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(54) Bezeichnung: FuBbodenpaneel

(57) Hauptanspruch: Ful3bodenpaneel von dem Typ, der
mindestens ein Substrat (2) und eine auf diesem Substrat
(2) angebrachte Toplage (3) umfasst, wobei die vorgenannte
Toplage (3) ein Motiv (4) aufweist, dadurch gekennzeichnet,
dass das vorgenannte Substrat (2) im Wesentlichen aus ei-
ner geschaumten Kunststoffplatte vom geschlossenzelligen
Typ besteht und eine 6rtliche Dichte an einer oder beiden fla-
chen Seiten aufweist, die hoher als in einer zentralen Schicht
davon ist, und dass das vorgenannte Fu3bodenpaneel (1)
mindestens an zwei gegeniiberliegenden Kanten (5-6) Kop-
pelmittel (9) umfasst, womit zwei solche FulRbodenpaneele
(1) in horizontaler Richtung (H1) sowie in vertikaler Richtung
(V1) miteinander verriegelt werden kénnen, wobei die vor-
genannten Koppelmittel im Wesentlichen als eine Nut- und
Feder-Kopplung ausgefiihrt sind, die mit Verriegelungsteilen
(18-19) zur Verwirklichung der Verriegelung in horizontaler
Richtung (H1) versehen ist, wobei die Koppelmittel (9) aus
gefrasten Profilen bestehen, die zu mindestens 70 Prozent
ihres Umfangs in dem vorgenannten Substrat (2) angebracht
sind.
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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung betrifft FulRbodenpaneele.
Offenbart sind auch Verfahren zur Herstellung von
FuBbodenpaneelen.

[0002] Spezieller betrifft die Erfindung Fu3bodenpa-
neele des Typs, der mindestens aus einem Substrat
und einer auf diesem Substrat angebrachten Topla-
ge aufgebaut ist, wobei die vorgenannte Toplage ein
Motiv aufweist. Wie bekannt, kann tber einem sol-
chen Motiv eine durchsichtige oder durchscheinende
Kunststoffschicht angebracht sein, die dann Teil der
vorgenannten Toplage ist.

[0003] Insbesondere betrifft die vorliegende Erfin-
dung FuRbodenpaneele des Typs, der an zwei oder
mehr gegenuberliegenden Kanten Koppelmittel oder
Koppelteile umfasst, womit zwei derartige Ful3boden-
paneele an den betreffenden Kanten gekoppelt wer-
den kénnen, sodass sie sowohl in einer horizontalen
Richtung senkrecht zu der betreffenden Kante und
in der Ebene der FulRbodenpaneele, als auch in ei-
ner vertikalen Richtung senkrecht zur Ebene der Ful3-
bodenpaneele miteinander verriegelt sind. Derartige
FuRbodenpaneele kdnnen angewendet werden, um
einen sogenannten schwimmenden Fulibodenbelag
zusammenzustellen, wobei die FuRbodenpaneele an
ihren Kanten miteinander verbunden sind, jedoch frei
auf dem Untergrund liegen.

[0004] Aus WO 97/47834 sind LaminatfulRboden-
paneele zur Bildung eines schwimmenden Fuf3bo-
denbelags bekannt. Laminatfulbodenpaneele wei-
sen jedoch den Nachteil auf, dass sie meistens
mit einem feuchtigkeitsempfindlichen Substrat, ndm-
lich MDF oder HDF (Medium Density Fiberboard
oder High Density Fiberboard) versehen sind und
dass die auf diesem Substrat angebrachte Toplage
bei Gebrauch des FulRbodenbelags zum Entstehen
von Klackgerduschen fihrt. Laminatfullbodenpanee-
le weisen durchweg eine zwischen 6 und 12 Millime-
ter betragende Dicke auf, wobei die Dicke der Top-
lage meistens weniger als 0,5 Millimeter betragt. Zu-
dem flihrt die hohe Dichte des Substratmaterials zu
einer hohen Schlagempfindlichkeit.

[0005] Aus EP 1 290 290 ist es bekannt, Laminat-
fuRbodenpaneele mit einer strukturierten Oberflache
zu versehen, beispielsweise mit einer Struktur, die
Holzporen imitiert. Gemaf EP 1 290 290 kann solche
Struktur mittels einer Pressvorrichtung vom Kurztakt-
typ und eines zugehdrigen strukturierten Pressele-
ments oder Pressplatte vorgesehen werden. Hierbei
kann die Struktur auf solche Weise vorgesehen wer-
den, dass sie mit dem Muster der LaminatfuBboden-
paneele Ubereinstimmt.

