

demittel und Farbpigmenten gebildet, welche unter Tem-
peratur- und Druckeinwirkung verpresst ist. In dem Plat-
tenkdrper kann eine Tragerlage, wie Furnier oder Vlies,
integriert sein.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 3 043 005 A1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein plattenférmiges Bau-
element, insbesondere ein FuBbodenpaneel.

[0002] Oberflaichenbelage, insbesondere in Form von
Bodenbelagen gibt es in vielfaltigsten Ausfiihrungsfor-
men. Weit verbreitet sind plattenférmige Bauelemente,
insbesondere FuRbodenpaneele in Form von Laminat
oder Parkett, mit Tragerplatten aus verdichteten Faser-
stoffen. Elastische Bodenbelage sind in Form von PVC-
Belagen, Linoleumbelagen oder auch als Korkbelage be-
kannt.

[0003] FuRboden-, Wand- oder Deckenpaneele sowie
ahnliche Flachengebilde oder Plattenkérper sind im
Stand der Technik unter anderem durch die DE 10 2013
113 478 A1, die DE 10 2009 000 717 A1, die EP 2 523
804 B1, die DE 10 2005 061 222 A1 oder auch die DE
30 05 707 A1 bekannt.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
herstellungs- und anwendungstechnisch verbessertes
plattenférmiges Bauelement, insbesondere ein Ful3bo-
denpaneel, aufzuzeigen.

[0005] Die Losung dieser Aufgabe zeigt Anspruch 1
auf.

[0006] Danach ist vorgesehen, dass das plattenférmi-
ge Bauelement einen Plattenkdrper aufweist, der aus ei-
ner Mischung aus faser- und/oder pulverférmigem Holz-
werkstoff, Bindemitteln und Farbpigmenten gebildet ist,
welche unter Temperatur- und Druckeinwirkung ver-
presst ist.

[0007] Der Pressvorgang erfolgt zwischen einem un-
teren Pressblech und einem oberen Pressblech in einer
beheizten Presse.

[0008] Vorteilhafte Ausgestaltungen des erfindungs-
gemalen Grundgedankens sind Gegenstand der abhan-
gigen Anspriiche.

[0009] Ein wesentlicher Aspekt der Erfindung besteht
in der Verwendung der Mischung aus faser- und/oder
pulverférmigem Holzwerkstoff, Bindemitteln und Farb-
pigmenten. Diese Mischung wird unter Temperaturein-
fluss und Druckeinwirkung verpresst. Die verpresste Mi-
schung kann alleine den Plattenkérper bilden. In den
Plattenkorper kann des Weiteren eine Tragerlage inte-
griert sein. Bei der Tragerlage kann es sich um ein Fur-
nier, insbesondere ein Echtholzfurnier, handeln. Als Tra-
gerlage kann des Weiteren ein Vlies oder eine Gewebe-
lage eingesetzt werden.

[0010] Eine vorteilhafte Ausfiihrungsform sieht ein Fa-
servlies als Tragerlage vor. Besonders vorteilhaft besteht
das Faservlies aus Zellstoff oder aus Holzstoff. Insbe-
sondere wird die Tragerlage in Form einer Papierlage
oder als flachiges Zellulosegewebe bzw. - geflecht aus-
gefuhrt. Die Tragerlage kann insbesondere ein Kraftpa-
pier sein. Bei einer Tragerlage aus Faservlies besteht
diese zum Uberwiegenden Teil aus Zellstofffasern, dem
Ubliche Zusatze wie Starke oder Alaun und Leim zuge-
setzt sind. Weiterhin konnen Additive, Harze und weitere
thermoplastische Materialkomponenten in der Tragerla-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

ge enthalten sein.

[0011] Auch die Kombination von unterschiedlichen
flachigen Tragerlagen ist moglich. Die Tragerlage kann
auch mehrlagig aufgebaut sein.

[0012] Die Furnier-Tragerlagen bestehen aus Holz. In
der Regel werden zwei Furnierlagen Ubereinander an-
geordnet. Vorzugsweise werden die Furnierlagen quer
zueinander ausgerichtet. Die Furnierlagen haben eine
Starke von 0,3 mm bis 0,9 mm. Die Holzfeuchte sollte
vorzugsweise kleiner als 14 % sein.

[0013] Beieiner Tragerlage aus Faservlies weist diese
vorzugsweise ein Flachengewicht von 80 g/m2 bis 500
g/m2auf. Besonders vorteilhaftist das Faservlies mit Har-
zen impragniert. Die Tragerlage aus Faservlies weist in
dieser Ausfiihrung bereits Harze auf, die beim Verpres-
sen des Plattenkorpers mit aufgeschmolzen werden.
[0014] Die Mischung aus faser- und/oder pulverférmi-
gem Holzwerkstoff, Bindemitteln und Farbpigmenten
wird im Rahmen der Erfindung auch als Pudergemisch
bezeichnet. Im Pudergemisch enthaltene Holzfasern
weisen eine Lange von bis zu 500 um auf.

