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(54) ENTKOPPLUNGSMATTE

(67)  Die Erfindung betrifft eine Entkopplungsmatte
zum Abdichten, Entkoppeln und zur Trittschallddmmung
umfassend mehrere Schichten in folgender Reihenfolge:
o) Gewebe- oder Vliesschicht (1), B) Kunststofffolien-
schicht (2), y) Kunststofffolienschicht (3) mit ebener, zu-
sammenhangender Grundflache (4) und einseitig tiefge-
zogenen Auspragungen (5), wobei die zusammenhan-
gende Grundflache mit der Kunststofffolienschicht 8) ver-

Figur 1

bunden ist und wobei die Auspragungen (5) mit einem
Fullstoff (6) verfillt sind, 8) Gewebe- oder Vliesschicht
(7),wobei die Entkopplungsmatte wasserundurchlassig
ist. Weiterhin wird ein Aufbau umfassend diese Entkopp-
lungsmatte sowie die Verwendung der Entkopplungs-
matte zum Entkoppeln, Abdichten und zur Trittschall-
dammung offenbart.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf eine Entkopp-
lungsmatte, umfassend mehrere Schichten, welche zum
Entkoppeln, Abdichten und zur Trittschallddmmung ver-
wendet werden kann, sowie einen Aufbau umfassend
diese Entkopplungsmatte.

[0002] Derartige Entkopplungsmatten werden im Bau-
wesen eingesetzt.

[0003] In der Bauwirtschaft kommt es insbesondere
bei der Herstellung neuer FuRbdden, aber auch bei der
Sanierung bestehender FuRbdden sowohl im Innenbe-
reich als auch im AuRenbereich immer wieder zu Mate-
rialpaarungen, die unterschiedliche Eigenschaften auf-
weisen. Solche Paarungen sind beispielsweise Be-
ton/Holz oder Beton/Fliesen, die insbesondere im Neu-
bau angewendet werden. Bei der Sanierung alter
FuRRbdden wird haufig ein HolzfulRboden auf alte Fliesen
oder umgekehrt aufgesetzt. Materialien dieser Art haben
aber bekanntlich unterschiedliche Eigenschaften und so
verhalten sich die verschiedenen Materialien auf von au-
Ren eingebrachte Belastungen und gegeniliber Tempe-
ratur- und Feuchtigkeitseinflissen auch unterschiedlich.
So kommt es bei diesen Paarungen zu inneren Span-
nungen, die die Materialien insbesondere in der XY-Ebe-
ne, also horizontal unterschiedlich ausdehnen oder zu-
sammenziehen und daher Verwerfungen oder Risse er-
zeugen.

[0004] Es ist daher gangige Praxis, zwischen den bei-
den Materialien eine Einlage vorzusehen, die diese un-
terschiedlichen Spannungenin der XY-Ebene auszuglei-
chen vermag. Diese Einlage muss also in der Flache
weitestgehend dehnbar sein. Sie muss aber auch ge-
genulber den Belastungen des Fulbodens ausreichend
tragfahig sein. Insbesondere beim Verlegen von starren
Belagen, wie z. B. Fliesen und Platten ist eine Entkopp-
lung des Oberbelages vom Untergrund angebracht, um
den Untergrund und Belag mechanisch voneinander zu
trennen. DarUber hinaus spieltin der Praxis haufig, aufler
der Entkopplung des Belages, noch die Abdichtung des
Untergrundes gegen das Eindringen von Wasser oder
auch der Schutz des Belages vor aufsteigendem Wasser
eine wichtige Rolle. Insbesondere bei der Verlegung von
Fliesen und Platten auf Balkonen und Terrassen stellt
das Abdichten eine wichtige zusatzliche Malnahme zu
der Entkopplung dar.

[0005] Istsowohleine Entkopplungs- als auch eine Ab-
dichtungsmaRRnahme vorgesehen, wird unter mehreren
Méoglichkeiten in der Praxis auch haufig eine strukturierte
Kunststoffbahn oder -folie verwendet.

[0006] Es wird daher haufig eine strukturierte Kunst-
stofffolie verwendet, beider die Struktur an der Oberseite
der Kunststofffolie aus einer Vielzahl von gleichen, dicht
beieinander liegenden und gleichmaRig verteilten Hohl-
rdumen und zwischen den Hohlrdumen verlaufenden
Stegen gebildet wird. An ihrer Unterseite stellen sich die
Hohlrdume zwangslaufig als Erhebungen und die Stege
als Einkerbungen dar. Diese strukturierte Kunststofffolie
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wird wahrend der Verarbeitung mit ihrer Unterseite in ein
Mortelbett verlegt und an ihrer Oberseite mit einer Mor-
telschicht verstrichen. Darauf kommt das Deckmaterial.
Auf Grund ihrer geringen Materialstarke und der Vielzahl
der Hohlrdume ist die Kunststofffolie in der Lage, in der
XY-Ebene zu arbeiten und die in diese Richtung wirken-
den Spannungen aufzunehmen. Diese Kunststofffolie ist
aber nicht ausreichend tragfahig, weil sich die Tragfahig-
keit der Kunststofffolie in der Hauptsache aus der Struk-
tur der Kunststofffolie mit den erhabenen Stege einer-
seits und den Erhebungen andererseits und der Materi-
alstéarke der Kunststofffolie ergibt. Insbesondere die
schmalen Stege und die geringe Materialstarke gewahr-
leisten keine ausreichende Stabilitat. Der beidseitig auf-
gebrachte Mortel kann auch keine gleichmaRige Druck-
verteilung gewahrleisten, weil die Hohlrdume und die
Zwischenraume relativ klein und eng gehalten sind und
daher nicht ausreichend mit dem Mortel gefillt werden
kénnen.

