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Anordnung zum Verbinden flichiger Bauteile relativ geringer Dicke entlang ihrer umlaufenden
Schmalseiten, wobei an den zu verbindenden Flachen nach dem Nut-Feder-Prinzip zusam-
menwirkende Verbindungsorgane vorgesehen sind, bei welchen die Nutflanken vom Nutboden
weg divergieren und im Bereich des nutbodenfernen Endes unter einem gréReren Winkel als
der Winkel der Divergierung konvergieren, wobei die Mindungsbreite der Nut groRer ist als der
in Einschubrichtung vorderste Bereich der Feder, welche von diesem vordersten Bereich aus-
gehend unter dem gleichen Winkel wie die Nutwangen divergierende Keilflaichen aufweist, die
in Ubereinstimmung mit dem Nutquerschnitt in dem in Einschubrichtung der Feder hinteren
Bereich derselben je eine Hinterschneidung aufweist, deren an die Keilflaichen anschlieRenden
Begrenzungsflachen unter dem gleichen Winkel wie die Nutwangen zu einem am Bauteil an-
schlieBenden Verbindungssteg konvergieren.

Aus DE-29703962 U1 ist es bereits bekannt, bei herkdmmlichen Nut-Federverbindungen von
Bauteilen, Bodenbrettern, Deckenverkleidungen u.dgl. an den an die Oberflachen anschlieRen-
den, zum Anlegen an das nachste Verkleidungselement vorgesehenen senkrecht zur Oberfla-
che verlaufenden Flachen werkseitig Klebstoff aufzubringen, sodaf® bei diesen bekannten Aus-
bildungen durch das Zusammenfiigen der Nut-Federverbindungen ein Verkleben der einzelnen
Elemente entlang der an die Oberflache anschlieBenden Flachen erfolgt, um solcherart eine
dichte Oberflache zu erhalten. Eine derartige Ausbildung hat den Nachteil, dal auf Grund des
verwendeten Klebstoffes, namlich eines Kontaktklebstoffes, entweder die beiden aneinander
zur Anlage kommenden Flachen mit erheblichem Druck aneinandergedriickt werden mufen,
wobei nachtrégliches Einjustieren etwa in Langsrichtung der Klebefuge zwecks Schlieung
einer Querfuge nicht mehr maéglich ist.

Es sind weiters bereits Ausbildungen bekannt, bei welchen die Nut-Feder-Verbindung mit Rast-
organen versehen ist, um ein gegenseitiges vorgespanntes Fixieren aneinanderliegender Bau-
teile ohne das Einbringen von Kleber zu erreichen. Dazu sind neben zusétzlichen mit Vertiefun-
gen in den Nutwangen zusammenwirkenden Vorspriingen an den Federflanken auch an den
Plattenriickseiten vorgesehene Klammern od. dgl. bekannt.

Insbesondere sind z.B. aus der AT 405560B Verbindungen bekannt, mit welchen zwei aneinan-
der anliegende platten- bzw. leistenférmige Bauteile miteinander verrastet werden, wobei die
Verbindungen nach dem Nut-Feder-Prinzip zusammenwirken, bei welchen die Nutflanken, bzw
eine der beiden Flanken, vom Nutboden weg divergieren, und im Bereich des nutfernen Endes
unter einem gréReren Winkel als der Winkel der Divergierung konvergieren, wobei die Min-
dungsbreite der Nut gréRer ist als der in Einschubrichtung vorderste Bereich der Feder, welche
von diesem vordersten Bereich ausgehend, unter dem gleichen Winkel wie die Nutwangen
divergierende Keilflachen, bzw. eine der der Nutform angepafte Keilfliche, aufweist, die in
Ubereinstimmung mit dem Nutquerschnitt in dem in Einschubrichtung der Feder hinteren Be-
reich derselben je eine Hinterschneidung aufweist, deren an die Keilflichen anschlieRenden
Begrenzungsflachen unter dem gleichen Winkel wie die Nutenwangen zu einem am Bauteil
anschlieRenden Verbindungssteg konvergieren. Es schnappt dabei nach Einschieben der Feder
in die Nut der mit der konvergierenden Nutwangenflache versehene Vorsprung der Nutwangen
in die Hinterschneidung der Feder ein, wobei der konvergierende Nutwangenbereich an den
zum Verbindungssteg hin fiihrenden Keilflachen entlanggleitet und damit die Feder in die Nut
zieht.

Gemal der WO 1994/04773A1 ist ein Einrasten zwischen den beiden Bauteilen vorgesehen,
jedoch ist trotz Anbringens der Klebstoffflache an Keilflanken ein zuverlédssiges Anpressen der
Nutwange an die entsprechende Federflanke nicht sichergestellt. Bei der Verbindung geman
der WO 1994/04773 A1 ist es zwingend, dass Einrasten und Verkleben nur zusammen erfol-
gen, da beides an der gleichen Stelle erfolgt, wobei der Klebstoff an einem Bereich der Flanke
des als Feder wirksamen Teiles angebracht ist, der sich in Einschieberichtung hinter der Verrie-
gelungskante befindet, welche etwa quer zur Einschieberichtung verlduft. Der auf den Kleber

- wirkende Druck beruht damit nur auf dem Federvermégen der freien Nutkante. Bei der Ausbil-
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dung gemaf der WO 1994/04773 A1 kann es zudem durch das Anbringen des Klebers an den
Verriegelungselementen dazu kommen, dass die Nutflanken nicht sauber einrasten und die
Verbindung dadurch insgesamt "unsauber” ist. Auch kann es durch den Kleberauftrag vorkom-
men, dass ein unzureichendes Einfedern der Nutkanten hinter die Rastkante erfolgt, was zu
Unebenheiten im Verbindungsbereich fihren kann. Sind hingegen die Verbindungselemente so
dimensioniert, dass zuverldssig ein vollstdndiges Einfedern moglich ist, dann ist der Verbin-
dungsdruck auf den Kleber gering, was die Haftung beeintréachtigt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde bei einer Anordnung der eingangs genannten Art ein
zuverlassiges selbsttitiges Verkleben der beiden Bauteile zu erreichen.

Erfindungsgeman wird diese Aufgabe dadurch gelést, dass die Nut wenigstens im Bereich ihres
divergierenden Flanken oder die Feder wenigstens im Bereich ihrer divergierenden Keilflache
oder beide Flachen mit einem Klebstoffauftrag oder einem Klebstoff mit aktivierender Substanz
versehen sind. Dadurch wird erreicht, dass die Kontaktflaichen der Verbindungselemente durch
das selbsttitige Hineinziehen der Feder in die Nut aneinandergeprefit werden und in dieser
Lage durch die Rastverbindung fixiert sind. Dadurch kann auf zusatzliche Fixierungshilfsmittel
fur das Zusammenhalten der Bauteile wahrend der Abbindephase verzichtet werden; dies ergibt
automatisch eine gesicherte Verbindung. Der Kleber befindet sich dabei in einem Bereich vor
den Verriegelungsmitteln, wenn man vom Nutboden in Richtung der Enden Nutflanken schaut.
Das heifdt, die Nut umgreift klammerartig die Feder, wobei die Klebeflachen sich im Innern der
"Klammer" befinden und somit ein Austreten des Klebers durch die dichte Verriegelung an den
"Klammerspitzen" vermieden wird.

Bei einer erfindungsgemafen Ausbildung, bei welcher auf zumindest einer Seite Anordnung
nach Anspruch 1 zum Verbinden flachiger Bauteile relativ geringer Dicke entlang ihrer umlau-
fenden Schmalseiten, wobei an den zu verbindenden Flachen nach dem Nut-Feder-Prinzip

- zusammenwirkende Verbindungsorgane vorgesehen sind, bei welchen die Nutflanken vom

Nutboden weg divergieren und im Bereich des nutbodenfernen Endes unter einem gréReren
Winkel! als der Winkel der Divergierung konvergieren, wobei die Mindungsbreite der Nut gréer
ist als der in Einschubrichtung vorderste Bereich der Feder, welche von diesem vordersten
Bereich ausgehend unter dem gleichen Winkel wie die Nutwangen divergierende Keilflichen
aufweist, die in Ubereinstimmung mit dem Nutquerschnitt in dem in Einschubrichtung der Feder
hinteren Bereich derselben je eine Hinterschneidung aufweist, deren an die Keilflichen an-
schlieBenden Begrenzungsflichen unter dem gleichen Winkel wie die Nutwangen zu einem am
Bauteil anschlieBenden Verbindungssteg konvergieren, kann vorteilhafterweise die Nut wenigs-
tens im Bereich ihrer divergierenden Flanken oder die Feder wenigstens im Bereich ihrer diver-
gierenden Keilfliche oder beide Flachen mit einem Kiebstoffauftrag oder einem Klebstoff mit
aktivierender Substanz versehen sind. Damit ist eine besonders gute Anprefkraft im Bereich
der Verklebung erzielbar.