[0006] Aus EP 1 938 963 sind vinylbasierte Ful3-
bodenpaneele zur Bildung eines derartigen schwim-
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menden Fullbodenbelags bekannt. Solche vinylba-
sierten FulRbodenpaneele weisen meistens eine Di-
cke von 3 bis 5 Millimetern auf und besitzen eine
hohe Materialdichte. Diesen Fulibodenpaneelen in-
harent sind ihre begrenzte Biegesteifigkeit und ihre
hohe Verformbarkeit. Diese Eigenschaften fihren zu
Problemen, wenn die FuRbodenpaneele auf einem
unebenen Untergrund angebracht werden. Die Un-
ebenheiten des Untergrunds kdnnen namlich nach ei-
ner gewissen Zeit zur Oberflache des Fullbodenbe-
lags telegrafieren. Bei ortlicher Belastung, beispiels-
weise unter den Beinen von Tischen oder Stih-
len, entstehen permanente Eindriicke, die ebenfalls
unerwiinscht sind. Solche FulRbodenpaneele fiihren
ebenfalls zu Problemen mit der Ubertragung von Ge-
rédusch zu darunterliegenden Rdumen.

[0007] Die vorliegende Erfindung bezweckt ein alter-
natives Paneel, das an erster Stelle als FuRboden-
paneel zur Bildung eines schwimmenden FuRboden-
belags vorgesehen ist. Gemal verschiedenen bevor-
zugten Ausfihrungsformen der Erfindung wird auch
eine Losung fir eines oder mehr Probleme mit den
Fuflbodenpaneelen aus dem Stand der Technik ge-
boten.

[0008] Hierzu betrifft die Erfindung gemaf ihrem ers-
ten unabhangigen Aspekt ein FuRbodenpaneel des
Typs, der mindestens ein Substrat und eine auf die-
sem Substrat angebrachte Toplage umfasst, wobei
die vorgenannte Toplage ein Motiv aufweist, mit dem
Merkmal, dass das vorgenannte Substrat im Wesent-
lichen aus einer geschaumten Kunststoffplatte be-
steht, die bevorzugt eine durchschnittliche Dichte von
mehr als 300 Kilogramm pro Kubikmeter aufweist.
Dadurch, dass eine geschaumte Kunststoffplatte an-
gewendet wird, wird ein weniger feuchtigkeitsemp-
findliches FuRbodenpaneel erhalten als im Fall ei-
nes MDF- oder HDF-Substrats. Durch das Schau-
men wird anhand einer vergleichbaren Menge an
Kunststoffmaterial wie bei den FulRbodenpaneelen
von EP 1 938 963 ein dickeres und steiferes Substrat
erhalten, sodass das Risiko des Auftretens von Tele-
grafie-Effekten vom Untergrund zur Oberflache des
FuRbodenpaneels minimiert werden kann. Dies ist
vor allem der Fall, wenn eine durchschnittliche Dich-
te von mehr als 300 Kilogramm pro Kubikmeter an-
gewendet wird. Das vorgenannte Substrat weist be-
vorzugt eine Dicke von mehr als finf Millimetern auf.
Bei einer solchen Dicke des Substrats wird das Ri-
siko des Auftretens der vorgenannten Telegrafie-Ef-
fekte noch weiter minimiert. Die minimale Dicke von
funf Millimetern I&sst auch zu, dass stabile mechani-
sche Koppelmittel einstlickig mit der Kunststoffplat-
te gebildet werden koénnen, beispielsweise dadurch,
dass diese mindestens teilweise direkt in der Kunst-
stoffplatte als gefréste Profile vorgesehen werden.

[0009] Die bevorzugte minimale durchschnittliche
Dicke der geschiaumten Kunststoffplatte ist auch
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beim Vorsehen, spezieller beim Frasen, der Profile
vorteilhaft und kann zu Koppelmitteln fihren, die ei-
ne stabile vertikale und/oder horizontale Verriegelung
erbringen. Bei der vorgenannten minimalen Dichte
wird vermieden, dass die Kanten der Kunststoffplat-
te zuviel verformt werden. Platten niedrigerer Dichte
weisen namlich ein héheres Risiko auf das nach oben
Driicken der Kanten auf, wobei derartige nach oben
gedruckte Kanten UGber die eigentliche Plattenoberfla-
che hinausragen. Ein solcher Effekt ist unerwiinscht.
Noch ein Vorteil der vorgenannten minimalen Dichte
ist, dass sie zu einem besseren Widerstand gegen
Ortliche Belastungen fuhrt.

[0010] Bevorzugt weist die vorgenannte Kunststoff-
platte eine durchschnittliche Dichte von 450 bis 900
Kilogramm pro Kubikmeter auf, bevorzugt von 500 bis
600 Kilogramm pro Kubikmeter. Es ist deutlich, dass
die vorgenannten Vorteile der bevorzugten minima-
len Dichte bei einer héheren Dichte des geschdaum-
ten Plattenmaterials starker ausgepragt sind. Eine zu
hohe Dichte fuhrt jedoch zu nachteiligen Effekten, wie
einer hohen Schlagempfindlichkeit und einer erhéh-
ten Empfindlichkeit fir eventuelle Unebenheiten im
Untergrund, wodurch Klangkdrper entstehen kénnen,
die fUr eine Verstarkung von beim Gebrauch des Ful3-
bodenbelags entstandenen eventuellen Gerauschs
sorgen.