[0007] Unter www.schlueter.de wird mit der Bezeich-
nung Schluter-Ditra eine Entkopplungsbahn vorgestellt.
Diese Entkopplungsbahn besteht aus einer relativ star-
ren Polyathylenbahn, die an ihrer Oberseite mit quadra-
tischen und schwalbenschwanzartig hinterschnittenen
Vertiefungen und dazwischen liegenden, gitterartig ver-
laufenden Stegen ausgestattet ist. Auf der Unterseite ist
ein Tragervlies aufgeklebt. Die Polyethylenbahn ist rela-
tivdick ausgelegt und die Stege haben eine groRe Breite.
Das machtdie Polyethylenbahn in sich sehr stabil. Oben-
drein sind die Vertiefungenin der Flachen sehr grof} aus-
gelegt, die leicht mit Mértel oder ein Kleber befillbar sind.
Diese Befiillungen sind ebenfalls sehr belastbar und so
verteilt sich die Belastung des FuRBbodens sowohl auf die
Polyethylenbahn als auch auf die Befiillungen. Diese
Entkopplungsbahn ist also sehr trittfest. Diese Tragfa-
higkeit geht aber zu Lasten der Flexibilitédt der Polyethy-
lenbahn. Durch die geringe Flexibilitdt der Bahn istderen
Handhabung bei der Verlegung schwierig. Das Zu-
schneiden in die gewlinschte Form wird erschwert und
die Bahn kann sich nur schlecht an den womdglich un-
ebenen Untergrund anpassen. Weiter hat sich in der Pra-
xis gezeigt, dass sich die zur vollen Funktionsfahigkeit
an der Unterseite notwendigen Hohlrdume mit der Zeit
mit Mortelresten zusetzen. Ein weiterer Nachteil dieser
Entkopplungsbahn besteht auch darin, dass die Befiil-
lung der oberseitigen Hohlrdume mit einem Mdortel oder
einem Kleber ausschlieRlich auf der Baustelle erfolgen
muss. Das verlangt dort einen zusétzlichen Arbeitsgang,
der die Kosten fiir das Bauvorhaben erhéht.

[0008] Aus der DE 20 2006 017 054 U1 ist weiterhin
ein Entkopplungs- und Drainagesystem beschrieben,
das fiir den AuRenbereich vorgesehen ist und demnach
zuséatzliche Elemente zur Ableitung von eingedrungener
Feuchtigkeit und zur Vermeidung der Kapillarwirkung
eingeschlossener Feuchtigkeit besitzt. Kernstiick des
Entkopplungssystems ist eine Verankerungsschicht, die
aus einem Strukturelement mit Gitterstdben und gleich-
maRig zwischen den Gitterstaben verteilten Hohlrdumen
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besteht. Die Hohlrdume sind mit einem Gemisch aus
Quarzsand und einem Bindemittel verfiillt, das im feuch-
ten Zustand entweder maschinell bei der Herstellung des
Entkopplungs- und Drainagesystems oder manuell bei
derVerlegung am Einbauort eingebracht wird. Nach dem
Ausharten des Bindemittels kommt es zu einer Klebver-
bindung zwischen den einzelnen Kérner des Quarzsan-
des und zwischen der gesamten Quarzsandfiillung und
den Gitterstaben des Strukturelementes.

[0009] Dieses Entkopplungs- und Drainagesystem ist
fur den Innenbereich nur bedingt geeignet, weil es in der
Hohe zZu stark aufbaut. Als
VerbundabdichtungsmalRnahme , z. B. mit einem Flie-
senbelag in Anlehnung an das in Deutschland gltige
ZDB-Merkblatt "Hinweise fiir die Ausfiihrung von Abdich-
tungen im Verbund mit Bekleidungen und Belagen aus
Fliesen und Platten fiir den Innen- und AuRenbereich",
ist das System nicht geeignet, da eine Verbundabdich-
tung mit Hilfe von z. B. Abdichtungsbéander etc. im Rand-
bereich des Systems nicht zuverlassig mdéglich ist, und
es somitzu einer Unterwanderung von Feuchtigkeit kom-
men kann.