Vorteilhafte weitere erfindungsgeméaf3e Ausgestaltungen sind dén tbrigen Unteranspriichen
dargelegt.

Beispielhafte Ausfuhrungsformen des Erfindungsgegenstandes werden nachfolgend an Hand
der Zeichnungen erldutert, welche die Bauteile im Bereich der Verbindung in Stirnansicht wie-
dergeben.

Fig. 1 zeigt eine erste Ausfiihrungsvariante der erfindungsgeméafen Anordnung schematisch,
u.zw.: Fig. 1 A einer mit dem Klebstoffauftrag in der Nut versehenen Ausbildung vor dem Zu-
sammenfiigen, Fig. 1 B einer mit dem Klebstoffauftrag an den Federflanken versehenen Aus-
fahrung und Fig. 1 C die beiden Bauteile zusammengefiigt, wobei in dieser Lage kein Unter-
schied zwischen der Ausbildung geméaR Fig. 1 A und Fig. 1 B besteht.

Fig. 2 ist eine der Fig. 1 analoge Darstellung einer in bezug auf die Querschnittsform von Nut
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und Feder abgewandelten Ausfilhrungsvariante.

Fig. 3 gibt eine ebenfalls in bezug auf die Querschnittsform von Nut und Feder abgewandelte
Ausfihrungsvariante in zusammengefligtem Zustand der Bauteile wieder.

Fig. 4 stellt die Ausfuhrungsvariante gemaf Fig. 2 in gréRerem Mafstab dar.

Fig. 5 veranschaulicht perspektivisch einen mit einer Nut versehenen Bauteil mit voraufgetrage-
ner Klebstoffraupe.

Fig. 3 und 4 zeigen zwei miteinander verbundene Bauteile 1,2, wobei in dem einen Bauteil 1
eine Nut 5 ausgebildet ist, in die eine vom anderen Bauteil 2 abgehende Feder 6 einfiihrbar ist.
Die Bauteile 1,2 liegen mit ihren Stirnflachen im nutzflaichennahen Bereich fest aneinander bzw.
bilden im bodenseitigen Bereich gegebenenfalls einen Spalt 16 aus. Dieser in der Zeichnung
dargestellte Spalt nicht zwingend, sondern wird lediglich nach Bedarf vorgesehen. Die insbe-
sondere aus Holz, Holzwerkstoffen oder Kunststoff bestehenden Bauteile 1,2 konnen mit Be-
schichtungen 23,24 versehen sein, um entsprechende Oberflachenwerte bzw. ein entsprechen-
des Aussehen zu erhalten. '

Auf der Feder 6 bzw. den Federkeilflachen 11 und in der Nut 5 bzw. auf den Nut- bzw. Seiten-
flachen 9 der Nut 5 sind aneinander angepafite Verriegelungselemente 7,8 vorgesehen. Diese
Verriegelungselemente kénnen von Vorspriingen und/oder Vertiefungen ausgebildet sein, die
miteinander zusammenwirken bzw. verrastbar sind. Die Querschnittsformen der Vertiefungen
und zugehérigen Erhebungen 7,8 entsprechen einander, sodal sie satt aneinander anliegen
bzw. verriegelbar sind.

Im zusammengefigten Zustand der Bauteile 1,2 stehen die Verriegelungselemente 7,8 mitein-
ander in Eingriff. Die Verriegelungselemente 7,8 sind insbesondere ber die gesamte Lange der
Langs- und/oder Schmalseiten der Bauteile 1,2 ausgebildet.

GemaR Fig. 3 ist an wenigstens einer Federkeilflaiche 11 ein Vorsprung 7 ausgebildet, der von
einer Vertiefung 8 in der anliegenden Nutwangenfliche 9 aufgenommen wird. Beim Einfhren
der Feder 6 in die Nut 5 werden die beiden Nutwangen 3,4 der Nut 5 elastisch auseinanderbe-
wegt. ‘ '

Der Querschnitt des Vorsprunges 7 bzw. der Vertiefung 8 ist dreieckférmig, wobei die ndher zur
Nutéffnung gelegene Dreieckseite 17 kiirzer und stérker geneigt ist als die ndher dem Nutgrund
10 gelegene Dreieckseite 18. Beim Einfihren der Feder 6 in die Nut 5 gleitet die langere Seite
18 des Vorsprunges 7 auf der Innenkante bzw. einer in diesem Bereich ausgebildeten Abschra-
gung der Vorderkante der Nutwange 3 so lange bis der Vorsprung 7 diese Innenkante 25 Gber-
wunden hat und von der Vertiefung 8 aufgenommen wird.

Firr das Verbinden ist es vorteilhaft, wenn die nutgrundnahe Dreieckseite 18 etwa vier- bis
achtmal, vorzugsweise finf- bis siebenmal, so lang ist als die nutgrundferne Dreieckseite 17
und wenn der Winkel zwischen den beiden Dreieckseiten 17,18 von 100 bis 140°, insbesondere
von 110 bis 130°, betragt.

Zur Erleichterung des Einfuihrens ist es vorteilhaft, wenn die innenliegenden Endkanten der
Feder 6 mit einer Abschragung und/oder die innenliegende Endkante des rast- bzw. verriege-
lungselementfreien Nutschenkels 4 mit einer Abschragung versehen sind.

Zur Ausbildung einer definierten gegenseitigen Lage der Bauteile 1,2 kann es zweckmafig sein,
wenn der Winkel zur Nutz- bzw. Oberfliche der ldngeren Dreieckseite 18 des Vorsprunges 7
auf der Feder 6 dem Winkel bzw. der Neigung, insbesondere des Vorderbereiches, der Feder-
keilflache 11 entspricht, die in ihrem Vorderbereich im Abstand von der Nutwangenflache 9
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verlduft. Die verriegelungselementfreie Federflache (s. Fig. 3) kann dabei Giber den Grofiteil
ihrer Lange an der Nutwangenflache 9 anliegen und beide Flachen ndhern sich vom Nutgrund
10 her gesehen der Oberflache bzw. Nutzflache der beiden Bauelemente 1,2. Auf diese Weise
dienen diese beiden Flachen 9,11 als Gleit- bzw. Filhrungsfidchen und unterstitzen das Ausei-
nanderspreizen der Nutflanken 3,4 bei Gleiten des Vorsprungs 7 Uber die AuRenkante bzw.
Gleitflache der Flanke 3.

Bei einer vorteilhaften Ausfiihrungsform gemaR Fig. 1, 2, und 4 ist vorgesehen, daf} an den
beiden gegeniberliegenden Federfldchen 11, insbesondere symmetrisch liegende Vorspriinge
7 oder Vertiefungen 8 und auf beiden anliegenden Nutflichen 9 an diese Vorspriinge 7 bzw.
Vertiefungen 8 angepafte Vertiefungen und Vorspriinge ausgebildet sind bzw. da® Nut 5 und
Feder 6 schwalbenschwanzférmig ausgebildet und aneinander angepaft sind. Diese Ausfih-
rungsform ermdglicht eine doppelte Verriegelung der beiden Bauelemente 1,2.