[0015] Der Anteil an Holzwerkstoff in der Mischung be-
trégt mindestens 30 %. Insbesondere liegt der Anteil an
Holzwerkstoff in der Mischung uber 30 %.

[0016] Die Mischung kann weiterhin Additive, bei-
spielsweise Effektpartikel wie Glimmer, und/oder antia-
brasive Hilfsstoffe, beispielsweise Korund, enthalten.
[0017] Ein 6kologischer und auch wirtschaftlich vorteil-
hafter Aspekt sieht vor, dass der Holzwerkstoff ein Ab-
produkt aus der Herstellung und/oder Bearbeitung von
verdichteten Faserplatten ist. Faserplatten, insbesonde-
re hochverdichtete oder mitteldichtverdichtete Faserplat-
ten, die beispielsweise bei der Herstellung von Laminat-
oder Parkettbodenbeldagen verwendet werden, werden
in aller Regel randseitig profiliert. Die hierbei anfallenden
Abprodukte in Form von Holzmehl kommen im Rahmen
der Erfindung als Abprodukte fiir die Herstellung der er-
findungsgemafRen Mischung zur Anwendung.

[0018] Das plattenférmige Bauelement kann ferner ei-
ne Armierung aufweisen. Insbesondere kommen als Ar-
mierungen Vlies, Rovings oder Glasfasergewebe zur An-
wendung, diein das plattenférmige Bauelementbzw. den
Plattenkorpereingegliedert sind.

[0019] Die Armierung kann thermoplastische Materi-
alkomponenten enthalten, die beim Verpressen des Bo-
denbelags aufschmelzen und die Bildung des plattenfor-
migen Bauelements sowie dessen Eigenschaften, wie
Elastizitat, vorteilhaft beeinflussen bzw. unterstitzen.
[0020] Die Oberflache eines erfindungsgemalen plat-
tenférmigen Bauelements kann bearbeitet sein. Insbe-
sondere ist die Oberflache geschliffen, gepragt, gebuirs-
tet und/oder versiegelt. Auch eine Lackierung der Ober-
flache ist moglich.

[0021] Weiterhin kann die Oberflache mit einem Dekor
bedruckt sein.
[0022] Das plattenférmige Bauelement weist eine Di-

cke zwischen 0,1 mm und 5 mm auf. Bei Auftragsmengen
der Mischung von 100 g/mZ bis 2.000 g/m2 ergeben sich
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Schichtdicken des Plattenkorpers von 0,1 mm bis 1,5
mm. Der Plattenkérper ist je nach Bindemittel und Zu-
sammensetzung des Bindemittelsystems extrem hart
und belastbar oder auch biegsam. Vorteilhaft kénnen
auch elastische Eigenschaften eingestellt werden. Dies
ist bei der Verlegung vorteilhaft, ebenso wie beim Ge-
brauch.

[0023] Vorzugsweise sind die plattenférmigen Baue-
lemente rechteckig konfiguriert. Die praktische Anwen-
dung der plattenférmigen Bauelemente wird dadurch
verbessert, dass die Seitenrander der Plattenkdrper pro-
filiert sind und mit Verriegelungsmitteln versehen sind.
Die Verriegelungsmittel dienen zur mechanischen Kop-
pelung von in einem Oberflachenbelag, insbesondere ei-
nem FuRBbodenbelag, benachbart verlegten Bauelemen-
ten. Die Verriegelungsmittel sind insbesondere nach Art
eines Klick-Systems gestaltet.

[0024] ZurHerstellung eines erfindungsgeméafRien plat-
tenférmigen Bauelements wird die Mischung aus faser-
und/oder pulverformigem Holzwerkstoff, Bindemitteln
und Farbpigmenten auf ein Pressblech aufgestreut. Ins-
besondere kommt ein Pressblech aus einem gut warme-
leitfahigen Material zur Anwendung. Insbesondere be-
steht das Pressblech aus Metall, vorzugsweise aus
Leichtmetall, wie beispielsweise Aluminium. Das mit der
Mischung bestreute Pressblech wird dann in eine beheiz-
te Presse eingefahren. Dort wird die Mischung verpresst
und das plattenférmige Bauelement ausgebildet.
[0025] Einwesentlicher Aspektbestehtdarin,dassdas
Pressblech so gestaltet ist, dass in der Mischung enthal-
tenes Wasser oder Flissigkeit, die aus der Reaktion der
enthaltenen Gemischkomponenten beim Verpressen
entsteht, entweichen kann, ohne den Plattenkérper zu
beschadigen, beispielsweise durch Blasenbildung. Hier-
zu kann das Pressblech Poren aufweisen oder auch mit
einer Mikroperforation versehen sein. Weiterhin kbnnen
die Pressbleche aus gesinterten Werkstoffen, insbeson-
dere gesintertem Metall, bestehen, die eine Porositat auf-
weisen und die Feuchtigkeit aufnehmen bzw. abflihren.
[0026] Ein metallisches Pressblech hatdariiber hinaus
den Vorteil, dass auch eine Beheizung des plattenférmi-
gen Bauelements beim Pressen von unten erfolgt. Hier-
durch erfolgt eine gleichmaRigere Aushartung des plat-
tenférmigen Bauelements.

