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(57) Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung (1) zur thermomechanischen Oberflächenstruktu-
rierung einer Fase eines Fußbodenelements (10)
mit einer Temperiervorrichtung (7’, 7’’) zum Erwärmen

der Fase und
mit einem rotierbaren Prägeelement (3) zum Strukturie-
ren der erwärmten Fase, das eine Stirnfläche (3’) mit
einer Profilierung (5) aufweist.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine Vorrich-
tung zur thermomechanischen Oberflächenstrukturie-
rung einer Fase eines Fußbodenelements. Ein weiterer
Gegenstand der Erfindung ist eine Fertigungslinie zur
Fertigung von Fußbodenelementen. Ferner betrifft die
Erfindung ein Verfahren zur thermomechanischen Ober-
flächenstrukturierung einer Fase eines Fußbodenele-
ments.
[0002] Derartige Vorrichtungen werden beispielswei-
se in Produktionseinrichtungen zur Herstellung von
Fußbodenelementen verwendet. Im verlegten Zustand
kommt es vor, dass Fußbodenelemente aufgrund ferti-
gungsbedingter Toleranzabweichungen oder infolge von
Fügefehlern in ihrer Höhe nicht exakt fluchtend angeord-
net sind. Um ein etwaiges Stolpern an den Fußbodene-
lementen zu vermeiden und eine stoßfreie Begehung der
Fußbodenelemente zu ermöglichen, werden sie typi-
scherweise an ihren Kanten mit Fasen, also abgeschräg-
ten Flächen, versehen. Fasen genügen neben weiteren,
beispielsweise optischen, Kriterien dem technischen An-
spruch, Übergänge zwischen Fügekanten von Fußbo-
denelementen optisch ansprechend zu gestalten und
Unfälle zu vermeiden.
[0003] Fasen werden typischerweise durch Fräsen
hergestellt, sodass sie eine glatte Oberfläche aufweisen.
Sodann können Fasen technisch auf vielfältige Weise
gestaltet werden. Beispielsweise können sie, teilweise
oder vollständig, beschichtet sein. Das Beschichtungs-
mittel wird dabei in der Regel durch ein drehendes Trans-
ferrad aus einem Behälter aufgenommen. Das Fußbo-
denelement, auf welches der Auftrag erfolgt, wird typi-
scherweise durch eine Fördereinrichtung relativ zu dem
Transferrad bewegt. Das Transferrad überträgt das Be-
schichtungsmittel auf die jeweilige Fase des sich bewe-
genden Fußbodenelements. Der Auftrag erfolgt in der
Regel kontaktlos allein durch Adhäsionskräfte. Nachtei-
lig ist, dass die so gefertigten Fasen einfarbig und glatt
ausgestaltet sind und sich optisch und haptisch von der
Dekorseite des Fußbodenelements - die typischerweise
eine Maserung oder sonstige zwei- oder dreidimensio-
nale Muster aufweist - abgrenzen.
[0004] Technisch besonders anspruchsvoll ist die Her-
stellung von Fasen, die neben optischen Ansprüchen
auch haptischen Anforderungen gerecht werden. Insbe-
sondere die Herstellung einer Kombination aus opti-
schen und haptischen Eigenschaften stellt eine techni-
sche Herausforderung dar, um hochwertige Fußboden-
elemente zu produzieren, deren Fasen in Optik und Hap-
tik der Dekorseite nahekommen.
[0005] Vor diesem Hintergrund stellt sich die
Aufgabe , eine Vorrichtung bereitzustellen, die eine ein-
fache Herstellung von Fasen ermöglicht, deren Optik und
Haptik denen der Dekorseite eines Fußbodenelements
ähneln.
[0006] Zur Lösung dieser Aufgabe wird eine Vorrich-
tung zur thermomechanischen Oberflächenstrukturie-

rung einer Fase eines Fußbodenelements

mit einer Temperiervorrichtung zum Erwärmen der
Fase und
mit einem rotierbaren Prägeelement zum Strukturie-
ren der erwärmten Fase, das eine
Stirnfläche mit einer Profilierung aufweist, vorge-
schlagen.