Bei dieser Ausfiihrungsform geht die langere Dreieckseite 18 bzw. die von dieser gebildete
Flache des Vorsprunges 7 unter Ausbildung eines Knickes 19 in den vorderen Bereich der
Federkeilflache 11 Uber; die langere Dreieckseite 18 und dieser vordere Bereich der Federkeil-
fliche 11 liegen satt aneinander an; auf diese Weise kann eine sehr exakte Verbindung der
Bauteile 1,2 erreicht werden und gleichzeitig wird gewabhrleistet, da} die Bauteile 1,2 unter
Druck aneinander anliegen, sodaB aufgrund des Zusammenwirkens der Dreiecksflichen 17 mit
den zugehorigen Gegenflachen ein Spalt an der Nutzflache 13 bzw. ein Voneinander-Entfernen
der Bauteile 1,2 im Zuge ihrer Benutzung vermieden wird. :

Mit 20 ist in den Fig. 1 und 2 der Klebstoffauftrag angedeutet, wobei, wie spater im Detail darge-
legt werden wird, der Klebstoffauftrag entweder an der Nutflankenwandung 9 (Fig. 1 A oder
Fig. 2 A) oder an den Federkeilflachen 11 (Fig. 1B oder Fig. 2B) vorgesehen sein kann, wobei
dann auf den jeweils zugeordneten Gegenflachen ein Kieberaktivator od. dgl. aufgebracht sein
kann. Bei Verwendung von Zweikomponentenklebern kann die eine Komponente an der einen
Flache und die andere Komponente an der jeweils zugeordneten Gegenfladchen vorgesehen
sein.

In Fig. 5 ist der Kiebstoffauftrag in Form einer Kleberraupe 21 schematisch wiedergegeben.

Vorab mit einem Klebemittel - sei es nun von vornherein klebe-aktiv oder aber erst beim Figen
der Paneele vor Ort klebe-aktivierbar - ausgeriistete Paneele haben den eklatanten Vorteil, dal
die Zahl der Handgriffe und Manipulationsschritte beim Verlegen der Paneele vor Ort wesentlich
reduziert ist und daR der sowohl vom professionellen Handwerker als auch vom Heimwerker als

- zeitraubend und unangenehm empfundene Schritt eines mengenmafig mdglichst gleichmali-

gen Ein- und Auftragens einer klebrigen Substanz in ausreichender, jedoch nicht Gberschissi-
ger Menge iiber jeweils die gesamte seitliche, z.B. bis zu 2m betragende Lange der Nuten
und/oder Federn der Paneele an der Verlegestelle selbst vermieden ist. Es féllt damit die Prob-
lematik eines vorzeitigen Abbindens des Klebestoffes bei Verzégerungen im Laufe des Verlege-
Vorganges, welche ein praktisch fugenfreies Figen unméglich macht, weg, aber auch das
unangenehme Ausquellen Uberschiissigen Klebemittels, das mdéglichst sofort nach dem Austre-
ten aus den Fugen zu entfernen ist, um Fleckenbildung auf der Dekorschicht zu vermeiden.

Bei mit Rastorganen versehenen Verbindungen féllt zusétzlich noch ein alifélliges Fixieren der
aneinanderliegenden Paneele weg, da durch die Rastorgane eine Vorspannung in die Fixierung
eingebracht wird, die ein Festhalten wahrend des Abbindens des Klebers bewirken. Die Form
und Ausbildung der Rastorgane ist dabei nicht kritisch.

Der Kiebstoff, in welcher der Grundformen er nun in den Nuten und/oder auf den Federn der
Paneele auch vorliegen mag, ist im bzw. am an die Verlegestelle gelieferten Paneel, Brett od.
dgl. von vornherein maschinell und daher wohldosiert aufgetragen. Ein Ausquellen Uberschis-
sigen Klebstoffes auf die Dekoroberflache beim Aneinanderfigen der Paneele ist somit vermie-
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den. Weiters ist die Gefahr eines - wie eben beschrieben - "vorzeitigen" Abbindens des Kleb-

stoffes nicht gegeben. Was ganz aligemein verschiedene in Frage kommenden Klebstoffe
betrifft, so sei dazu folgendes ausgefihrt:

Als erstes seien hier die am haufigsten zum Einsatz kommenden Leime erwéhnt. Leime sind
Klebstoffe, die aus wasserloslichen tierischen (Glutin, Casein), pflanzlichen (Stérke, Dextrin,
Celluloseether) oder synthetischen (z.B. Polyacrylsdure-Derivate, Polyvinylalkohol, Polyvinylpyr-
rolidon) Polymeren und Wasser als Losungsmittel bestehen. Sie gehéren zu der Klasse der
einkomponentigen, kalt abbindenden Klebstoffe, bei denen das Losungsmittel (Wasser) wéh-
rend des Prozesses des Verklebens aufgesaugt wird, entweicht od. dgl. Die aufgetragenen
Leime erstarren beim Erkalten gallertartig und trocknen meist zu einer transparenten Masse ein.
Diese l6st sich beim Kontakt mit Wasser zu einem Gel mit hoher Klebkraft auf.

Speziell im Rahmen der Erfindung einsetzbare Leime seien nachstehend genannt. Es eignen
sich sowohl vollsynthetische Leime, wie Kunstharzleime, z.B. Polyvinylacetat-Holzleim, als auch
solche pflanzlicher Herkunft, wie Dextrin-, Starke-, Sago- oder Tapioka-Leim, und tierischer
Provenienz, wie Haut-, Leder-, Knochen- und Casein-Leime. Neben den bisher genannten
physikalisch abbindenden Leimen lassen sich auch chemisch abbindende Leime einsetzen, wie
z.B. solche auf Basis von Harnstoff-, Melamin-, Phenol- oder Kresolharzen.

'In Frage kommen weiters z.B. sogenannte Alleskleber. Meist sind dies L6sungen oder Dispersi-

onen von Polymeren, z.B. Cellulosenitrat, Polyvinylacetat, Polyacrylate u.a., mit {alkoholhalti-
gen) Estern und/oder Ketonen bzw. Wasser als Lésungsmittel oder Wasser als Dispersionsmit-
tel. Alleskleber binden durch Abgeben des Lésungs-/Dispersionsmittels an die Atmosphare
(Verdunsten) oder an zu verklebende (pordse) Substrate ab. Bei den Paneelen gemaf der
Erfindung sind sie im "nassen" bzw. gelartigen Zustand in die Nuten und/oder auf die Federn
derselben ein- bzw. aufgetragen und es wird ihnen dann das jeweilige Lésungs- bzw. Dispersi-
onsmittel entzogen und damit wird eine Uberfithrung in eine lagerungsstabile Dauerform erzielt.

Als Klebstoffe konnen weiters auch Kontaktklebstoffe Einsatz finden, welche als Lésung oder
Dispersion auf die zu verklebenden Substrate aufgebracht werden, die nach weitgehendem
Verdunsten der Losungsmittel, d.h. wenn die Klebstoff-Filme scheinbar trocken sind, unter
Druckeinwirkung beim Fiigen der Paneele ihre Klebewirkung entwickeln. Basispolymere der
Kontaktklebstoffe sind Gberwiegend Polyacrylate, Polychloroprene, Nitril- oder Styrol/Butadien-
Kautschuke und Polyurethane. Sie kénnen zusétzlich als "Tackifier" klebrig-machende Harze,
wie Kolophonium-, Kohlenwasserstoff- oder Phenol-Harze enthalten.

Als Klebstoffe konnen des weiteren unter Umstanden auch sogenannte anaerobe Klebstoffe zur
Anwendung gelangen, welche z.B. unter Luftabschlu® aushérten, in Anwesenheit von Sauer-
stoff aber unbegrenzt flieB- und kiebe-fahig bleiben. Sie basieren z.B. auf monomeren Di-
methacrylsaureestern von Diolen, z.B. Polyethylenglykolen.

In einer ersten guinstigen Ausfiihrungsform der Erfindung ist eine Belegung der Formschlufe-
lemente, also der Nuten und/oder Federn der Paneele, mit einem kiebelatenten Belag vorgese-
hen, der durch entsprechende Aktivierung beim Verlegevorgang in den Kkiebe-bereiten
bzw. -fahigen Zustand tbergefiihrt wird, sei dies nun durch eine einfache Uberfithrung von einer
Trocken- oder Dauerform eines urspriinglich schon fertig bereitet gewesenen Klebemittels
durch Anfeuchten mit einem Losemittel, insbesondere Wasser, oder aber durch eine Aktivierung
eines kiebe-latenten Stoffes durch einen das Abbinden und die Hartung desselben initiilerenden
Aktivatorstoffes.