[0027] Das Pressblech kann auch strukturiert sein
bzw. eine strukturierte Pressflache aufweisen, durch wel-
che der Plattenkdrper beim Verpressen eine Oberfla-
chenstruktur erhalt. Die Strukturierung bzw. Profilierung
des Pressblechs kann ebenfalls zur Ableitung von
Feuchtigkeit dienen. Hierdurch kann, wie vorstehend be-
reits ausgefiihrt, Restfeuchte oder Prozessfeuchte beim
Verpressen neutralisiert werden.

[0028] Der Kontakt des Plattenkdrpers mit dem unte-
ren Pressblech beim Pressvorgang gewahrleistet eine
gleichmaRige Aushartung und vermeidet ein Verziehen
des plattenférmigen Bauelements. Grundsétzlich kann
das Pressblech auch mit einem Trennmittel, beispiels-
weise einer Emulsion, versehen sein, die sicherstellt,
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dass die Plattenkdrper nach dem Verpressen leicht vom
Pressblech ablésbar sind. Mdglich ist auch der Einsatz
von Trennpapieren oder Silikonrandern und Ahnlichem
als Trennmittel.

[0029] Beider Herstellung eines plattenférmigen Bau-
elements auf Basis eines Schichtkorpers wird die Mi-
schung, wie bereits vorstehend ausgefiihrt, auf die Tra-
gerlage aufgestreut. Die Tragerlage ist vorher auf dem
Pressblech positioniert worden. AnschlieRend wird das
Gebilde aus Tragerlage und Pudergemischin einer Pres-
se unter Temperatur- und Druckeinwirkung verpresst.
[0030] Grundsatzlich ist es auch moglich, das Puder-
gemisch als Lage auf das Pressblech aufzutragen und
die Tragerlage dann auf das Pudergemisch aufzulegen.
Beim Pressvorgang wird die Tragerlage dann zwischen
dem unteren Pressblech und einem oberen Pressblech
in die Matrix des aufgeschmolzenen Pudergemischs ein-
gebettet.

[0031] Im Rahmen der Erfindung kommen als Binde-
mittel insbesondere aminoplastische Harze oder Polyu-
rethane zur Anwendung. Insbesondere sind Aminoplaste
vorteilhaft. Ein fir die Praxis vorteilhaftes Bindemittel ist
Melaminharz. Dariber hinaus sind neben Melaminhar-
zen auch Harnstoffharze, Phenolharze oder Gemische
derselben mdglich. Weiterhin sind Polyurethane oder
Prepolymere auch als Bindemittel gut geeignet.

[0032] BeimPressvorgangwerden die Tragerlage, wie
Furniere, oder auch ein eingegliedertes Vlies vom auf-
geschmolzenen Pudergemisch durchtréankt und hierbei
impragniert. In der Folge bildet sich auch unterseitig der
Tragerlage eine Harzschicht aus.

[0033] Ein Aspekt der Erfindung besteht darin, dass
die Tragerlage im Ausgangszustand undurchlassig fur
das Pudergemisch ist. Demzufolge kann das Puderge-
misch anwendungstechnisch vorteilhaft mittels Streuein-
richtungen auf der Tragerlage verteilt werden. Die Tra-
gerlage ist in diesem Zustand dicht. Erst in der Presse
unter Druck und Temperatur wird das Pudergemisch auf-
geschmolzen und die Tragerlage durchlassig. Die Tra-
gerlage kann beim Pressvorgang erweichen, sodass das
aufgeschmolzene Pudergemisch die Tragerlage voll-
standig durchdringt und/oder infiltriert.

[0034] Der Pressdruck ist groRer oder gleich 35
kg/cm2. Die Presstemperaturen sind gréRer als 120°C
und kleiner als 220°C. Die Presszeiten beziehen sich auf
die Temperatur des oberseitigen Pressbleches. Das
heillt, das obere Pressblech hat eine Temperatur von
gréRer 120°C in dem angegebenen Temperaturfenster.
Die Presszeiten betragen 10 Sekunden und 120 Sekun-
den, insbesondere zwischen 15 Sekunden und 55 Se-
kunden.