[0011] Bevorzugt weist die vorgenannte Kunststoff-
platte eine oOrtliche Dichte an einer oder beiden fla-
chen Seiten auf, die héher als in einer zentralen
Schicht der geschdumten Kunststoffplatte ist. Mit ei-
ner derartigen Konstruktion kann eine optimale Kom-
bination einer durchschnittlichen niedrigen Dichte
und ausreichender Formsteifigkeit erhalten werden.
Die ortlich héhere Dichte, bevorzugt mindestens 5
oder 10 Prozent héher als die durchschnittliche Dich-
te, kann selbstverstandlich sowohl an der Oberflache
selbst als auch in einem gewissen Abstand unter der
Oberflache der betreffenden Seite gelegen sein, je-
doch in einem Abstand von einer zentralen Schicht
des Substrats. In den Fallen, wo die o6rtlich héhe-
re Dichte im Wesentlichen nur an einer der beiden
flachen Seiten verwirklicht ist, betrifft dies bevorzugt
die Seite des Substrats, die am dichtesten bei der
vorgenannten Toplage gelegen ist. Anhand solcher
Ausfihrung kann das Risiko auf das Entstehen per-
manenter Eindriicke minimiert werden, wahrend das
FuRbodenpaneel als Ganzes ein niedriges Gewicht
aufweist.

[0012] Bevorzugt betrifft die vorgenannte ge-
schdumte Kunststoffplatte eine geschdumte PVC
(Polyvinylchlorid)-Platte, oder eine geschaumte
Kunststoffplatte, die im Wesentlichen aus einer an-
deren Vinylverbindung besteht, wie etwa Polyvinyl-
dichlorid, Polyvinylbutyrat, Polyvinylacetat und der-
gleichen. Als Alternative kann als Basismaterial fur
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das Substrat auch von Melaminschaum, Polyurethan
oder Polyisocyanurat Gebrauch gemacht werden.

[0013] Gemal einer besonderen Ausfiihrungsform
ist die vorgenannte geschdumte Kunststoffplatte vom
geschlossenzelligen Typ, noch besser betrifft dies ei-
ne geschlossenzellige geschdumte PVC-Platte. Es
ist an sich bekannt, dass bei geschdumtem Kunst-
stoff vom geschlossenzelligen Typ die Kammern
des Schaums praktisch nicht miteinander verbunden
sind, oder vielmehr in viel geringerem Umfang als
dies bei geschdumten Kunststoffen vom offenzelli-
gen Typ der Fall ist. Eine geschdumte Kunststoffplat-
te vom geschlossenzelligen Typ ergibt eine sehr ho-
he Steifigkeit, Formstabilitdt und Wasserbesténdig-
keit bei einer begrenzten Dichte von beispielsweise
600 Kilogramm pro Kubikmeter oder weniger. Die be-
grenzte Dichte ergibt interessante Vorteile in der Lo-
gistik, wie etwa beim Transport. Auch ergibt die be-
grenzte Dichte ein ergonomischeres Ganzes, wenn
5 bis 10 derartige FulRbodenpaneele zusammen in
einer Verpackungseinheit angeboten werden. Es ist
deutlich, dass die vorliegende Erfindung auch eine
derartige Verpackungseinheit betrifft. An sich besteht
die hierbei angewendete Verpackung bevorzugt min-
destens aus einer Schachtel oder Schale aus Kar-
ton, und Schrumpffolie. So kénnen beispielsweise die
Verpackungsmaterialien angewendet werden, die an
sich aus WO 2006/103565 bekannt sind.

[0014] Wie vorangehend auch angemerkt, fiihrt eine
zwischen 500 und 600 Kilogramm pro Kubikmeter be-
tragende durchschnittliche Dichte der Kunststoffplat-
te zu einem optimalen Resultat aller vorteilhaften und
nachteiligen Effekte. Eine solche Dichte kann anhand
von Kunststoffen vom geschlossenzelligen Typ ver-
wirklicht werden, dies im Gegensatz zu den ublichen
Hartschdumen vom offenzelligen Typ, beispielsweise
Polyester-Hartschdumen oder den aus US 3,853,685
bekannten Hartschdumen, die eine Dichte von 150
Kilogramm pro Kubikmeter oder weniger aufweisen
und typisch fir Kissen oder Matratzen angewendet
werden.

[0015] Gemal noch einer besonderen Ausfiihrungs-
form umfasst die vorgenannte Kunststoffplatte sepa-
rate Lagen, welche ihre Biegesteifigkeit erhéhen. Sol-
che Lagen befinden sich bevorzugt in einem Abstand
vom Zentrum der vorgenannten Kunststoffplatte, be-
vorzugt an beiden Seiten dieses Zentrums. Solche
Lagen koénnen beispielsweise aus einem Glasfaser-
tuch oder -gewebe bestehen. Bevorzugt wird diese
besondere Ausflihrungsform mit einer &rtlich héhe-
ren Dichte an einer oder beiden flachen Seiten kom-
biniert, wie vorangehend bereits erwahnt.