Eine bevorzugte Unterform der eben beschriebenen Ausfilhrungsform ist ein (Boden)-Belag mit
Paneelen, deren FormschluBelemente mit einem wie eben beschriebenen aktivierbaren Kieber
versehen sind, wobei gemaR diesem Anspruch ein urspriinglich mit Wasser bereitetes, sei dies
nun ein damit bzw. darin gel-artig geldstes oder darin dispergiertes Klebemittel, ein derartiger
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Leim od. dgl., im frischen "nassen" Zustand als Beschichtung aufgebracht und dann dort "ge-
trocknet" ist. Durch Aufbringen von Wasser, sei dies nun direkt auf die eingetrocknete Kleber-
Schicht oder durch einen indirekten intensiven Kontakt mit auf ein (Gegen-)FormschlufRelement
eines benachbarten und anzufigenden Paneels aufgebrachtem Wasser wird beim Aneinander-
fiigen der Paneele der "trockene” Kleber aktiviert und in den aktiv klebe-bereiten Zustand zu-
riickiiberfiihrt. Das Auftragen des, bevorzugt wasserigen, Aktivators kann z.B. durch ein einfa-
ches dosiertes Aufsprithen oder Auftragen desselben mittels Schwammgummi od. dgl. auf die
jeweilige(n) Flache(n) der FormschiuRelemente der Paneele erfoigen.

Eine zweite vorteilhafte Art der Aktivierung klebe-latenter Beschichtungen von Nuten und/oder
Federn der Paneele firr Beldge, insbesondere Bodenbeldge, durch polymer-chemische Vorgén-
ge liegt darin, daR die Einzel-Komponenten eines Zweikomponenten-Kleber-Systems jeweils in
einer Form in bzw. auf die FormschluBelemente ein- oder aufgebracht sind, in welcher sie bis
zum Zeitpunkt der Aneinanderfigung der Paneele beim Verlegen der erfindungsgeméRen
Belage ihre Klebe-, Abbinde- und Erhédrtungs-Eigenschaften nicht zur Geltung bringen. Erst
beim Fiige-Vorgang selbst kommt es zur Aktivierung der genannten Komponenten und zur
Generierung des eigentlichen Klebers und schlieBlich zu dessen Abbinden und Erhéarten unter
Ausbildung einer mechanisch stabilen Klebeverbindung.

Es besteht damit eine vorteilhafte Variante der Erfindung darin, dal® die beiden, zusammen
letztlich das klebe-aktive Bindemittel bildenden Einzel-Komponenten in ihrer inerten Form in

‘bzw. auf die FormschluB- und/oder Gegen-FormschiuBelemente, also in die Nuten und/oder auf

die Federn der Paneele aufgebracht sind.

Eine andere Variante kann darin bestehen, dal® nur eine der beiden Komponenten schon von
der Paneel-Herstellung her eingebracht bzw. aufgetragen ist und die andere Komponente erst
knapp vor Verlegung und Fiigung der Paneele zum flachigen Belag vor Ort aufgetragen wird.
Besonders bevorzugt ist eine derartige Klebemittelvorldufer-Beschichtung zumindest eines der
FormschluRelemente mit einem sogenannten Harterlack, also mit einem anstrichméaRig aufge-
brachten Film aus bzw. mit der Harter-Komponente eines Zwei-Komponentenklebers, wahrend
die Harzkomponente z.B. erst vor dem Verlegen auf den Harterlack oder auf ein beim Flgen mit
dem Harterlack in Kontakt kommendes Formschlulelement aufgetragen werden kann.

'Zu der Palette der erwshnten Klebstoffe ist folgendes ergdnzend zu bemerken: Acrylat-

Klebstoffe sind Klebstoffe auf Basis von Acryl-Monomeren, insbesondere von Acryl- und Me-
thacrylsdureestern. Die Acrylat-Klebstoffe im engeren Sinn bestehen aus (Meth)-acryl-
Monomeren, einem Polymer, das als Verdickungs- und Elastifizierungsmittel fungiert, und
einem dessen Polymerisation auslésenden Initiator, vorzugsweise einem Redoxinitiator; sie
werden als Zweikomponenten-Kleber in Kombination mit einem Aktivator eingesetzt. Anstelle
von Methylmethacrylat werden heute bevorzugt weniger fliichtige und geruchsintensive
(Meth-)acrylate, wie z.B. oligomere Polyurethandimethacrylate, verwendet, was insbesondere
bei einem Auftragen dieser Harzkomponente vor dem Verlegen aus Griinden der Arbeitssicher-
heit glinstig ist.

Klebstoffkomponenten der Acrylat-Klebstoffe konnen weiters auf Ethyl- und/oder Butylacrylat
basierende Polymere sein, deren Eigenschaften, z.B. Harte und Elastizitét, iber die Mitverwen-
dung geeigneter Comonomeren, z.B. Methacrylaten, bei der Polymerisation gezielt einstellbar
sind und die zusatzliche funktionelle Gruppen, wie Carboxy-, Hydroxy-Gruppen, zur Verbesse-
rung der Hafteigenschaften enthaiten; sie sind z.B. als Lésungen oder Dispersionen auch als
Haftklebstoffe breit einsetzbar. Mit Acrylat-Klebstoffen hergestelite Klebverbunde zeichnen sich
durch hohe Festigkeitswerte aus.

GemaR einer an sich kostenaufwendigen und daher insbesondere fiir hherwertige Beldge in
Frage kommenden Variante ist die Beschichtung bzw. Belegung der FormschluRelemente der
Paneele der neuen (Boden-)Beldge mit einem in Mikrohohlkugeln od. dgl. verkapselten, als
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solches jedoch im sofort permanent-klebebereiten Zustand befindlichen Klebemittel, einem
derartigen Leim od. dgl. gebildet. Beim Zusammenfiigen der Paneele, also beim Ineinander-
schieben der Nuten und Federn, werden durch die Wirkung der dabei auftretenden Scher- und
Druckkrafte die Hillen der Mikrokapseln zerstért bzw. zerrissen und es wird der zuvor in den
Kapseln befindliche, klebe-bereite Leim freigesetzt.

Bei einer weiteren vorteilhaften Art der Mikroverkapselung des auf die Nut und/oder Feder der
Paneele aufgebrachten Klebemittel-Belages ist eines der FormschluBelemente mit einer Be-
schichtung versehen, in welcher eine der beiden Komponenten des genannten Zweikomponen-
ten-Kleber-Systems in mikroverkapselter Form enthalten ist. Dessen (Gegen-)FormschluB3-
elemente am jeweils anzufiigenden Paneel ist mit der jeweils anderen, eventuell ebenfalls
mikroverkapselten, Komponente des genannten Kleber-Systems beschichtet.

Beim Fugen der Paneele reilen die Hillen der Mikrokapseln auf und es gelangen Harz- und
Harter-Komponente zueinander, womit der Klebstoff in die fertige Form bergeht, die Kiebung
eingeleitet wird und es zu deren Abbinden und Erhdrten kommt. ’

Weiters ist eine Beschichtung mit einem Zweikomponenten-Kleber-System auf Basis von Mik-
rokapseln vorgesehen, bei der sich nur eine, z.B. die empfindlichere, Komponente in den Mik-
rokapseln befindet, wahrend die andere, ginstigerweise die weniger empfindliche, Komponente
des Systems jeweils eine Matrix fiir die Mikrokapseln der erstgenannten Komponente bildet.

Eine weitere Art der Klebung der Paneele der neuen Bodenbeldge hat sich aufgrund ginstiger
Testergebnisse und Erfahrungswerte als vorteilhaft erwiesen, wobei die Nuten und/oder Federn
der Paneele mit einem Haft-Klebestoff bzw. insbesondere mit einem Haftschmelz-Klebstoff
belegt bzw. beschichtet sind. Haftklebstoffe sind viskoelastische Klebstoffe, die in I6sungsmittel-
freier Form bei Raumtemperatur permanent klebrig und klebfahig bleiben und bei geringer
Substratspezifitiat bei leichtem Anprefdruck sofort auf fast allen Substraten haften. Basis-
Polymere fiir die modernen Haftklebstoffe sind Natur- und Synthese-Kautschuke, Polyacrylate,
Polyester, Polychloroprene, Polyisobutene, Polyvinylether und Polyurethane, die in Kombination
mit Zusétzen, wie anderen Harzen, Weichmachern und/oder Antioxidantien, eingesetzt werden.
Haftklebstoffe werden in der Regel als Lésungen oder Dispersionen in bzw. auf die Formschlu-
Relemente ein- bzw. aufgebracht.