[0007] Die erfindungsgemäße Vorrichtung weist eine
Temperiervorrichtung auf, welche die Fase des Fußbo-
denelements zunächst erwärmt. Durch die Erwärmung
kann das Material des Fußbodenelements im Bereich
der Fase mit geringerem Druck verformt werden. Ein ro-
tierbares Prägeelement kann die erwärmte Fase mecha-
nisch bearbeiten und plastisch verformen. Infolge der
mechanischen Prägung kann ein Muster in eine Faseno-
berfläche eingedrückt bzw. eingeprägt werden. Das Prä-
geelement weist eine Stirnfläche auf, an der eine Profi-
lierung ausgebildet ist. Die Profilierung bestimmt das auf
der Fasenoberfläche herzustellende Muster. Die Profi-
lierung kann vielgestaltig ausgebildet sein. Bevorzugt
weist sie ein Negativ eines gewünschten Reliefs, bei-
spielsweise eines Holzreliefs, auf, sodass der Über-
gangsbereich zwischen einem Zentralabschnitt des
Fußbodenelements und der Fase optisch und haptisch
weniger markant, sondern fließender gestaltet ist. Mit der
erfindungsgemäßen Vorrichtung können hochwertige
Fußbodenelemente automatisiert und einfach gefertigt
werden, deren Fasen hinsichtlich ihrer Optik und Haptik
an die Dekorseite angepasst ist.
[0008] Bevorzugt ist das Prägeelement um eine Dreh-
achse rotierbar, die parallel zu der Fase angeordnet ist.
Besonders bevorzugt umfasst die Vorrichtung einen An-
trieb zum Rotieren des Prägeelements.
[0009] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, dass das Prägeelement als
Scheibe, Rad oder Walze ausgebildet ist. Ein derartiges
Prägeelement kann einen rotationssymmetrischen, ins-
besondere kreisförmigen, Querschnitt aufweisen, so
dass ein gleichmäßiger Kontakt mit der Fase während
einer Rotation des Prägeelements aufrechterhalten wer-
den kann. Ferner kann nach einer vollständigen Umdre-
hung des Prägeelements das infolge des Strukturierens
der Fase geschaffene Muster erneut produziert werden.
Mithin kann entlang einer gesamten Fase ein sich wie-
derholendes und reproduzierbares Muster bzw. Relief
hergestellt werden.
[0010] Eine bevorzugte Ausführungsform der Erfin-
dung sieht vor, dass die Temperiervorrichtung separat
von dem Prägeelement ausgebildet ist. Eine vom Prä-
geelement separat ausgebildete Temperiervorrichtung
bietet den Vorteil, dass die beiden Funktionalitäten im
Zuge der thermomechanischen Oberflächenstrukturie-
rung - die Erwärmung (Thermik) und die Prägung (Me-
chanik) - im Sinne einer Arbeitsteilung voneinander ge-
trennt sein können. Folglich können die beiden Funktio-
nalitäten separat, d.h. ohne Wechselwirkung der einen
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Funktionalität mit der anderen, betrieben und optimiert
werden. Bevorzugt ist die Temperiervorrichtung dem
Prägeelement räumlich bzw. bezüglich einer Bewe-
gungsrichtung des Fußbodenelements vorgeschaltet.
Mit anderen Worten kann die Fase zunächst erwärmt
bzw. vorgewärmt und sodann mittels des Prägeelements
geprägt werden. Die zeitlich vorgeschaltete Erwärmung
bietet den Vorteil, dass eine für eine mechanische Form-
gebung vorteilhafte Voraussetzung - eine größere Form-
barkeit infolge Materialerweichung - erfüllt wird.
[0011] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, dass die Temperiervorrichtung
dazu eingerichtet ist, das Prägeelement zu erwärmen,
um die Fase zu erwärmen. Die Fase eines Fußbodene-
lements kann mittelbar mittels des Prägeelements er-
wärmt werden. Mit anderen Worten kann das Prägeele-
ment erwärmt werden und durch physischen kontakt des
Prägeelements mit der Fase kann die Fase erwärmt wer-
den. Beispielsweise kann das Prägeelement durch Kon-
takt mit heißer Luft, mittels einer Wärmelampe bzw. eines
Infrarotstrahlers erwärmt werden. Die Fase kann folglich
durch Kontakt mit lediglich einem Bauteil sowohl ther-
misch als auch mechanisch bearbeitet werden.
[0012] Eine bevorzugte Ausführungsform der Erfin-
dung sieht vor, dass die Temperiervorrichtung in das Prä-
geelement integriert ist. Die Integration der Temperier-
vorrichtung in das Prägeelement bietet den Vorteil, dass
eine separate Temperiervorrichtung entfallen kann. Fer-
ner kann eine integrierte Temperiervorrichtung eine kom-
pakte Bauweise der Vorrichtung ermöglichen. Als inte-
grierte Temperiervorrichtung kann beispielsweise eine
elektrisch betriebene interne Heizung eingesetzt wer-
den. Alternativ oder zusätzlich kann das Prägeelement
einen Fluidkanal umfassen, durch den ein erwärmtes
Fluid strömt. Durch Wärmeleitung kann das Prägeele-
ment und anschließend die Fase erwärmt werden.
[0013] Besonders bevorzugt ist eine Ausgestaltung,
bei welcher die Vorrichtung eine weitere Temperiervor-
richtung umfasst, die separat von dem Prägeelement
ausgebildet ist. Zusätzlich zu der in das Prägeelement
integrierten Temperiervorrichtung kann eine separate
Temperiervorrichtung eingesetzt werden. Mit zwei Tem-
periervorrichtungen kann die Fase sowohl vor als auch
während der mechanischen Prägung und somit insge-
samt effektiver erwärmt werden.
[0014] Eine bevorzugte Ausführungsform der Erfin-
dung sieht vor, dass die Profilierung bezüglich einer
Schnittebene des Prägeelements symmetrisch ausge-
bildet ist. Bevorzugt ragt die profilierte Stirnfläche des
Prägeelements aus einer virtuellen und ringförmigen Ba-
sisfläche des Prägeelements in Radialrichtungen des
Prägeelements hervor. Die besagte Schnittebene kann
derart angeordnet sein, dass sie die ringförmige Basis-
fläche in zwei schmalere, identische oder gespiegelte,
und halb so breit wie die Basisfläche ausgebildete ring-
förmige Teilflächen aufteilt. Die Profilierung kann bei-
spielsweise halbkreisförmige und in eine Umfangsrich-
tung des Prägeelements gleichmäßig beabstandete Er-