[0010] Die DE 20 2005 004 127 beschreibt eine Tra-
gerplatte aus folienartigem Kunststoff fiir einen platten-
bekleideten Bodenaufbau. Die Tragerplatte soll hierbei
der Entkopplung dienen. In der Kunststofffolie sind Ver-
tiefungen ausgeformt, wodurch eine Vielzahl von Kam-
mern ausgebildet sind. Beide Seiten der Tragerplatte
sind mit einem netzartigen Gewebe oder Vlies versehen.
Das Gewebe oder Vlies auf der Seite der Vielzahl von
Kammern ist dabei so beschaffen, dass auf der Baustelle
beim Verlegen der Tragerplatte der verwendete Kleber
oder Mortel durch das Gewebe oder Vlies in die Kam-
mern eindringen kann. Hierbei ist es nachteilig, dass die
Entkopplungswirkung nicht optimal ist, da der Kleber
oder Mortel in den Kammern der Tragerplatte mit dem
Bodenbelag eine Einheit bildet. Insbesondere istdas Ein-
bringen des Moértels oder Klebers in die Kammer auf der
Baustelle sehr arbeitsaufwandig und es kdnnen sich wei-
terhin luftgefiilite Hohlrdume in der Tragerplatte bilden,
welche die Druckbelastbarkeit der Tragerplatte verrin-
gern und sogar zu einer Ablésung des Belags fiihren
kénnen.

[0011] Ein weiterer Nachteil der Tragerplatte besteht
darin, dass diese fiir eine Trittschallddmmung wenig ge-
eignet ist. Der Schall wird vom Bodenbelag durch den
Kleber oder Moértel Uiber die Kammern der Tragerplatte
direkt auf den Untergrund tbertragen.

[0012] Dies ist ein allgemeines Problem der Entkopp-
lungsmatten oder Entkopplungsbahnen aus dem Stand
der Technik.

[0013] Die Trittschallddmmung hat beim Gebaudebau
groRe Bedeutung. Vor allem Betonkonstruktionen ver-
breiten den Trittschall. Der Trittschall wird zum Teil noch
verstarkt. Deshalb ist eine Trittschallddmmung vorge-
schrieben. Dazu werden ublicherweise zunachst Kunst-
stoffschaumplatten in einer Dicke von 3 bis 20 mm auf
dem Boden verlegt und dariiber ein Estrich gegossen.
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Eine haufig vorkommende Rohdeckendicke ist 160 mm,
die Estrichdicke liegt im Allgemeinen bei 50 mm. Als
Kunststoffschaumplatten finden Gberwiegend Polyethy-
lenplatten Verwendung. Der Boden/Deckenaufbau
hangtim Ubrigen davon ab, ob Fliessestrich aufgebracht
wird. In diesem Fall wird tber die Trittschallddmmung
eine Folie gelegt, damit der Fliessestrich nicht in die Fu-
gen zwischen den Platten der Trittschallddmmung flie-
Ren und Schallbriicken bilden kann.

[0014] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grun-
de, eine gattungsgemaRe Entkopplungsmatte zu entwi-
ckeln, die sowohl eine hohe Entkopplungsfahigkeit als
auch eine hohe Tragfahigkeit besitzt. Weiterhin sollte die
Entkopplungsmatte gleichzeitig eine hervorragende
Trittschallddmmung erméglichen und eine Verbundab-
dichtungsmaRnahme darstellen. Weiter sollte die Matte
einen Dampfdruckausgleich bei riickwartiger Feuchtig-
keitseinwirkung erméglichen sowie einfach und kosten-
sparend in der Herstellung sein.

[0015] Diese Aufgabe wird geldst durch eine Entkopp-
lungsmatte zum Abdichten, Entkoppeln und zur Tritt-
schallddmmung umfassend mehrere Schichten in fol-
gender Reihenfolge

o) Gewebe- oder Vliesschicht 1,

B) Kunststofffolienschicht 2,

v) Kunststofffolienschicht 3 mit ebener, zusammen-
hangender Grundflache 4 und einseitig tiefgezoge-
nen Auspragungen 5, wobei die zusammenhangen-
de Grundflache mit der Kunststofffolienschicht f)
verbunden ist und wobei die Ausprdgungen 5 mit
einem Flllstoff 6 verfillt sind,

8) Gewebe- oder Vliesschicht 7,

wobei die Entkopplungsmatte wasserundurchlassig ist.
[0016] Die neue Entkopplungsmatte beseitigt die ge-
nannten Nachteile des Standes der Technik. Aus dem
mehrschichtigen Aufbau, in dem die einseitig tiefgezo-
genen Auspragungen bereits mit einem Fullstoff verfillt
sind, ergibt sich insbesondere der Vorteil, dass die Ent-
kopplungsmatte komplett fabrikseitig hergestellt werden
kann und die Hohlrdume nicht erst beim Verlegen mit
einem Kleber oder Moértel verfillt werden missen. Die
erfindungsgemafle Entkopplungsmatte erfiillt dartiber
hinaus die Aufgabe einer Verbundabdichtungsmafinah-
me nach ZDB-Merkblatt "Hinweise fur die Ausfihrung
von Abdichtungenim Verbund mit Bekleidungen und Be-
lagen aus Fliesen und Platten fir den Innen- und AulRen-
bereich". Weiter ermdglicht diese durch die unterseitig
offen bleibenden Luftkanéle einen Dampfdruckausgleich
bei riickwartiger Feuchtigkeitseinwirkung sowie eine Re-
duktion des Trittschalls.