Haftschmelz-Klebstoffe hingegen werden im Schmelzegel-Zustand aufgebracht, wobei dies in
Form von Streich-, Schicht- oder Strangauftrag oder aber mittels eines Hei3-Spriihauftrags des
schmelzfliissigen Klebstoffes erfolgen kann. Haftklebstoffe unterscheiden sich von den soge-
nannten Konstruktionsklebstoffen, also z.B. von chemisch reagierenden Klebstoffen, dadurch,
daR sie dauerhaft klebrig und permanent klebfahig sind. Diese Klebstoffe fithren lediglich durch
ein Andriicken an die Oberflache der jeweils zu verklebenden Fiigeteile eine Benetzung von
deren Oberflichen herbei, die ausreichende Haftungskrafte ergibt. Die entscheidenden Para-
meter bei der Verklebung der Nut-Feder-Paneele sind zum einen der AnpreRdruck und zum
anderen die aufgetragene Klebstoffmenge. Auf die aufzutragende Kiebstoffmenge ist hierbei
besonders zu achten - was im Rahmen der Paneelproduktion kein Problem ist - da bei zu wenig
Klebstoff keine ausreichende Benetzung gegeben ist. Ist die Klebstoffmenge zu hoch, bleibt ein
zu grofier Spalt nach dem Fugen der Paneele, da der Klebstoff nicht verdrangt werden kann,
was ein Nachteil ist, der allerdings durch den produktionsseitigen Klebstoffauftrag nicht mehr
auftritt. Haftklebstoffe, die aus der Schmelze aufgetragen werden, also die sogenannten Haft-
schmelz-Klebstoffe, haben zum einen den Vorteil, da3 sie auch in ausreichender Schichtdicke
aufgetragen werden kénnen und so das oben geschilderte Problem von zu geringen Kleb-
schichtdicken umgangen werden kann, zum anderen kénnen diese eben sehr exakt dosiert
werden.

Grundsétzlich bleibt zu den Haft- bzw. Haftschmelz-Klebstoffen noch zu bemerken, da® deren
durch das Anpressen entwickelten Festigkeitseigenschaften und Haftungskréfte etwas niedriger
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sind als z.B. bei chemisch reagierenden Klebstoffen, aber durchaus fur Bodenbeldge ausrei-
chen.

Ein groBer Vorteil der Haftschmelz-Klebstoffe bei der Nut-Feder-Verklebung der Paneele liegt
darin, daB sie auch nach langerer Lagerung ihren "Tack", also ihre Klebrigkeit, beibehalten, also
nicht aushéarten. Weitere Vorteile sind ihre Umweltfreundlichkeit, da sie wasser- und I6sungsmit-
telfrei sind, der geringe Platz- und Investitionsbedarf der entsprechenden Verarbeitungsanlagen
sowie der relativ geringe Energieaufwand bei ihrer Verarbeitung.

SchlieBlich sind noch zwei, insbesondere fiir stark beanspruchte Bodenbelége besonders vor-
teilhafte, feste Paneel-Verbindungen gewahrleistende, handelsiibliche Haftschmelz-Klebemittel
zu nennen. Der Haftschmelz-Klebstoff "Dorus PS 534/5" ist ein niedrigviskoser Haftschmelz-
Klebstoff mit verhaltnismiRig hohem Erweichungspunkt und fiir diese Klebstoffart durchaus
guten Scherfestigkeitswerten. Fir die Verarbeitung in Schmelzklebstoff-Handpistolen und klei-
nen Auftragsgeraten kann dieser Klebstoff speziell stabilisiert sein, um Vercrackungserschei-
nungen bei geringem Verbrauch und hoher Verarbeitungstemperatur vorzubeugen. Die empfoh-
lene Verarbeitungs- und Auftrags-Temperatur betriigt zwischen 140 und 170°C. Fir die konkre-
te Verleimung der Paneele auf Holzwerkstoff-Laminatbasis hat sich eine Auftragstemperatur im
Bereich von etwa 150°C bewahrt. Die Lagerfahigkeit der damit herstellbaren Nut- und/oder
Feder-Klebebeschichtung betriigt bei normaler und trockener Lagerung mindestens ein Jahr.

Die Viskositat des weiteren Haftschmelz-Klebstoffes "Dorus PS 576/6" liegt unterhalb der Vis-
kositat des vorgenannten Klebstoffes Dorus 534/5. Er besitzt eine hohe freie Klebrigkeit. Der
Erweichungspunkt liegt dhnlich hoch wie beim Dorus PS 534/5. Die Verarbeitungstemperatur
und Lagerfahigkeit sind ebenfalls im wesentlichen analog zum Haftschmelz-Klebstoff Dorus
PS 534/5. Die Lagerfahigkeit der mit Dorus PS 576/6 hergestellten Latenz-Klebeschicht betrigt
ebenfalls zumindest ein Jahr. Wie schon oben kurz erwdhnt, besteht das Problem bei schon
von der Fertigung her mit Klebe-Schichten versehenen Paneelen fiir Beldge verschiedenster Art
darin, den Kleber dort in einer Form abzulegen, aufzubringen od. dgl., in welcher er sich, nach-
dem er zubereitet ist, Uber langere Zeitrdume hinweg nicht von selbst veréndert oder durch
externe Einflisse verandert wird. Der Klebstoff soll jedoch beim Aneinanderfiigen der Paneele
zu den Beldgen, und insbesondere Bodenbeldgen, sofort in den klebe-bereiten Zustand tber-
gegangen sein. '

GroRere Versuchsreihen haben gezeigt, daR klebe-bereite Kleber, Leime od. dgl. fur Belags-
Paneele nicht in mikroverkapselter Form, wie schon oben ndher beschrieben, vorliegen mis-
sen, sondern daB sie - praktisch etwa "makro-verkapselt" - in Form eines in bzw. auf die Form-
schluRelemente der Paneele ein- bzw. aufgebrachten bzw. dort abgelegten, etwa schlaucharti-
gen, Integral-Stranges vorliegen kénnen.

Bei einer auf diesem Prinzip der Ausstattung mit Klebstoff beruhende, besonders bevorzugte
Ausfuhrungsform der erfindungeméRen verlege- und verklebe-fertigen Belags-Paneele beru-

‘henden Variante ist der abgelegte Klebstoff im selbst klebe-bereiten Zustand als Kernstrang in

einer ihn dichtend umschlieBenden Endlos-Schlauchhiille eingeschlossen, wobei diese Hiille
beim Ein- oder Auftragen einerseits gleich in der jeweiligen Nut bzw. auf der Feder der Paneele
bzw. auf einer ihrer Flachen bzw. Flanken festklebt.

Der genannte Klebstoff-Hullschlauch hélt duRere Einflisse von der von ihm umhiliten Klebe-
Substanz des Kernstranges fern und verhindert so eine Veranderung desselben. Gleichzeitig ist
der Hillschlauch mechanisch jedoch so empfindlich, da er beim Fiigen der Paneele zerreil3t
und den klebe-bereiten, durch ihn frisch gehaltenen Klebstoff freigibt, der dann abbinden und
ausharten kann. Die Fragmente der zerrissenen Hiille sind derart diinn, daf sie die weiter oben
angesprochene, exakte "Fugenlos"-Fiigung der Paneele mit extrem schmalen, kaum sichtbaren
StéRen bzw. Fugen nicht behindern.
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Mit Hilfe des wie eben beschriebenen Klebstoff-Hullen/Kern-Endlosstranges und dessen exak-
ter Dimensionierung kann der Klebstoff, jeweils an die geometrischen Verhéltnisse und Tole-
ranzen der jeweiligen Nut- und Feder-Verbindung angepafy, in seiner Menge pro Langeneinheit
des jeweiligen FormschluBelementes genau dosiert vorliegen. Damit ist eine hohe Gleichma-
Rigkeit des Klebstoff-Auftrags gesichert und es ist ein, wie oben beschriebenes, unangenehmes
Ausquellen Uberschissigen Klebers und dessen Folgen mit Sicherheit verhindert.