hebungen aufweisen. Alternativ können die in Umfangs-
richtung parallel versetzten Erhebungen ungleichmäßig
beabstandet sein, um dem auf der Fase zu erzeugenden
Muster eine natürlichere bzw. weniger technisch konstru-
ierte Optik zu verleihen. Derart können die Fase und der
Zentralabschnitt eines Fußbodenelements schwieriger
voneinander differenziert werden. Einzelne Erhebungen
der Profilierung können zudem unterschiedlich ausge-
prägt in ihrer Länge in Radialrichtung und/oder in ihrer
Breite in Umfangsrichtung des Prägeelements sein und
sich folglich unterschiedlich tief und unterschiedlich breit
in die Fase eindrücken.
[0015] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, dass das Prägeelement zur
Prägung unterschiedlich geneigter Fasen schwenkbar
ausgebildet ist. Das Prägeelement kann beispielsweise
an einer auf einem Untergrund anordenbaren Trägerein-
heit rotierbar befestigt sein. Ferner kann es gegen eine
Vertikalachse der Trägereinheit schwenkbar sein. Infol-
ge der Schwenkbarkeit des Prägeelements kann dieses
derart angeordnet werden, dass eine Tangente an der
profilierten Stirnfläche des Prägeelements parallel zur zu
prägenden Fase verläuft. Mithin kann für unterschiedli-
che Fasenwinkel die Vorrichtung durch Schwenken des
Prägeelements an die Fertigung unterschiedlicher
Fußbodenelemente angepasst und flexibel verwendet
werden.
[0016] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist eine
Fertigungslinie zur Fertigung von Fußbodenelementen
mit einer Beschichtungseinrichtung zur Beschichtung ei-
ner Fase eines Fußbodenelements und mit einer Vor-
richtung zur thermomechanischen Oberflächenstruktu-
rierung der beschichteten Fase des Fußbodenelements
nach einem der vorhergehenden Ausgestaltungen. In
der erfindungsgemäßen Fertigungslinie kann die Fase
beschichtet sowie durch das Prägeelement strukturiert
werden. Als Beschichtungsmittel kann ein, insbesondere
wasserbasierter, Lack verwendet werden. Mittels der
Vorrichtung kann sodann eine thermomechanische
Oberflächenstrukturierung der Fase durchgeführt wer-
den, wobei insbesondere das Beschichtungsmittel er-
wärmt und geprägt werden kann. Denkbar ist auch eine
gleichzeitige Erwärmung und Prägung des Beschich-
tungsmittels und der Fase. Ferner kann die Fase sowohl
vorgewärmt als auch während der Prägung erwärmt wer-
den. Zudem gelten für die Fertigungslinie weitere, die im
Zusammenhang mit oben erläuterten Ausgestaltungen
der Vorrichtung genannten Vorteile und technischen Ef-
fekte.
[0017] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein
Verfahren zur thermomechanischen Oberflächenstruk-
turierung einer Fase eines Fußbodenelements,