[0016] Bevorzugt besteht die vorgenannte Toplage
im Wesentlichen aus Kunststoff. So kann beispiels-
weise die vorgenannte Toplage im Wesentlichen aus
einer Vinylverbindung oder aus einer Polyurethanver-
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bindung bestehen. Bevorzugt wird das vorgenann-
te Motiv hierbei durch eine bedruckte Kunststofffo-
lie gebildet, beispielsweise eine bedruckte PVC-Fo-
lie oder eine bedruckte PUR(Polyurethan)-Folie. Die
Erfindung schlielt jedoch nicht aus, dass das Muster
auf gleich welche andere Manier gebildet sein kann,
beispielsweise mittels eines direkt auf dem vorge-
nannten Substrat ausgefihrten Aufdrucks, oder auf
einer auf diesem Substrat angebrachten Grundie-
rungslage. Die Toplage umfasst bevorzugt auch ei-
ne auf Kunststoff basierte durchsichtige oder durch-
scheinende Schicht Gber dem Motiv, die entweder als
Folie, entweder zusammen mit der vorgenannten Fo-
lie oder nicht, angebracht ist, oder flissig angebracht
und danach auf dem Substrat ausgehértet ist.

[0017] Bevorzugt ist die Haftung zwischen der Top-
lage und dem Substrat dadurch erhalten, dass die-
se beiden gegeneinander ausgehértet sind. So kann
beispielsweise eine Toplage aus Kunststoff auf ei-
ner bereits geschdumten Kunststoffplatte ausgehar-
tet werden oder umgekehrt, oder kann eine Toplage
aus Kunststoff ausgehartet werden, wahrend die vor-
genannte Kunststoffplatte gegen diese aushartende
Toplage geschdumt wird oder umgekehrt, oder kdn-
nen die Kunststoffplatte und mindestens ein Teil der
Toplage zusammen extrudiert werden, ndmlich coex-
trudiert werden. Einer Variante gemaR kann die vor-
genannte Toplage auch auf dem Substrat verleimt
werden, beispielsweise mit einem Kontaktleim. Ge-
maf noch einer Variante kénnen die Toplage und das
Substrat gegeneinander geschweil’t sein, beispiels-
weise dadurch, dass sie beide erwarmt und gegen-
einander angedrickt sind. Die Erwdrmung wird hier-
bei bevorzugt mindestens an den Seiten der Toplage
und des Substrats ausgefihrt, die aneinandergehef-
tet werden missen. Hierzu kann beispielsweise eine
Erwarmung mit Infrarotstrahlen gewahlt werden.

[0018] Es ist deutlich, dass der vollstdndige Lagen-
aufbau des FuRbodenpaneels durch eine Kombina-
tion der hier genannten Mdglichkeiten oder Varian-
ten daflr erhalten sein kann. Die Toplage kann nam-
lich an sich aus verschiedenen Schichten bestehen,
die jede an sich gemaR einer dieser Mdéglichkeiten
auf dem Substrat oder einer anderen anliegenden
Schicht angebracht sind.

[0019] Bevorzugt weist die vorgenannte Toplage ei-
ne hdhere Dichte als das vorgenannte Substrat auf,
oder jedenfalls doch mindestens eine Dichte von
mehr als 500 Kilogramm pro Kubikmeter. Durch den
Gebrauch einer Toplage mit hoher Dichte kann unge-
achtet eines aus einer geschaumten Kunststoffplat-
te mit niedrigerer Dichte bestehenden Substrats ei-
ne gute Schlagfestigkeit erhalten werden. Die Dich-
te der vorgenannten Toplage kann beispielsweise
durch den Gebrauch von Fillmaterialien, wie etwa
Kreide, angepasst werden.
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[0020] Es wird angemerkt, dass innerhalb der Reich-
weite der Erfindung das geschdumte Kunststoffsub-
strat mit Fullmaterialien, wie etwa Kreide, Holzfaser,
Sand und dergleichen versehen werden kann. In ei-
ner solchen Ausfihrung kann eine Ersparnis auf die
Menge von Kunststoffmaterial erhalten werden.