Geeignete Polymere bzw. Klebstoffe fiir die Hullen der neuartigen Klebstoffstrange binden nach
erfolgter Extrusion vorteilhafterweise schnell ab, was ein Austreten des Kern-Klebstoffes wah-
rend des Ein- bzw. Auftragens des Integral-Klebstoffstranges verhindert. Dafiir geeignete Poly-
mere sollen mit dem Kern-Klebstoff vertraglich sein, also z.B. einem Holzleim als Kern kein bzw.
nur wenig Wasser entziehen, und sie diirfen nach dem Auftragsvorgang praktisch keine Diffusi-
on des Wassers aus dem Kern-Klebstoff nach auen hin mehr zulassen.

Die fur hochbelastbare Bodenbeldge besonders geeigneten "Butylklebstoffe" sind, wie sich
zeigte, imstande, den Kern-Klebstoff Uber langere Zeitrdume, wie z.B. iber mehrere Wochen
bzw. Monate, hinweg vor einem "Austrocknen" schiitzen. Es kommen aber fir den Hillenstrang
auch Klebstoffe auf Basis von Polyurethan-Kautschuken in Frage.

Eine bevorzugte Form des Querschnittes des Hillen/Kern-Klebstoffstranges in der Nut und/oder
auf der Feder der Paneele der neuen verlege- und verklebe-fertigen Bodenbelége ist in Fig. 5
wiedergegeben. Ein gleichmaBig dicker Beschichtungsfilm mit dem Klebstoff, wie er bei ver-
schiedenen anderen, bisher erérterten Ausfilhrungsformen der Erfindung vornehmlich vorgese-
hen ist, ist hier nicht gegeben. '

An die Polymeren bzw. Klebstoffe fiir den beschriebenen Co-Extrudat-Strang ist selbstverstand-
lich die Forderung gestellt, daf} die dessen Hiulle bildende Haut diffusionsdicht ist. Solite die
Schutzhille durch Blaschen, Verunreinigungen oder Verletzungen gestért sein, wiirde die Ge-
fahr einer lokalen Aushartung des Leimes des Kernstranges bestehen. Dadurch wiirde sich die
gesamte Nut-Feder-Geometrie nicht mehr ordentlich, also praktisch "fugenlos”, zusammenfii-
gen lassen. :

Was die Regulierung der Hautdicke des Hiillstranges betrifft, ist festzustellen, da® das Huill-
strangmaterial selbst kein Hindernis fiir das angestrebte "fugenfreie” Fiigen und Verpressen der
Paneele darstellen darf. Es muB fahig sein, beim Figen fir den Kern-Klebstoff den Weg zum
Holz bzw. Holzwerkstoff freizugeben, und es darf keine gréReren Fldchen zwischen Holz und
Leim beanspruchen. Gegebenenfalls konnten Geometriednderungen in der Nut in diesem Sinne
unterstitzend wirken.

Beziiglich der Viskositat der Materialien von Hiillen- und- Kernstrang ist festzuhalten, da das
notwendigerweise gleichzeitige, gleichméaRige Extrudieren von Hillen- und Kern-Polymer in
konstanten gewiinschten Mengenverhaltnissen zueinander mit mdéglichst geringem techni-
schem Aufwand realisierbar sein soll. Zu hohe Viskositéten fithren zu relativ hohen Férderdru-
cken, zu geringe Viskositaten wiirden sowohl die Transportstabilitat als auch die Hullhaut- und
die Kernstrang- bzw. die Gesamt-Strangraupen-Bildung beim Co-Extrudieren negativ beeinflus-
sen. Eine echte Angleichung der Viskositdten beider Substrate aneinander wahrend des Auf-
tragvorganges hat sich nicht als notwendig erwiesen.

Was den Férderdruck betrifft, ist hiezu zu bemerken, daB handelsiibliche Butyl-Kautschuke oder
feuchtigkeitsvernetzende Polyurethane tiblicherweise hohe Viskositdten aufweisen, sodal} sich
fur die Co-Extrusion der Klebstoffe Férderdriicke von bis zu 20 bar, als glinstig erwiesen hat.
Beziiglich der Temperaturunterschiede zwischen Kern- und Hullstrang-Polymermaterial beim
Ausbringen des Integral-Klebstoffstranges ist es giinstig, wenn im Dosiersystem gegebenenfalls
jede der beiden Komponenten fir Hille und Kern bis hin zur Co-Extrusionsdiise beheizbar sind.
Gunstig ist es weiters, wenn die beiden Klebstoff-Polymere bei anndhernd gleichen Temperatu-
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ren extrudiert werden kénnen. Bei zu groRen Temperaturunterschieden zwischen Kern- und
dem Hiullstrang beim Integralstrang-Auf- bzw. -Eintrag waren gesonderte Vorkehrungen fir
thermische Isolierungen und fiir getrennte Heizungen nétig.

Zu den Abmessungen bzw. Dimensionierungen des Klebstoff-Stranges ist beispielsweise kon-
kret auszufihren, daR bei Laminatpaneelen mit Nutbreiten von etwa 3 mm der Klebstoff-
Raupen- bzw. -Strang-Durchmesser innerhalb dieser Dimension angesiedelt sein muf. Die
Herstellung von Kern-Hullen-Klebstoffstrangen mit Durchmessern von minimal 1,5 mm und
Stranghiillen-Dicken von minimal 0,15 mm hat sich als relativ kostengiinstig und technologisch
problemlos beherrschbar erwiesen.

Besonders einfach sind Nut- und Feder-Klick-Systeme einer dritten Art, bei welchen nur eine
hinterschnittene, beim Fugen durch das Eindringen einer randverdickten Feder des Nachbar-
Paneels auseinander drangbare Nut vorgesehen ist, welche sich beim Einschnappen der Fe-
derverdickung in die Hinterschneidungszone der Nut wieder schlieit, womit eine mechanische
Verklinkung bzw. Verhakung erfolgt. Es hat sich nun im Rahmen umfangreicher Untersuchun-
gen gezeigt, daB es bei diesen selbstzusammenhaltenden Einschnapp-System-Paneelen be-
sonders giinstig ist, den Zusammenhalt der Paneele zusétzlich durch Leimauftrdge zu steigern.
Es ist, siehe eingangs, verstandlich, da® bei, mit - mit seitlichen Schnapp-Formschluf3-
elementen ausgestatteten - Paneelen zu verlegenden Beldgen dem Verleger ein Vor-Ort-
Leimauftrag auf die FormschluBelemente nicht zugemutet werden kann. Es ist also fur diese
anspruchsvollen und entsprechend teuren Paneel-Systeme die vorliegende Erfindung mit dem
schon im Rahmen der Paneel-Erzeugung selbst erfolgenden Leim- bzw. Klebemittelauftrag
besonders wertvoll.

Von den bisher beschriebenen Klebstoffsystemen fir mit Klebstoffauftrag vorgefertigte Paneele
kommen verstandlicherweise bevorzugt Klebstoffe in Frage, bei welchen eine Vor-Ort-
Auftragung eines Aktivators fur einen schon vorher aufgetragenen Leim oder eine Zweitkompo-
nente eines Zweikomponenten-Klebers auf die schon werkseitig aufgetragene Schicht der
Erstkomponente nicht benétigt wird.

Was die Aufbringung des Klebstoffes in bzw. auf die Klick-FormschluRelemente betrifft, kom-
men alle Klebstoff-Aufbringungs-Methoden in Frage, wie Streichen, Aufwalzen, Dinnschicht-
gieBen od. dgl., wobei darauf zu achten ist, daR der aufgebrachte Klebstofffiim einerseits der
Scherbeanspruchung beim Ineinanderschieben der Schnapp-FormschluRelemente gewachsen
ist und seine Haftung auf dem Paneelsubstrat nicht verloren geht, andererseits aber in einer
gleichmaBigen Schichtdicke im Bereich von bloR 0,3, besser noch von 0,2 mm abwarts vorliegt,
da somit der Klebstoff stellenweise zu viel Eigenvolumen und somit Platzbedarf aufweist und
der FormschluR und insbesondere ein ordnungsgemétes Verklinken von Nut und Feder nicht
mehr méglich ist.