[0017] DieHerstellung der Platte kann durch einfaches
Verfillen der einseitig tiefgezogenen Auspragungen 5
der Kunststofffolienschicht 3 mit dem Fllstoff 6 erfolgen.
Bevorzugt besteht der Fullstoff 6 aus einem Gemisch
aus Quarzsand und einem Bindemittel. Insbesondere
kénnen der Fullstoff 6 und die Kunststofffolienschicht 3
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miteinander verklebt sein. Bei dem Bindemittel handelt
es sich bevorzugtum ein Bindemittel auf Kunststoffbasis,
welches eine feste Verbindung mit der Kunststofffolien-
schicht 3 und ggf. der Kunststofffolienschicht 2 eingehen
kann. Dabei kann das Bindemittel ein Kunststoff sein,
der sich unter dem Einfluss von Warme so verflissigt,
dass er die gesamte Oberflache der einzelnen Sandkor-
ner und alle Innenflachen der einseitig tiefgezogenen
Auspragungen 5 der Kunststofffolie 3 benetzt. Der Kunst-
stoff kann weiterhin bevorzugt dazu in der Lage sein, in
erhitztem Zustand und ggf. unter Druck mit der Kunst-
stofffolie 3 eine Schweissverbindung einzugehen und
wahrend der Abklhlphase auszuharten und mit den
Sandkérnern des Fiillstoffes 6 zu verkleben und ist ins-
besondere Polyethylen oder ein Ethylen-Vinylacetat-Co-
polymer. Der Flillstoff 6 kann also in seiner Gesamtheit
und weiterhin mit der Kunststofffolie 3 verklebt sein. An-
schlieend wird die Kunststofffolienschicht 2 aufge-
bracht.

[0018] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform weisen
die tiefgezogenen Auspragungen 5 flichige Unterseiten
8 auf, welche zur ebenen, zusammenhangenden Grund-
flache 4 parallel und in einer Ebene ausgerichtet sind.
Insbesondere entsprechen die Unterseiten der tiefgezo-
genen Auspragungen 8 mindestens 35% der Gesamtfla-
che der Kunststofftragerfolie. Hierdurch kann eine hohe
Druckfestigkeit der Entkopplungsmatte erreicht werden.
[0019] Die Schichtenp)undy)kdénnen bevorzugtdurch
Verkleben oder Thermobonding miteinander verbunden
werden. Insbesondere bevorzugt ist es, wenn der Full-
stoff 6 ein Bindemittel umfasst, wobei der verwendete
Fullstoff 6 auch auf die ebene, zusammenhangende
Grundflache 4 aufgetragen wird. Das enthaltene Binde-
mittel kann hierbei als Kleber zum Verbinden der Schich-
ten B) und y) dienen. Hierdurch kénnen Herstellungskos-
ten gespart werden. Es ist weiterhin als bevorzugt anzu-
sehen, dass die Gewebe- oder Vliesschicht 1 und die
Kunststofffolienschicht 2 zunachst durch Verkleben oder
Thermobonding miteinander verbunden werden, insbe-
sondere bevorzugt durch Thermobonding und erst nach-
folgend die Schichten B) und y) miteinander verbunden
werden. Die Gewebe- oder Vliesschicht 7 und die Kunst-
stofffolienschicht 3 kénnen ebenfalls durch Verkleben
oder Thermobonding miteinander verbunden werden,
bevorzugt durch Thermobonding.

[0020] Insbesondere handelt es sich bei der Gewebe-
oder Vliesschicht 1 und 7 der Schicht o) und 8) um einen
Vliesstoff, ein Textilgewebe, ein feinmaschiges Gewebe
oder ein feinmaschiges Gestrick. Die Gewebe- oder
Vliesschichten 1 und 7 kdnnen einzelne Kunststofffasern
oder Kunststoffgarne umfassen oder daraus bestehen.
Bei dem Vliesstoff handelt es sich bevorzugt um ein
Struktur-Vlies aus Polyester, Polypropylen, oder Polysty-
rol. Weiterhin kann es sich um ein Glasfaservlies han-
deln. Unter Vliesstoffen werden textile Flachengewebe
verstanden, welche als Wirrgelege einzelne Fasern oder
Faden umfassen. Im Gegensatz dazu werden Gewebe,
Gestricke und Gewirke aus regelmaflig angeordneten
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Faden oder Garnen hergestellt. Die Gewebe- oder Vlies-
schichten sind bevorzugt so gestaltet, dass diese von
einem Mortel oder einem Kleber leicht penetriert werden
kénnen und die Entkopplungsmatte hierdurch mit dem
Untergrund und dem Belag eine feste Bindung eingehen
kann. Insbesondere die Gewebeoder Vliesschicht 7 ist
so gestaltet, dass sie ein Eindringen eines Moértels oder
eines Klebers in die Hohlrdume 10 verhindert. Dies er-
moglicht durch die dadurch generierten unterseitig offen
bleibenden Luftkandle einen Dampfdruckausgleich bei
rickwartiger Feuchtigkeitseinwirkung.