wobei die Fase erwärmt wird und
wobei die erwärmte Fase mit einem rotierenden Prä-
geelement strukturiert wird, welches eine Stirnfläche
mit einer Profilierung aufweist.
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[0018] Bei dem erfindungsgemäßen Verfahren kön-
nen dieselben Vorteile und Wirkungen erreicht werden,
die bereits im Zusammenhang mit der erfindungsgemä-
ßen Vorrichtung zur thermomechanischen Oberflächen-
strukturierung beschrieben worden sind.
[0019] Die Erwärmung der Fase kann erfolgen, bevor
die Fase mit dem mit dem Prägeelement strukturiert wird.
Alternativ kann die Erwärmung synchron mit der Struk-
turierung bzw. Prägung der Fase erfolgen. Weiter Alter-
nativ kann die Erwärmung sowohl vor als auch zeitgleich
mit der Prägung durchgeführt werden, beispielsweise mit
mehreren, insbesondere zwei, Temperiervorrichtungen.
Als Wärmequelle kann sowohl eine in das Prägeelement
integrierte als auch separat vom Prägeelement ausge-
bildete Temperiervorrichtung oder eine Kombination der
beiden verwendet werden.
[0020] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, dass die Fase vor dem Erwär-
men beschichtet, insbesondere lackiert, wird. Eine dem
Erwärmen zeitlich vorgeschaltete Beschichtung der Fa-
se kann eine Vielzahl von Gestaltungsmöglichkeiten des
Fußbodenelements bzw. seiner Fase ermöglichen. Bei-
spielsweise kann die Beschichtung durch Wärmezufuhr
aufgeweicht und durch Prägung dreidimensional gestal-
tet werden. Die Fase kann auch mehrfach beschichtet
werden, beispielsweise mit zwei unterschiedlich farbigen
Lacken, um infolge der Erwärmung einzigartige optische
Muster zu erzeugen. Durch die Beschichtung, insbeson-
dere Lackierung, kann die Fase insgesamt resistenter
gegenüber äußeren Einwirkungen gestaltet werden. Ins-
besondere kann die Beschichtung das Eindringen von
Feuchtigkeit in einen Grundkörper der Fase verhindern.
Ferner kann eine Beschichtung mechanische Einwirkun-
gen auf den Grundkörper zumindest reduzieren. Bei-
spielsweise kann der Grundkörper vor abrasivem Ver-
schleiß des Grundkörpers, insbesondere Kratzern, zu-
mindest teilweise geschützt werden.
[0021] Eine bevorzugte Ausführungsform der Erfin-
dung sieht vor, dass das Fußbodenelement mit einer ers-
ten Geschwindigkeit gegenüber dem Prägeelement be-
wegt wird, wobei das Prägeelement auf der Fase ohne
Schlupf abrollt. Das Fußbodenelement kann von der För-
dereinrichtung und relativ zu einer ortsfesten Drehachse
des Prägeelements bewegt werden. Das Prägeelement
kann durch Rotation um seine Drehachse schlupffrei zur
Fase rotieren. Eine schlupffreie Prägung der Fase kann
die Reibung zwischen dem Fußbodenelement und dem
Prägeelement verringern. Durch den Wegfall oder zu-
mindest deutliche Reduktion von Reibung kann die An-
triebsenergie zur Realisierung der Relativbewegung zwi-
schen dem Fußbodenelement und dem Prägeelement
reduziert werden. Zudem kann das Fehlen oder die Mi-
nimierung von Reibung einen etwaigen Verschleiß am
Prägeelement mindern und mithin Reparaturen an und
den Austausch von dem Prägeelement verhindern und
Wartungsintervalle verkleinern.
[0022] Gemäß einer bevorzugten Ausgestaltung der
Erfindung ist vorgesehen, dass das Fußbodenelement