Nicht nur fiir die soeben erlduterten Klick-Nut- und Feder-Paneele, sondern auch fir Paneele
mit jeder anderen Art von FormschluR-Elementen ist es daher besonders bevorzugt, den Kleb-
stoffauftrag durch Aufsprithen eines geschmolzenen Haft-Schmelzkiebstoffes in bzw. auf die
Nut und/oder die Feder aufzubringen. Sprith-Auftragsdicken im Bereich von maximal 0,25 mm
haben sich bei einseitigem Auftrag, also bei Auftrag entweder nur in die Nuten oder aber nur auf
die Federn bewshrt. Bei beidseitigem Auftrag auf Nut- und Federflachen mul die Filmdicke
entsprechend reduziert werden, da sonst der Formschlul® nicht mehr ohne Gewaltanwendung
erreichbar ist.

Bei Beldagen aus Paneelen mit Einschnapp-Formschiuf® konnte durch Klebstoffauftrag eine
Steigerung des Aneinanderhalts der Paneele im Bereich von bis zum Doppelten erzielt werden.
Der typische Wert lag bei etwa +70%.

Wie schon eingangs erwahnt, besteht ein weiterer wesentlicher Gegenstand der vorliegenden
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Erfindung in den - fiir die Bildung der bisher beschriebenen Beldge, Verkleidungen od. dgl., und
insbesondere Bodenbeldage - formschluB-kooperierend verlegbaren und verklebe-fertigen Pa-
neelen, Platten, Brettern, Latten, Riemchen od. dgl. Dieselben sind in genau jener Art mit dem
(den) Klebemittel(n) ausgeriistet, wie dies fir die aus ihnen gebildeten Belége bis hierher schon
eingehend und in den verschiedenen bevorzugten Varianten Naher beschrieben ist.

Patentanspriiche:

1. Anordnung zum Verbinden flachiger Bauteile (1,2) relativ geringer Dicke entlang ihrer
umlaufenden Schmalseiten, wobei an den zu verbindenden Flachen nach dem Nut-Feder-
Prinzip zusammenwirkende Verbindungsorgane (5,6) vorgesehen sind, bei welchen die
Nutflanken (9) vom Nutboden (10) weg divergieren und im Bereich des nutbodenfernen
Endes unter einem groReren Winkel als der Winkel der Divergierung konvergieren, wobei
die Mindungsbreite der Nut (5) groBer ist als der in Einschubrichtung vorderste Bereich
der Feder (6), welche von diesem vordersten Bereich ausgehend unter dem gleichen Win-
kel wie die Nutwangen (9) divergierende Keilflachen (11) aufweist, die in Ubereinstimmung
mit dem Nutquerschnitt in dem in Einschubrichtung der Feder (6) hinteren Bereich dersel-
ben je eine Hinterschneidung aufweist, deren an die Keilflichen (11) anschlieBenden Be-
grenzungsflachen unter dem gleichen Winkel wie die Nutwangen (9) zu einem am Bauteil
anschlieRenden Verbindungssteg konvergieren, dadurch gekennzeichnet, da} die Nut (5)
wenigstens im Bereich ihrer divergierenden Flanken (9) oder.die Feder (6) wenigstens im
Bereich ihrer divergierenden Keilflache (11) oder beide Flachen mit einem Klebstoffauftrag
(20,21) oder einem Klebstoff mit aktivierender Substanz versehen sind.

2. Anordnung nach Anspruch 1, wobei auf zumindest einer Seite der Nut {5) und auf zumin-
dest einer Seite der Feder (6), vorzugsweise sich Uiber die gesamte Lange der Nut (5) und
der Feder (6) erstreckende, aneinander angepalite Verriegelungselemente in Form einer
Vertiefung (8) oder Ausnehmung oder in Form eines Vorsprunges (7) ausgebildet sind, um
verbundene Bauteile (1,2) in zusammengefiigter Lage zu halten und wobei zur festen Ver-
bindung der Bauteile (1,2) die Nut (5) direkt im Bauteil (1) selbst ausgebildet bzw. aus die-
sem herausgearbeitet ist, die insbesondere massiv ausgebildete Feder (6) mit dem Bauteil
(2) einstiickig bzw. aus diesem herausgearbeitet ist, die Breite der Nut {5) von innen nach

-aulen zu zunimmt, die Dicke der Feder (6) in Richtung auf ihr freies Ende hin abnimmt, der
Vorsprung (7) auf der Feder eine mit der Oberflache der Bauteile einen den Winkel tber-
steigenden Winkel einschlieRende, kiirzere hintere Flache (17) aufweist, die Vertiefung (8)
in der Nut eine kiirzere, nutgrundferne und in Verriegelungsstellung an die kiirzere hintere
Flache des Vorsprunges anliegende Anlagefliche aufweist, zumindest einer der beiden,
vorzugsweise beide, Nutwangen relativ zum jeweils anderen Nutwangen elastisch nach
aulen hin abbiegbar ist, sodal die Feder (6) von den Nutwangen (9) unter Klemmwirkung
in Raststellung gehalten ist bzw. unter elastischer Abbiegung der Nutwangen (9) in die Nut
(5) einfuhrbar ist, dadurch gekennzeichnet, da® der Winkel zwischen den beiden Dreieck-
seiten oder zwischen der ldngeren vorderen Federflache(11) und der kiirzeren hinteren
Flache (17) 100° bis 140°, insbesondere 110° bis 130°, betragen, wobei die zwei Schenkel
der Nut (5) gleich lang sind, wobei die Vertiefung (8) in der Nut (5) eine in Verriegelungs-
stellung zumindest teilweise an die langere vordere Flache anliegende, nutgrundnahe An-
lageflache (9) aufweist, wobei die nutgrundnahe Dreieckseite (9) oder der von der Vertie-
fung aufgenommene Abschnitt der Federfliche (11) etwa vier- bis achtmal, vorzugsweise
funf- bis siebenmal, so lang ist wie die nutgrundferne Dreieckseite oder die kiirzere hintere
Flache (17) und wobei wenigstens an der nutgrundnahen Anlagefldche (9) der Nutwan-
dungen und/oder der langeren vorderen Flache (11) der Feder (6) der Klebstoffauftrag
(20,21) oder ein Klebstoff mit aktivierender Substanz vorgesehen ist.

3. Anordnung nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dal® die Nuten (5) der ein-
zelnen Bauteile (1,2), insbesondere zumindest eine von deren Nutwangen (9) mit einer Fil-
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lung, Beschichtung, einem Belag, Strang od. dgl. aus einem klebe-latenten nach entspre-
chender Aktivierung klebebereiten- Klebematerial (20,21) und die Federn (6), insbesondere
zumindest eine von deren Federkeilflachen (11), mit einer gegebenenfalls knapp vor dem
Aneinanderfiigen der Bauteile (1,2) auf dieselben aufgetragenen bzw. aufzutragenden, be-
vorzugterweise dieselben benetzenden Beschichtung bzw. Oberflachen-Impragnierung,
einem Belag, Strang od. dgl. aus einem klebungs-induzierenden Klebe-Aktivator versehen
sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dal® die Nuten (5)
der Bauteile (1,2), insbesondere zumindest eine von deren Flankenfldchen (9), mit mit
einer Fullung, insbesondere Beschichtung, aus einem durch Lésungs- bzw. Dispersions-
mittel-Entzug, bevorzugt Wasserentzug, stabilisierten, jedoch bei Kontakt mit einem Lo6-
sungsmittel, insbesondere mittels Wasser, bzw. Wasserfeuchte, (re-)aktivierbaren Kleber
bzw. Leim (20). versehen sind, und dal} die Federn (6) der Bauteile (1,2), insbesondere
zumindest eine von deren Flankenflachen (11), mit einem knapp vor dem Aneinanderfigen
der Bauteile (1,2) aufgebrachten bzw. aufgesprihten, die genannten Federn (6) bedecken-
den bzw. zumindest benetzenden Film oder Belag bzw. einer derartigen Oberflichen-
Impragnierung aus einem Losungs- oder Dispersionsmittel fiir den Kleber bzw. Leim, ins-
besondere Wasser, als Klebeaktivator versehen sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da’ die Nuten (5)
der Bauteile (1,2), insbesondere zumindest eine von deren Flankenflichen (9) mit einer
Fullung, insbesondere Beschichtung, aus einem durch Wasserentzug stabilisierten, jedoch
bei Kontakt mit Wasser bzw. Wasserfeuchte (re-)aktivierbaren Dispersions-Klebstoff (20),
insbesondere aus einem Schnellbinder- und Montageleim auf Polyvinylacetat-Basis oder
aus einem sonstigen handelsublichen Holzleim, z.B. auf Starke- und/oder Protein-Basis,
versehen sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, da® die Nuten (5)
der Bauteile (1,2), insbesondere zumindest eine von deren Flankenflachen (9), mit einer
ersten Komponente, insbesondere mit der nicht oder nicht voll ausgehérteten Harz-
Komponente, eines Zweikomponenten-Polymerisationsklebers, und die Federn insbeson-
dere zumindest eine von deren Flankenflachen, mit der zweiten Komponente, insbesonde-
re mit der Harter-Komponente, des genannten Zweikomponenten-Klebers, oder aber vice
versa, beschichtet sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, daf} die Nuten (5)
oder die Federn (6) der Bauteile (1,2), insbesondere zumindest eine von deren Flankenfla-
chen (9,11), mit einer schon im Rahmen der Fertigung der Bauteile aufgebrachten zweiten
Komponente, insbesondere mit der Harter-Komponente, eines Zweikomponenten-
Polymerisationsklebers, vorzugsweise in Form eines Harterlacks, und einer, bevorzugt
kurzzeitig oder unmittelbar vor der Verlegung der Bauteile auf die Harter-Komponente, ins-
besondere auf den Harterlack, aufgebrachten ersten Komponente, insbesondere der Harz-
Komponente, beschichtet sind.