[0021] Gemal einer besonderen bevorzugten Aus-
fuhrungsform ist die vorgenannte Toplage an sich
aus mindestens einer Rickschicht, einem darauf an-
gebrachten Motiv oder Muster und einer durchsich-
tigen oder durchscheinenden Verschleil3schicht auf-
gebaut. Die vorgenannte Rickschicht weist bevor-
zugt eine Dicke auf, die 45 Prozent oder mehr der
Gesamtdicke der Toplage betragt. Eine solche Riick-
schicht besteht bevorzugt aus einer Vinylverbindung
oder Polyurethanverbindung, wobei bevorzugt von
Flllstoffen, wie etwa von Kreide, Gebrauch gemacht
ist. Der hierbei angewendete Kunststoff enthalt be-
vorzugt recycelten Kunststoff oder besteht im We-
sentlichen hieraus. Bevorzugt wird die Rickschicht
mit einer héheren Dichte ausgefiihrt als die Ver-
schlei3schicht. Unter anderem hierfiir ist die Anwen-
dung von Flillstoffen in der Rickschicht interessant.
Wie vorgenannt, kann fir das Motiv oder das Mus-
ter von einer bedruckten Materialbahn Gebrauch ge-
macht werden, wie etwa einer Kunststofffolie, oder
von einem direkt auf dem Substrat ausgefihrten Auf-
druck. Flr die vorgenannte durchscheinende oder
durchsichtige VerschleiRschicht wird bevorzugt von
einer Vinylschicht oder Polyurethanschicht mit einer
Dicke von mindestens 0,2 Millimetern Gebrauch ge-
macht, und noch besser mit einer Dicke von min-
destens 0,3 Millimetern. Bevorzugt wird diese durch-
scheinende oder durchsichtige Schicht nicht dicker
als 1 Millimeter ausgefuhrt. Anhand einer transpa-
renten Schicht von 0,25 bis 0,7 Millimetern kann ei-
ne Verschleillfestigkeit erhalten werden, die mit der
von Laminatfulbodenpaneelen vergleichbar ist. Die
durchsichtige oder durchscheinende Schicht kann
entweder als Folie, entweder zusammen mit der vor-
genannten bedruckten Folie oder nicht, angebracht
sein, oder flliissig angebracht und danach auf dem
Substrat ausgehértet sein. Bevorzugt weist die trans-
parente oder durchscheinende Schicht eine Dicke
auf, die mit mindestens 25 Prozent der Gesamtdicke
der Toplage ubereinstimmt. Optional kann die Topla-
ge eine Oberflachenschicht auf Basis einer UV-aus-
geharteten Substanz umfassen.

[0022] Es wird angemerkt, dass gemal der obigen
besonderen Ausfihrungsform die Riickschicht, das
Motiv und die Verschleil3schicht gemal verschiede-
nen Moglichkeiten hergestellt sein kdnnen. Geman
einer ersten Mdoglichkeit sind sie alle urspriinglich
als Kunststoffschicht ausgefiihrt, die beispielsweise
mindestens unter Anwendung von Warme miteinan-
der verbunden werden. Diese Verbindung kann bei-
spielsweise in einer beheizten Pressvorrichtung, wie
etwa in einer Kurztaktpresse, erhalten werden. Sol-

4117



DE 20 2011 110 956 U1

che zusammengestellte Schicht kann danach auf das
Substrat geheftet werden, beispielsweise mittels ei-
ner Klebeverbindung oder mittels einer Schweilver-
bindung, wobei das Substrat und die Toplage mitein-
ander verschmolzen werden. GemaR einer zweiten
Méoglichkeit werden mindestens die Riickschicht und/
oder die Verschleiflschicht in flissiger oder pasto-
ser Form auf einem Tréagermaterial, wie etwa ei-
nem Glasfaservlies, angebracht, wo sie ausharten.
Gemal dieser zweiten Mdglichkeit kann das Motiv
dann entweder mittels einer separaten bedruckten
Folie angebracht werden, oder direkt auf die Rick-
schicht oder auf die Unterseite der Verschleil3schicht
gedruckt werden, beispielsweise anhand von Offset-
druck oder Tintenstrahldruck, bevorzugt mittels UV-
getragener Tinten oder Losungsmitteltinten.

[0023] Bevorzugt weist das vorgenannte Ful3boden-
paneel eine Dicke von 5 bis 10 Millimetern auf, wobei
die vorgenannte Toplage an sich eine Dicke von 0,5
bis 3 Millimetern aufweist.

[0024] Wie vorgenannt, ist das FulRbodenpaneel
nach der Erfindung in erster Linie zum Zusammen-
stellen schwimmender Fuf3bodenbeldge bestimmt.
Hierzu weist das FuRbodenpaneel nach der Erfin-
dung bevorzugt mindestens an zwei gegenuberlie-
genden Kanten Koppelmittel auf, womit zwei solche
FuRbodenpaneele sowohl in horizontaler Richtung
als auch in vertikaler Richtung miteinander verriegelt
werden kénnen. Bevorzugt betrifft dies hierbei Kop-
pelmittel von dem an sich aus WO 97/47834 bekann-
ten Typ. Bevorzugt sind die vorgenannten Koppelmit-
tel im Wesentlichen als eine Nut- und Feder-Verbin-
dung ausgefihrt, die mit Verriegelungsmitteln oder
Verriegelungsteilen versehen ist, wobei die vorge-
nannte Nut- und Feder-Verbindung die vorgenannte
vertikale Verriegelung verwirklicht, wahrend die vor-
genannten Verriegelungsmittel oder — teile zur Ver-
wirklichung der vorgenannten Verriegelung in hori-
zontaler Richtung vorgesehen sind.