[0021] Durch das Verfiillen der tiefgezogenen Auspra-
gungen 5 mit einem Flllstoff 6 werden Stitzkdrper er-
halten, welche durch die Form der tiefgezogenen Aus-
pragungen 5 bestimmt sind und zu einer hohen Druck-
festigkeit der Folie fiihren. Gleichzeitig werden durch die
einseitig tiefgezogenen Auspragungen 5 in der Schicht
y) Hohlrdume 10 erzeugt, welche durch die Stiitzkdrper
stabilisiert werden und als Drainage wirken kénnen. Aus
dem Aufbau ergibt sich aber in einer bevorzugten Aus-
fuhrungsform noch ein weiterer Vorteil. So wird bei Ver-
wendung eines Flllstoffs 6 enthaltend ein Bindemittel
dauerhaft verwirklicht, dass die Stiitzkoérper und die Sei-
tenwande 11 und die flachige Unterseiten 8 der Kunst-
stofffolie einteilig ausgefiihrt sind. Das erhéht die Stabi-
litdt der Entkopplungsmatte, weil sich die Eigenstabilitat
der aufrecht stehenden Seitenwéande der Kunststofffolie
11 mit der Eigenstabilitdt der StitzfiiRe addiert. Die Ent-
kopplungsmatte weist bevorzugt eine Traglast von gro-
Ber 20 t/m2 bzw. eine Druckfestigkeit von groker 0,2
N/mmZ auf. Dabei bleibt die Flexibilitat der Entkopplungs-
matte unberihrt, weil diese sich allein aus der Dicke der
Kunststofffolien 2 und 3 und dem Abstand der Rander
der tiefgezogenen Auspragungen 9 auf der ebenen, zu-
sammenhangenden Grundflache zueinander ergibt.
[0022] Esist hierbei als bevorzugt anzusehen, dass in
der Kunststofffolienschicht y) der Abstand der Rander
der tiefgezogenen Auspragungen 9 auf der ebenen, zu-
sammenhangenden Grundflache 4 zueinander mindes-
tens 3 mm betragt.

[0023] Die Geometrie der tiefgezogenen Auspragun-
gen 5 im horizontalen Querschnitt (XY-Richtung, siehe
Figur 2 und 3) kann in weiten Bereichen frei gestaltet
werden. Um eine glinstige Produktion der Entkopplungs-
matte zu gewabhrleisten, ist insbesondere ein quadrati-
scher oder rechteckiger Querschnitt bevorzugt. Es kann
sich aber auch um einen runden oder elipsoiden Quer-
schnitt handeln, wobei auf einer Entkopplungsmatte
auch verschiedene horizontale Querschnittsgeometrien
nebeneinander verwirklicht werden kénnen. Bei der An-
ordnung der tiefgezogenen Auspragungen 5 auf der Ent-
kopplungsmatte ist es mdglich, dass diese in der X-Rich-
tung in Reihe und in der Y-Richtung auf Licke zu den
benachbarten tiefgezogenen Auspragungen 5 stehen.
[0024] In einer alternativen Ausgestaltung der Platte
kénnen die tiefgezogenen Auspragungen 5 so angeord-
net sein, dass diese in der X-Richtung und in der Y-Rich-
tung in Reihe zu den benachbarten tiefgezogenen Aus-
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pragungen 5 stehen. Der maximale Durchmesser 12 der
tiefgezogenen Auspragungen 5 in XY-Richtung auf der
ebenen, zusammenhangenden Grundflache 4 sollte be-
vorzugt weniger als 25 mm betragen.

[0025] Aufgrund des erfindungsgeméafien Aufbaus
kommt es also zu einer Trennung der beiden Funktionen
der Trittfestigkeit und der Flexibilitédt der Entkopplungs-
matte, wodurch sowohl die Tragféhigkeit als auch die
Flexibilitdt der Entkopplungsmatte optimal und unabhan-
gig voneinander nach den jeweiligen Anforderungen
ausgelegt werden kann.