Anordnung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dal die Harter-Komponente
des Zweikomponenten-Klebers, insbesondere der Harterlack, auf Basis eines organischen
Peroxides und die mit demselben auszuhartende Harz-Komponente auf Methacrylat-Basis
aufgebaut sind.

Anordnung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, da} die Harter-Komponente
des Zweikomponenten-Klebers, insbesondere der Harterlack, auf Basis eines aliphatischen
oder cycloaliphatischen Polyamins und dessen Harz-Komponente auf Basis eines Epoxid-
und/oder Bisphenol-A- und/oder -F-Harzes aufgebaut sind.
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Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daR zumindest
eine der Nutwangen der Bauteile und/oder zumindest eine von deren Federkeilflichen mit
einer Beschichtung bzw. mit einem Strang mit einem mikroverkapselten, jedoch direkt kle-
be-bereiten Kleber versehen ist bzw. sind.

Anordnung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dal® der mikroverkapselte Kleber
als Zwei-Komponentenkleber mit einem Gemenge von mikroverkapselter Harz-
Komponente, beispielsweise auf Methacrylat-Basis, und ebenfalls mikroverkapselter Hér-
ter-Komponente, beispielsweise auf Peroxid-Basis, gebildet ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dal} zumindest
eine der Nutwangen (9) der Bauteile (1,2) mit einer Beschichtung bzw. mit einem Strang
aus der mikroverkapselten Harz-Komponente eines Zwei-Komponentenkiebers und zumin-
dest eine, mit der soeben genannten jeweils beschichteten Nut-Flankenflache fugungs-
kooperierende- Feder-Flankenflache (11) mit einer Beschichtung bzw. mit einem Film oder
einem Strang aus der ebenfalls mikroverkapselten- Harter-Komponente des genannten
Zwei-Komponentenklebers, oder aber vice versa, versehen ist bzw. sind. .

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass zumindest
eine der Nutwangen (9) und/oder zumindest eine der Federkeilflaichen (11) mit einer Be-
schichtung bzw. mit einem Film von in einer Matrix aus der Harter-Komponente eines Zwei-
Komponentenklebers dispergierten, die Harz-Komponente desselben enthaltenden Mikro-
kapseln oder von in einer Matrix aus der Harz-Komponente dispergierten, die Hérter-
Komponente enthaltenden Mikrokapseln versehen ist bzw. sind.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dal} die Nuten
(5) der Bauteile (1,2), insbesondere zumindest eine von deren Flankenfldchen (9),
und/oder die Federn (6), insbesondere zumindest eine von deren Flankenflachen (11), mit
einem dauerhaft klebrigen und permanent-klebe-bereiten Haft-Klebstoff (20), insbesondere
mit einem Haftschmelz-Klebstoff, belegt bzw. beschichtet sind bzw. ist.

Anordnung nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dal® die Nuten (5) der Bauteile
(1,2), insbesondere zumindest eine von deren Flankenflichen (9), und/oder die Federn (6),
insbesondere zumindest eine von deren Flankenflichen (11), mit einem dauerhaft klebri-
gen und permanent-kiebe-bereiten Haft-Klebstoff (20), insbesondere Haftschmelz-
Klebstoff, beschichtet ist bzw. sind, der bei Temperaturen im Bereich von 140 bis 170°C
Viskositatswerte im Bereich zwischen 15000 und 1500 centi-Poise aufweist und bei Tem-
peraturen im ebengenannten Bereich, bevorzugt im Bereich von 145 bis 155°C, aufge-
bracht ist.

Anordnung nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dall die Nuten (5) der
Bauteile (1,2), insbesondere zumindest eine von deren Flankenflachen (9), und/oder die
Federn (6), insbesondere zumindest eine von deren Flankenflachen (11), mit einem dauer-
haft klebrigen und permanent-kiebe-bereiten Haft-Klebstoff (20), insbesondere Haft-
schmelz-Kliebstoff beschichtet sind bzw. ist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dal} die Nuten
(5) der Bauteile (1,2), insbesondere zumindest eine von deren Begrenzungsfldchen (9),
und/oder die Federn (6), insbesondere zumindest eine von deren Begrenzungsflachen
(11), mit einem einen Kernstrang (21) aus einem dauerhaft klebrigen und permanent-kiebe-
bereiten Klebstoff, und einen denselben allseitig umschlieBenden, die Diffusion von Was-

- ser oder Kleber-Lésungs- bzw. Dispersionsmittel verhindernden, bei Einwirkung von Druck-

und Scherkréften beim Fiigen der Bauteile zerstérbaren Polymer-Hiill-Strang aufweisen-
den- Kleber-Integral-Strang (21) versehen ist, wobei der Kernstrang mit einem klebe-
bereiten bzw. klebe-bereit gehaltenem, mit Wasser und/oder einem Dispersions- oder L6-
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semittel bereiteten und abbindenden Kleber bzw. K'Iebstoff, insbesondere Holzleim, auf
Synthesepolymer-Basis, vorzugsweise auf Polyvinylacetat-Basis, und/oder auf Biopolymer-
Basis, vorzugsweise auf Starke- und/oder Protein-Basis, gebildet ist.

Anordnung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, da® der Hillenstrang fir den
Kleber- bzw. Leim-Kernstrang mit einem zum Werkstoff der Bauteile zumindest beim Auf-
trag des Kleber-Integralstranges adhéasiven und vorzugsweise schnell abbindenden, flexib-
len Polymermaterial, bevorzugt mit einem Synthese-Kautschuk, insbesondere mit Butyl-
Kautschuk, oder mit einer beim Auftrag zweikomponentigen oder feuchtigkeits-
vernetzenden Polyurethan-Kautschukmasse, gebildet ist.

Anordnung nach Anspriichen 17 oder 18, dadurch gekennzeichnet, daf im Falle der Be-
aufschlagung der Nuten (5), insbesondere zumindest einer von deren Flankenflachen (9)
und/oder der Federn (6), insbesondere von zumindest einer von deren Flankenfldchen
(11), mit einem Kleber-Integralstrang (21) derselbe eine etwa flachkuppel-férmige Quer-
schnittsgestalt aufweist.

Anordnung nach einem der Anspriiche 1 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dal} die Be-
schichtung der Nuten (5) der Bauteile (1,2), insbesondere von zumindest einer von deren
Flankenflachen (9), mit dem durch Wasserentzug stabilisierten, jedoch bei Kontakt mit
Wasser bzw. Wasserfeuchte (re-)aktivierbaren, eine im wesentlichen gleichméaRige
Schichtdicke im Bereich von 0,1 bis 0,4, insbesondere von 0,15 bis 0,25 mm, bei Dicken-
Toleranzen im Bereich von +0,05 mm aufweist.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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