[0025] Bevorzugt sind die vorgenannten Koppelmit-
tel im Wesentlichen in der vorgenannten geschdum-
ten Kunststoffplatte verwirklicht. Bevorzugt sind die
vorgenannten Koppelmittel mittels einer Frasbearbei-
tung mit rotierenden Fraswerkzeugen vorgesehen.
Bevorzugt betrifft das Fullbodenpaneel der Erfindung
ein rechteckiges, entweder langliches oder quadrati-
sches, Paneel, das an beiden Paaren gegentiberlie-
gender Kanten mit mechanischen Koppelmitteln ver-
sehen ist.

[0026] Gemal einer besonderen Ausfihrungsform
ist das Fuflbodenpaneel an mindestens zwei gegen-
Uberliegenden Kanten, beispielsweise an den langen
Kanten eines langlichen FuBbodenpaneels, und be-
vorzugt an allen gegeniiberliegenden Kanten, mit ei-
nem abgesenkten Rand, beispielsweise mit der Form
einer abgefasten Kante, versehen. Eine solche ab-
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gefaste Kante ist bevorzugt in der Tiefe bis auf die
Dicke der vorgenannten durchsichtigen oder durch-
scheinenden Schicht begrenzt. In dem Fall, dass ein
tieferer abgesenkter Rand beabsichtigt wird, kann die
Oberflache des abgesenkten Randes mit einer se-
paraten dekorativen Verkleidung versehen werden,
oder kann die Farbe und/oder das Aussehen einer
eventuellen Rickschicht und/oder des Substrats auf
den gewlnschten zu erzielenden Effekt abgestimmt
werden. Der vorgenannte abgesenkte Rand wird be-
vorzugt durch das Entfernen eines Materialteils an
den betreffenden Kanten verwirklicht. Alternativ kdn-
nen sie auch anhand einer in Héhe des Kantenmate-
rials ausgetbten Verformung verwirklicht werden.

[0027] Gemal einer Alternative fir die obige beson-
dere Ausfiuihrungsform kann der vorgenannte abge-
senkte Rand jeweils an nur einer Kante eines Paars
gegeniberliegender Kanten vorgesehen werden.

[0028] Gemal einem zweiten unabhangigen Aspekt
ist ein Verfahren zur Herstellung von Paneelen offen-
bart, wobei diese Paneele mindestens ein Substrat
und eine auf diesem Substrat angebrachte Toplage
umfassen, wobei die vorgenannte Toplage eine ther-
moplastische, durchscheinende oder durchsichtige,
Schicht aufweist, mit dem Merkmal, dass das vorge-
nannte Verfahren mindestens die folgenden Schritte
umfasst:

—den Schritt des auf dem Substrat Anbringens der

vorgenannten Toplage, einschliel3lich der vorge-

nannten thermoplastischen Schicht;

—den Schritt des Aufwarmens mindestens der vor-

genannten thermoplastischen Schicht; und

— den Schritt des mit einer Struktur Versehens der

vorgenannten thermoplastischen Schicht mindes-

tens anhand eines mechanischen Presselements.

[0029] Es ist deutlich, dass gemal dem zweiten As-
pekt der Erfindung die vorgenannte thermoplastische
Schicht, bevor sie aufgewarmt wird, bereits schicht-
formig ist. Bevorzugt betrifft das vorgenannte Aufwar-
men ein Aufwarmen von einer Temperatur von we-
niger als 100°C bis auf eine Temperatur von mehr
als 100°C. Bevorzugt wird eine Temperatur von min-
destens 120°C und besser noch mindestens 130°C
erreicht. Bevorzugt steigt die Temperatur nicht tber
175°C. Bevorzugt weist die vorgenannte thermoplas-
tische Schicht, bevor sie aufgewarmt wird, eine Tem-
peratur von weniger als 60°C und besser noch von
weniger als 40°C auf und/oder liegt sie nicht in pasto-
ser Form vor.

[0030] Fur das Aufwadrmen der vorgenannten ther-
moplastischen Schicht kann von einer Strahlungs-
quelle Gebrauch gemacht werden, bevorzugt von In-
frarotlicht. Als Alternative kénnen auch ein oder meh-
rere HeiBluftéfen oder Heiluftpistolen angewendet
werden.
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[0031] Es ist deutlich, dass das Verfahren des zwei-
ten Aspekts bevorzugt zur Verwirklichung der Ful3-
bodenpaneele des ersten Aspekts angewendet wird.
Im Allgemeinen kann es auch, unabhangig vom Sub-
stratmaterial, fir FuBbodenpaneele angewendet wer-
den, wovon die vorgenannte Toplage oder jeden-
falls doch mindestens die vorgenannte thermoplas-
tische Schicht im Wesentlichen aus einer Vinylver-
bindung oder aus einer Polyurethanverbindung be-
steht. Fur Beispiele fir solche Toplagen wird auch auf
die bevorzugten Ausfuhrungsformen des ersten As-
pekts verwiesen, wobei dann wiederum nicht notwen-
digerweise von einer geschaumten Kunststoffplatte
Gebrauch gemacht wird. Stattdessen kann Gebrauch
gemacht werden von anderen Kunststoffplatten, oder
von holzbasierten Substraten, wie etwa MDF oder
HDF, oder von Mineralplatten, wie etwa Gipsplatten.
In jedem Fall wird, gemaR dem zweiten Aspekt, be-
vorzugt von einem Substrat Gebrauch gemacht, das
eine durchschnittliche Dichte von mehr als 450 Kilo-
gramm pro Kubikmeter aufweist, mit einer zwischen
5 und 12 Millimetern betragenden Dicke, sodass eine
ausreichende Formstabilitat erhalten wird.