[0026] Bei der Dimensionierung der Entkopplungs-
matte wird daher zunachst von der Flexibilitdt ausgegan-
gen und daraus eine optimale Folienstarke fir die Kunst-
stofffolien 2 und 3 ermittelt. Mit der so festgelegten Starke
der Kunststofffolien 3 kann dann die Stabilitét der Sei-
tenwande 11 der tiefgezogenen Auspragungen 5 be-
rechnet werden. Aus der Differenz der vorgegebenen
Stabilitdt der Entkopplungsmatte und der errechneten
Stabilitat der Kunststofffolie lassen sich dann die genau-
en Abmessungen der StitzfliRe festlegen. Die so opti-
mierte Entkopplungsmatte spart Material, Verarbei-
tungszeit und sichert eine hohe Funktionalitat.

[0027] Fir die vorliegende Erfindung ist es besonders
vorteilhaft wenn die Kunststofffolie 3 der Kunststofffoli-
enschichty) eine Dicke von 100 bis 500 um aufweist. Die
Kunststofffolie 3 kann aus Polyethylen oder einem Co-
polymer aus Ethylen und Vinylacetat bestehen. Hier-
durch werden eine ausreichende Stabilitat und eine sehr
gute Flexibilitat erreicht. Die hohe Flexibilitat der Ent-
kopplungsmatte ermdglicht ein Aufrollen und damit einen
Raum sparenden Transport zur Baustelle. Dabei ist
durch die Kunststofffolienschicht 2 ausgeschlossen,
dass sich der Flllstoff 6 wahrend des Transportes oder
der anschlieRenden Verarbeitung aus der Kunststofffolie
3 herauslésen und verloren gehen kann. Die komplette
fabrikmaRige Vorfertigung spart auch Kosten wahrend
der Verarbeitung am Einsatzort, weil dadurch das ma-
nuelle Einstreichen eines Dinnmortelbettes wedfallt. In
einer bevorzugten Ausfiihrungsform weist die Schicht v)
eine Dicke von 3 bis 50 mm, bevorzugt 5 bis 15 mm auf.
[0028] Es ist zweckmaRig, wenn der Flillstoff 6 aus ei-
nem verklebten Gemisch aus Quarzsand und einem Bin-
demittel besteht, wobei als Bindemittel ein Thermoplast
wie Polypropylen oder Ethylen-Vinylacetat-Copolymer
verwendet werden kann. Dieses Gemisch ist in der Pra-
xis bereits als tragféhig erprobt. Dabei ist besonders
zweckmaRig, wenn das Bindemittel, das fir die Verkle-
bung des Fllstoffs 6 verwendet wird, gleichzeitig mit der
Kunststofffolie 3 verschweillbar ist. Das macht das Her-
stellungsverfahren effektiv, weil sowohl die Verklebung
als auch die VerschweiBung bzw. das Thermobonding
fabrikmaRig und in einem einzigen Arbeitsgang vorge-
nommen werden kann. Es ist hierbei auch als bevorzugt
anzusehen, dass mindestens zwei Schichten der Ent-
kopplungsmatte durch Kleben miteinander verbunden
sind, wobei es sich bei dem Kleber bevorzugt um einen
Thermoplasten wie Polypropylen oder Ethylen-Vinylace-
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tat-Copolymer handelt. Weiterhin ist bevorzugt, dass
mindestens zwei Schichten der Entkopplungsmatte
durch Thermobonding verbunden sind.

[0029] Des weiteren betrifft die vorliegende Erfindung
einen Aufbau, insbesondere flir einen plattenbekleideten
Bodenaufbau, wobei die erfindungsgeméafie Entkopp-
lungsmatte mit der Seite auf der sich die tiefgezogenen
Auspragungen befinden, auf einen Untergrund aufge-
brachtist und auf die Entkopplungsmatte ein Kleber oder
Mortel aufgebracht ist, welcher ggf. mit Platten, insbe-
sondere mit Betonsteinen, Naturstein oder FlieRen be-
legt ist.

[0030] Beidem Untergrund kann es sich beispielswei-
se um Beton, Estrich oder einen Fliesen- und Plattenbe-
lag handeln, wobei die Entkopplungsmatte bevorzugt
durch einen Mértel oder Kleber mit dem Untergrund ver-
bunden ist. Als Untergrund ist praktisch jedes Material
geeignet.