[0035] Die Presstemperatur am unteren Pressblech
kann geringer sein als die Temperatur des oberen Press-
blechs. Méglich und auch zweckmaRig ist eine Tempe-
raturdifferenz zwischen oberem Pressblech und unterem
Pressblech von bis zu 100°C. Die Temperatur des unte-
ren Pressblechs betragt 25°C und daruber. Vorzugswei-
se ist die Temperatur des unteren Pressblechs beim
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Pressvorgang gréRer als 60°C.

[0036] Nach der Verpressung werden die fertigen Pro-
dukte, also das plattenférmige Bauelement, gestapelt
und auf Raumtemperatur abgekuhlt. Hierbei werden die
einzelnen plattenférmigen Bauelemente sorgféltig gera-
de gestapelt, um Verformungen und Unebenheiten zu
vermeiden.

[0037] Eine weitere vorteilhafte Fertigungsfolge sieht
vor, dass das Pudergemisch vorgehartet wird bevor die
Verpressung in der Presse erfolgt. Hierbei wird auf der
Oberflache des auf dem Pressblech aufliegenden Pu-
dergemisches eine Hautbildung erzeugt. Die Hautbil-
dung kann durch Reaktionsstart der enthaltenen Binde-
mittel nach Art eines Angelierens geschehen oder durch
Aufbringung von Feuchtigkeit, beispielsweise in Form ei-
nes Wassernebels und/oder auch durch Warmebeauf-
schlagung, beispielsweise durch IR-Strahler, erfolgen.
Die Hautbildung fixiert die Oberflache sowie Farbe und
Design. Weiterhin kann ein Aufwirbeln des Pudergemi-
sches beim Pressvorgang vermieden werden.

[0038] Das erfindungsgemalfe plattenférmige Bauele-
ment kann grundsétzlich ohne Tragerplatte, also bei-
spielsweise einer Tragerplatte aus verdichtetem Faser-
stoff, eingesetzt werden. Dies ist eine Verwendung als
direkter Oberflachenbelag. Selbstverstandlich ist es
auch mdglich, erfindungsgemafle Bauelemente auf Tra-
gerplatten oder dhnliche Tragerwerkstoffe aufzubringen,
insbesondere aufzukleben.

[0039] Da die plattenférmige Bauelemente auch elas-
tisch bzw. flexibel und biegbar ausgefihrt sein kdnnen,
ist es ferner moglich, die Bauelemente als Verkleidung
von gebogenen oder runden Baukérpern, wie Sdulen und
Ahnliches, einzusetzen.

Patentanspriiche

1. Plattenférmiges Bauelement, insbesondere Fu3bo-
denpaneel, mit einem Plattenkdrper, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Plattenkdrper aus einer Mi-
schung aus faser- und/oder pulverférmigem Holz-
werkstoff, Bindemittel und Farbpigmenten gebildet
ist, welche unter Temperatur- und Druckeinwirkung
verpresst ist.

2. Plattenférmiges Bauelement nach Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, dass in den Plattenkdrper
eine Tragerlage integriert ist.

3. Plattenférmiges Bauelement nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Tragerlage aus
zumindest einem Furnier besteht.

4. Plattenférmiges Bauelement nach Anspruch 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Plattenkdrper ei-
ne Tragerlage aus einem Faservlies, insbesondere
aus Zellstoff oder Holzstoff, umfasst.
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5.

10.

1.

12.

13.

Plattenférmiges Bauelement nach Anspruch 4, da-
durch gekennzeichnet, dass das Faservlies ein
Flachengewicht von 80 g/m2 bis 500 g/m? aufweist.

Plattenférmiges Bauelement nach Anspruch 4 oder
5, dadurch gekennzeichnet, dass das Faservlies
mit Harzen impragniert ist.

Plattenférmiges Bauelement nach einem der An-
spriche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Armierung, insbesondere ein Vlies oder eine
Gewebelage, eingegliedert ist.

Plattenférmiges Bauelement nach Anspruch 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Armierung ther-
moplastische Materialkomponenten enthalt.

Plattenférmiges Bauelement nach einem der An-
spriche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass
der Holzwerkstoff ein Abprodukt aus der Herstellung
und/oder Bearbeitung von verdichteten Faserplatten
ist.

Plattenférmiges Bauelement nach einem der An-
spriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberflache geschliffen, gepragt, gebdrstet
und/oder versiegelt ist.

Plattenférmiges Bauelement nach einem der An-
spriche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
die Oberflache mit einem Dekor bedruckt ist.

Plattenférmiges Bauelement nach einem der An-
spriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass
der Plattenkérper eine Dicke zwischen 0,1 mm und
5 mm besitzt.

Plattenférmiges Bauelement nach einem der An-
spriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass
der Plattenkdrper randseitig profiliert und mit Verrie-
gelungsmitteln versehen ist.
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