[0032] Bevorzugt wird fir den Schritt des mit einer
Struktur Versehens von einer Pressvorrichtung vom
Takttyp, spezieller vom Kurztakttyp, Gebrauch ge-
macht; im Deutschen besser bekannt als Kurztakt-
presse. Es ist nicht ausgeschlossen, dass die Press-
vorrichtung fir den Schritt des Aufwarmens der ther-
moplastischen Schicht angewendet wird. Bevorzugt
wird das vorgenannte Aufwdrmen der thermoplasti-
schen Schicht jedoch mindestens teilweise und be-
vorzugt hauptséchlich oder vollstandig vor der Press-
bearbeitung ausgefiihrt. Anstelle einer Kurztaktpres-
se kann auch von einer Mehretagenpresse Gebrauch
gemacht werden, wobei dann mehrere thermoplasti-
sche Schichten wahrend desselben Presszyklus mit
einer Struktur versehen werden.

[0033] Bevorzugt wird die vorgenannte Pressvor-
richtung nicht erwarmt. Mit anderen Worten wird die
Pressvorrichtung bevorzugt bei Umgebungstempera-
tur angewendet, wobei nicht ausgeschlossen wird,
dass das Presselement durch den Kontakt mit der
mit einer Struktur zu versehenden Oberflache seine
Temperatur erhoht. Die Erfinder haben festgestellt,
dass ein solches Verfahren das Risiko auf Verfor-
mungen des Produkts verringert. Zudem fiihrt ein sol-
ches Verfahren zu einem niedrigeren Risiko auf das
Zurlckfedern der thermoplastischen Schicht, sodass
scharfe Strukturdetails verwirklicht werden konnen.

[0034] Wenn mit einer erwarmten Pressvorrich-
tung gearbeitet wird, wird ein derartiger erwarmter
Presstakt bevorzugt durch einen kalten Presstakt ge-
folgt, der entweder in derselben Pressvorrichtung
ausgefihrt wird oder nicht. Wenn er nicht in dersel-
ben Pressvorrichtung ausgefiihrt wird, wird bevorzugt
doch mindestens dasselbe mit einer Struktur verse-
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hene Presselement angewendet. Auf diese Weise
kdnnen Probleme mit dem in Register Bringen zwi-
schen zwei Presselementen vermieden werden. So
kann beispielsweise die thermoplastische Schicht mit
dem darauf angebrachten Presselement als ein Pa-
ket von der einen zur anderen Pressvorrichtung ge-
bracht werden, ohne dass der Kontakt zwischen dem
Presselement und der thermoplastischen Schicht un-
terbrochen wird. Angemerkt wird, dass bei einem
warmen Presstakt bevorzugt eine Temperatur von
mehr als 100°C an der Oberflache der thermoplasti-
schen Schicht erreicht wird, wdhrend bei einem kal-
ten Presstakt bevorzugt eine Temperatur von we-
niger als 60°C an der Oberflache der thermoplasti-
schen Schicht erreicht wird.

[0035] Einer Variante gemaR kann das Pressele-
ment auf der thermoplastischen Schicht angebracht
werden, bevor die Gesamtheit von mindestens dem
Presselement und der thermoplastischen Schicht in
die Pressvorrichtung eingebracht wird. In einem sol-
chen Verfahren kann die thermoplastische Schicht
vorangehend an die Pressbearbeitung mindestens
teilweise erwarmt werden, indem das Presselement
erwarmt wird. Die Erwarmung oder das Aufwarmen
des Presselements kann beispielsweise mittels ma-
gnetischer Induktion ausgeflhrt werden. In einem
solchen Verfahren ist es mdglich, ein getrenntes Er-
warmen der thermoplastischen Schicht auszuschlie-
Ren. Wie vorgenannt, wird die vorgenannte Pressvor-
richtung bevorzugt an sich nicht oder kaum erwarmt,
sodass ein Abkihlen der thermoplastischen Schicht
erhalten wird und das Risiko auf Zuriickfedern der
Schicht minimiert wird.

[0036] Bevorzugt wird ein Pressdruck zwischen 20
und 65 bar angewendet, wobei ein Pressdruck von
ungefahr 40 bar ein guter Wert ist.

[0037] Bevorzugt wird wahrend 12 bis 60 Sekunden
gepresst, noch besser wahrend 15 bis 30 Sekunden;
dies bevorzugt im Fall einer Pressvorrichtung vom
Kurztakttyp.