mit einer ersten Geschwindigkeit gegenüber dem Prä-
geelement bewegt wird, wobei das Prägeelement auf der
Fase mit Schlupf abrollt. Eine Relativbewegung zwi-
schen dem Fußbodenelement und dem Prägeelement
kann Reibungskräfte verursachen, die für die dreidimen-
sionale Gestaltung der Fase, optional auch einer auf der
Fase ausgebildeten Beschichtung, vorteilhaft genutzt
werden können. Beispielsweise können infolge der Re-
lativbewegung bzw. der durch die Relativbewegung ver-
ursachte Reibung Materialerhebungen aus der Oberflä-
che der Fase verursacht werden: da das Fußbodenele-
ment am Prägeelement - im Fall, dass die erste Ge-
schwindigkeit größer ist als eine Umfangsgeschwindig-
keit des Prägeelements - an der Weiterbewegung teil-
weise bzw. oberflächlich gehindert wird, können an der
Oberfläche des Fußbodenelements bzw. der Fase Rei-
bungskräfte entgegen der Bewegungsrichtung des
Fußbodenelements entstehen, die Material aus der Fa-
senoberfläche gleichsam auftürmen lassen. In einer al-
ternativen Ausgestaltung der Erfindung - im Fall, dass
die erste Geschwindigkeit kleiner ist als eine Umfangs-
geschwindigkeit des Prägeelements - kann Material aus
der Fasenoberfläche in Bewegungsrichtung des Fußbo-
denelements aufgeschichtet werden. In beiden Fällen
kann eine veränderte Oberflächenstrukturierung der Fa-
se geschaffen werden und mithin optische und haptische
Unterschiede zwischen der Dekorseite des Fußbodene-
lements und der Fase zumindest minimiert werden.
[0023] Weitere Einzelheiten und Vorteile der Erfindung
sollen nachfolgend anhand der in den Figuren gezeigten
Ausführungsbeispiele erläutert werden. Hierin zeigt:

Fig. 1 schematisch eine Ausgestaltung der erfin-
dungsgemäßen Vorrichtung während einer
Oberflächenstrukturierung einer Fase eines
Fußbodenelements in perspektivischer An-
sicht;

Fig. 2 in einer Bruchkantendarstellung das Fußbo-
denelement aus der Fig. 1 in einer Draufsicht;

Fig. 3 ein Prägeelement der Vorrichtung aus der Fig.
1 in einer perspektivischen Ansicht; und

Fig. 4 das Prägeelement während der Oberflächen-
strukturierung des Fußbodenelements in einer
Schnittdarstellung.

[0024] Die Darstellung in Fig. 1 zeigt eine Vorrichtung
1 zur thermomechanischen Oberflächenstrukturierung
einer Fase 2 eines Fußbodenelements 10. Das Fußbo-
denelement 10 wird von einer nicht gezeigten Förderein-
richtung in eine mit einem Pfeil illustrierte Förderrichtung
R bewegt. Die Fase 2 wird durch eine separate Tempe-
riervorrichtung 7 während der Förderung des Fußboden-
elements 10 erwärmt. Sodann wird eine Oberfläche der
vorgewärmten Fase 2 mittels eines scheibenförmig aus-
gebildeten und rotierenden Prägeelements 3 geprägt
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bzw. strukturiert. Für die Strukturierung der Fase 2 ist an
einer Stirnfläche 3‘ des Prägeelements 3 eine Profilie-
rung 5 ausgebildet. Die Profilierung 5 ist als ein Negativ
der gewünschten Oberfläche der Fase 2 gestaltet und
erstreckt sich insbesondere in eine Radialrichtung des
Prägeelements 3. Die Profilierung 5 kann sich in die vor-
gewärmte Fase 2 eindrücken und diese plastisch verfor-
men.
[0025] In Fig. 2 ist das Fußbodenelement 10 aus der
Fig. 1 schematisch in einer Draufsicht dargestellt. Das
Fußbodenelement 10 ist verkürzt dargestellt, indem ein
Großteil des Fußbodenelements 10 durch zwei gestri-
chelte Bruchkanten nicht illustriert ist. Das Fußbodene-
lement 10 weist an seinen Kanten jeweils eine Fase 2
auf, die durch Fräsen erzeugt wurde. Die Fig. 2 zeigt das
Fußbodenelement 10 aus der Fig. 1 von unten. Die Drauf-
sicht des Fußbodenelements 10 in der Fig. 2 zeigt folglich
eine in der Fig. 1 dem Betrachter abgewandte untere
Seite des Fußbodenelements 10, welche der Dekorseite
11 des Fußbodenelements gegenüberliegt.
[0026] In Fig. 3 ist das Prägeelement 3 der Vorrichtung
1 aus der Fig. 1 perspektivisch dargestellt. An der Stirn-
fläche 3‘ des Prägeelements 3 ist die Profilierung 5 aus-
gebildet. Die Profilierung 5 weist punkt- bzw. kreis- bzw.
zylinderförmige Erhebungen auf, die in einer Umfangs-
richtung des Prägeelements 3 gleichmäßig zueinander
beabstandet angeordnet sind. Zwischen den kreisförmi-
gen Erhebungen sind halbkreisförmige Erhebungen aus-
gebildet, die sich in Radialrichtungen des Prägeelements
3 erstrecken.
[0027] Die Schnittdarstellung in Fig. 4 kann gleichsam
als eine Momentaufnahme eines Ausschnitts der Dar-
stellung in der Fig. 1 verstanden werden. Die Profilierung
5 des rotierenden Prägeelements 3 drückt sich in die
mittels der Temperiervorrichtung 7" vorgewärmte Fase
2 des Fußbodenelements 10 ein und verleiht ihr eine
dreidimensionale Strukturierung. Die Fase 2 ist an einer
Kante der Dekorseite 11 des Fußbodenelements 10 an-
geordnet.