[0031] Durch die erfindungsgeméafie Entkopplungs-
matte wird eine sehr gute Trittschallddmmung erreicht.
Ohne an eine Theorie gebunden zu sein, wird davon aus-
gegangen, dass dies im Vergleich zu den Entkopplungs-
matten nach dem Stand der Technik insbesondere durch
die Trennung des Fllstoffes 6 von dem aufgebrachten
Belag durch die Kunststofffolienschicht 2 erreicht wird.
Durch diese erfindungswesentliche Ausgestaltung der
Entkopplungsmatte wird eine Bildung von Schallbriicken
vermieden. Schallbriicken, d.h. schwingungsfahige Ver-
bindungen zwischen schallerzeugenden Bauteilen, wie
sie durch das Begehen des Belags eines FulRbodens er-
zeugtwerden, Ubertragen die Schwingungen aufden Un-
tergrund, wo sich der Schall als Kérperschall fortpflanzt
und sich unter Umsténden in der gesamten Konstruktion
ausbreiten kann. Durch die Kombination der Kunststoff-
folienschicht 2 mit der Gewebe- oder Vliesschicht 1 wird
eine Bildung von Schallbriicken wirksam vermieden. In
einer bevorzugten Ausfiihrungsform wird durch die erfin-
dungsgemale Entkopplungsmatte bei einer Dicke der
Matte von 10 mm eine Trittschallminderung (ISO 140-8)
von AL, > 5dB, bevorzugt AL,, > 7,5 dB (bewertet nach
ISO 717-2) erreicht.

[0032] Ein weiterer Gegenstand der vorliegenden Er-
findung ist die Verwendung der erfindungsgemafen Ent-
kopplungsmatte zum Entkoppeln, Abdichten und zur
Trittschallddmmung, wobei die Entkopplungsmatte be-
vorzugt in einem erfindungsgemaRen Aufbau eingesetzt
wird.

[0033] Die erfindungsgemale Platte eignet sich so-
wohlfirden Innenbereich als auch fiirden Aufenbereich
und kann beispielsweise im Innenausbau von Gebauden
als auch fir Balkone und Terrassen eingesetzt werden.

[0034] Die Erfindung soll anhand von Ausflihrungsbei-
spielen naher erlautert werden.
[0035] Dazu zeigen:

Figur 1: einen Querschnitt durch die erfindungsge-
mafRe Entkopplungsmatte entlang der Linie B-B aus
der Figur 2 und
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Figur 2: einen Langsschnitt durch die Entkopplungs-
matte entlang der Linie A-A aus der Figur 1 und

Figur 3: einen Langsschnitt durch eine weitere Aus-
fuhrungsform einer Entkopplungsmatte entlang der
Linie A-A aus der Figur 1.

[0036] Danach besteht die Entkopplungsmatte (Figur
1) aus einer geschlossenen Kunststofffolie 3, die eine
Materialstarke zwischen 100 und 500 pwm besitzt und da-
mit rollfahig ausgefiihrtist. Die Kunststofffolie 1 istin eine
bestimmte Struktur verpresst. Dabei ergibt sich diese
Struktur aus einer Vielzahl von einseitig tiefgezogenen
Auspragungen 5, die zu einer Seite offen sind. Jede ein-
seitig tiefgezogene Auspragungen 5 ist im Querschnitt
(Figur 2) kreisférmig ausgefuhrt und besitzt eine konisch
verlaufende Seitenwand 11 und eine flachige Untersei-
ten 8 (Figur 1). Diese einseitig tiefgezogenen Auspra-
gungen 5 (Figur 2) sind auf mehreren, in zur Linie B-B
parallel verlaufenden Schnittebenen in Reihe undin glei-
chen Absténden zueinander angeordnet. Dabei sind die
einseitig tiefgezogenen Auspragungen 5 einer benach-
barten zur Linie B-B parallel verlaufenden Schnittebenen
C-C so versetzt zueinander angeordnet, dass die einsei-
tig tiefgezogenen Auspragungen 5 einer Schnittebene
B-B zu den einseitig tiefgezogenen Auspragungen 5 der
anderen Schnittebene C-C aufLicke zueinander stehen.
Der Durchmesser 12 der einseitig tiefgezogenen Aus-
pragungen 5 ist so gro® und der Abstand 9 zweier be-
nachbarter einseitig tiefgezogener Auspragungen 5 so
eng gewahlt, dass eine ebene, zusammenhangende
Grundflache 4 gebildet wird, wobei alle Abstande 9 etwa
die gleiche Breite haben. Weiterhin bildet die Kunststoff-
folie 3 (Figur 1) Hohlrdume 10 aus, die einen zusammen-
hangenden Raum ergeben.

[0037] Die Entkopplungsmatte besteht aus einer Viel-
zahlvon einseitig tiefgezogenen Auspragungen 5 welche
mit einem Flllstoff 6 verfillt sind (Figur 1), wobei der
Fullstoff durch ein Bindemittel mit der Kunststofffolie 3
verbunden ist. Der Fullstoff 6 ist aus einem Gemisch aus
Quarzsand und einem Bindemittel zusammensetzt. Der
Fullstoff 6 ist also in seiner Gesamtheit und weiterhin mit
der Kunststofffolie 3 und der Kunststofffolie 2 verklebt.
Auf der Oberseite und der Unterseite der Entkopplungs-
matte ergibt sich eine ebene und geschlossene Flache
aus den Gewebe- oder Vliesschichten 1 und 7.