Bezugszeichen:

[0028]

1 Vorrichtung
2 Fase
3 Prägeelement
3‘ Stirnfläche
5 Profilierung
7 Temperiervorrichtung
10 Fußbodenelement
11 Dekorseite
R Förderrichtung

Patentansprüche

1. Vorrichtung (1) zur thermomechanischen Oberflä-

chenstrukturierung einer Fase eines Fußbodenele-
ments (10)

mit einer Temperiervorrichtung (7‘, 7") zum Er-
wärmen der Fase und
mit einem rotierbaren Prägeelement (3) zum
Strukturieren der erwärmten Fase, das eine
Stirnfläche (3‘) mit einer Profilierung (5) auf-
weist.

2. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Prägeelement (3) als Scheibe,
Rad oder Walze ausgebildet ist.

3. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Temperiervorrichtung
(7") separat von dem Prägeelement (3) ausgebildet
ist.

4. Vorrichtung (1) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Temperiervorrichtung
(7‘) dazu eingerichtet ist, das Prägeelement (3) zu
erwärmen, um die Fase zu erwärmen.

5. Vorrichtung nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Temperiervorrichtung (7‘) in das
Prägeelement (3) integriert ist.

6. Vorrichtung (1) nach einem der Ansprüche 4 oder 5,
gekennzeichnet durch eine weitere Temperiervor-
richtung (7"), die separat von dem Prägeelement (3)
ausgebildet ist.

7. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass die Pro-
filierung (5) bezüglich einer Schnittebene des Prä-
geelements (3) symmetrisch ausgebildet ist.

8. Vorrichtung (1) nach einem der vorhergehenden An-
sprüche, dadurch gekennzeichnet, dass das Prä-
geelement (3) zur Prägung unterschiedlich geneig-
ter Fasen schwenkbar ausgebildet ist.

9. Fertigungslinie zur Fertigung von Fußbodenelemen-
ten mit einer Beschichtungseinrichtung zur Be-
schichtung einer Fase eines Fußbodenelements
und mit einer Vorrichtung zur thermomechanischen
Oberflächenstrukturierung der beschichteten Fase
des Fußbodenelements nach einem der vorherge-
henden Ansprüche.

10. Verfahren zur thermomechanischen Oberflächen-
strukturierung einer Fase eines Fußbodenelements,

wobei die Fase erwärmt wird und
wobei die erwärmte Fase mit einem rotierenden
Prägeelement (3) strukturiert wird, welches eine
Stirnfläche (3‘) mit einer Profilierung (5) auf-
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weist.

11. Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fase vor dem Erwärmen be-
schichtet, insbesondere lackiert, wird.

12. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fußbodene-
lement mit einer ersten Geschwindigkeit gegenüber
dem Prägeelement (3) bewegt wird, wobei das Prä-
geelement (3) auf der Fase ohne Schlupf abrollt.

13. Verfahren nach einem der Ansprüche 10 oder 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das Fußbodene-
lement mit einer ersten Geschwindigkeit gegenüber
dem Prägeelement (3) bewegt wird, wobei das Prä-
geelement (3) auf der Fase mit Schlupf abrollt.

9 10 
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