[0038] In Figur 3 wird eine zu Figur 2 alternative Aus-
fuhrungsform der Entkopplungsmatte dargestellt. Jede
einseitig tiefgezogene Auspragung 5 ist im Querschnitt
quadratisch ausgefihrt. Die einseitig tiefgezogenen Aus-
pragungen 5 sind auf mehreren in zur Linie B-B (Figur
3) parallel verlaufenden Schnittebenen in Reihe und in
gleichen Absténden zueinander angeordnet. Dabei sind
die einseitig tiefgezogenen Auspragungen 5 einer be-
nachbarten zur Linie B-B parallel verlaufenden Schnitte-
benen C-C so angeordnet, dass die einseitig tiefgezoge-
nen Auspragungen 5 einer Schnittebene B-B zu den ein-
seitig tiefgezogenen Auspragungen 5 der anderen
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Schnittebene C-C in Reihe zueinander stehen. Der
Durchmesser 12 der einseitig tiefgezogenen Auspragun-
gen 5 ist so groR und der Abstand 9 zweier benachbarter
einseitig tiefgezogenen Auspragungen 5 so eng gewabhlt,
dass eine ebene, zusammenhéangende Grundflache 4
gebildet wird, wobei alle Abstédnde 9 etwa die gleiche
Breite haben.

Patentanspriiche

1. Entkopplungsmatte zum Abdichten, Entkoppeln und
zur Trittschallddmmung umfassend mehrere
Schichten in folgender Reihenfolge

o) Gewebe- oder Vliesschicht (1),

B) Kunststofffolienschicht (2),

v) Kunststofffolienschicht (3) mitebener, zusam-
menhangender Grundflache (4) und einseitig
tiefgezogenen Auspragungen (5), wobei die zu-
sammenhangende Grundflache mit der Kunst-
stofffolienschicht ) verbunden ist und wobei die
Auspragungen (5) mit einem Fullstoff (6) verfillt
sind,

8) Gewebe- oder Vliesschicht (7),

wobei die Entkopplungsmatte wasserundurchlassig
ist.

2. Entkopplungsmatte nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die tiefgezogenen Auspragun-
gen (5) flachige Unterseiten (8) aufweisen, welche
zur ebenen, zusammenhangenden Grundflache (4)
parallel und in einer Ebene ausgerichtet sind.

3. Entkopplungsmatte nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass der Fullstoff (6) und
die Kunststofffolienschicht (3) miteinander verklebt
sind.

4. Entkopplungsmatte nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, dass der Fillstoff (6)
aus einem Gemisch aus Quarzsand und einem Bin-
demittel besteht.

5. Entkopplungsmatte nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass in der Kunst-
stofffolienschicht y) der Abstand der Rander der tief-
gezogenen Auspragungen (9) auf der ebenen, zu-
sammenhangenden Grundflache (4) zueinander
mindestens 3 mm betragt.

6. Entkopplungsmatte nach einem der Anspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Kunststoff-
folie (3) der Kunststofffolienschicht y) eine Dicke von
100 bis 500 pm aufweist.

7. Entkopplungsmatte nach einem der Anspriiche 1 bis
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6, dadurch gekennzeichnet, dass die tiefgezoge-
nen Auspragungen (5) so angeordnet sind, dass sie
in der X-Richtung in Reihe und in der Y-Richtung auf
Licke zu den benachbarten tiefgezogenen Auspra-
gungen (5) stehen.

Entkopplungsmatte nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass die tiefgezoge-
ne Auspragungen (5) so angeordnetsind, dass diese
in der X-Richtung und in der Y-Richtung in Reihe zu
den benachbarten tiefgezogenen Auspragungen (5)
stehen.

Entkopplungsmatte nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
zwei Schichten durch Kleben miteinander verbun-
den sind.

Entkopplungsmatte nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
zwei Schichten durch Thermobonding verbunden
sind.

Entkopplungsmatte nach einem der Anspriiche 1 bis
10, dadurch gekennzeichnet, dass die Gewebe-
oder Vliesschicht (1) und (7) der Schicht o) und d)
aus einem Vliesstoff, einem Textilgewebe, einem
feinmaschigen Gewebe oder einem feinmaschigen
Gestrick bestehen.

Entkopplungsmatte nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht y)
eine Dicke von 3 bis 50 mm, bevorzugt 5 bis 15 mm
aufweist.

Entkopplungsmatte nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, dass die Entkopp-
lungsmatte eine Druckfestigkeit von groRer 0,2
N/mm2 aufweist.

Aufbau, insbesondere fiir einen plattenbekleideten
Bodenaufbau, dadurch gekennzeichnet, dass die
Entkopplungsmatte nach einem der Anspriiche 1 bis
13, mit der Seite auf der sich die tiefgezogenen Aus-
pragungen befinden, auf einen Untergrund aufge-
bracht ist und auf die Entkopplungsmatte ein Kleber
oder Moértel aufgebracht ist.

Verwendung einer Entkopplungsmatte nach einem
der Anspriichen 1 bis 12, zum Entkoppeln, Abdich-
ten und zur Trittschallddmmung.
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