[0038] Bevorzugt wird als Presselement ein flaches
Presselement oder eine sogenannte Pressplatte an-
gewendet, das bzw. die mit einer Struktur versehen
ist. Ein solches Presselement kann beispielsweise
aus Metall, ndmlich aus einer Stahllegierung, einer
Kupferlegierung oder einer Aluminiumlegierung, her-
gestellt sein, wobei die Struktur dann beispielswei-
se anhand von Atz-, Laser- und/oder Fréasbearbei-
tungen erhalten sein kann. Alternativ kann auch von
Presselementen auf Basis von Kunststoff Gebrauch
gemacht werden, beispielsweise auf Basis von Mela-
min oder Plexiglas (PMMA).

[0039] Angemerkt wird, dass ein Verfahren, wobei
ein Presselement auf Basis von Melamin oder ei-
nem anderen thermoaushartenden Kunststoff zum
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mit einer Struktur Versehen einer thermoplastischen
Schicht angewendet wird, an sich eine unabhangige
erfinderische ldee der vorliegenden Anmeldung dar-
stellt. Ein solches Presselement kann beispielsweise
an sich aus einem oder mehr mit solchem thermo-
aushartenden Kunststoff versehenen Materialbdgen
bestehen, wie etwa Papierlagen, die in einer Press-
vorrichtung konsolidiert sind. Die Struktur eines sol-
chen Presselements kann auf gleich welche Weise
verwirklicht sein, beispielsweise dadurch, dass die-
ses Presselement an sich konsolidiert ist anhand ei-
nes mit einer Struktur versehenen Presselements
aus Metall, das mittels Atz-, Laser- und/oder Frasbe-
arbeitungen mit einem Relief versehen ist. Der Vorteil
eines solchen Verfahrens ist, dass das Presselement
aus Metall kaum verschleilt, wahrend das eigentli-
che Presselement auf Basis eines thermoaushéarten-
den Kunststoffs preiswert ist und als Wegwerfwerk-
zeug angesehen werden kann. Es ist deutlich, dass
das Presselement dieser erfinderischen Idee bevor-
zugt ein flaches Presselement betrifft, beispielsweise
ein Presselement zur Anwendung in einer Pressvor-
richtung vom Takttyp, in einer Kurztaktpresse oder
in einer Mehretagenpresse. Das Presselement der
Erfindung kann ideal in Pressbearbeitungen ange-
wendet werden, wobei die Pressvorrichtung nicht er-
warmt werden muss. In den Anwendungen ist die
verringerte Warmeubertragung des Thermohérters
nicht von Bedeutung. In Anwendungen, worin War-
metbertragung sehr wohl von Bedeutung ist, kann
eventuell mit Zusatzstoffen in dem Thermoharter ge-
arbeitet werden, die dessen Warmeleitung verbes-
sern, wie beispielsweise Zusatz von Metallteilchen,
Kohlenstoffteilchen und dergleichen. Die Erfinder ha-
ben festgestellt, dass ein Thermohérter ideale Trenn-
eigenschaften beim mit einer Struktur Versehen ei-
ner thermoplastischen Schicht aufweist. Zudem kann
ein Thermoharter mit einer scharfen Struktur verse-
hen werden, sodass die Entwurffreiheit nicht einge-
schrankt werden muss.

[0040] Bevorzugt befindet sich, bei dem Schritt des
Aufwarmens, an der Unterseite der vorgenannten
thermoplastischen Schicht mindestens ein Muster
oder ein Motiv, beispielsweise eine gedruckte Dekor-
folie. Ein solches Verfahren lasst zu, dass auf flot-
te Weise eine Struktur erhalten werden kann, die
mit dem Muster oder dem Motiv Ubereinstimmt. Hier-
zu kann eine relative Positionierung zwischen min-
destens dem Muster und dem Presselement ausge-
fuhrt werden. Noch besser wird der Schritt des auf
dem Substrat Anbringens der vorgenannten Topla-
ge vor oder eventuell gleichzeitig mit dem Schritt des
Aufwarmens der thermoplastischen Schicht ausge-
fuhrt. In solchem Fall wird die vorgenannte Press-
bearbeitung bevorzugt auf einem Stapel ausgefihrt,
der mindestens das Substrat und die Toplage, inklusi-
ve der vorgenannten thermoplastischen Schicht um-
fasst. Im Fall einer Mehretagenpresse befinden sich
dann mehrere solcher Stapel in derselben Presse,
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jeweils durch ein oder mehr mit Struktur versehene
Presselemente voneinander getrennt.

[0041] Es wird noch angemerkt, dass die vorge-
nannte Toplage weiter noch eine UV-Oberflachen-
beschichtung umfassen kann. Eine solche Beschich-
tung kann beispielsweise dazu bestimmt sein, an der
Oberflache des FuRbodenpaneels eine Bestandigkeit
gegen Flecken, vor allem von Schuhsohlen, zu er-
halten. Bevorzugt wird eine derartige Oberflachenbe-
schichtung nach dem vorgenannten Schritt des Pres-
sens angebracht. Die Erfinder haben ndmlich festge-
stellt, dass eine solche Oberflachenbeschichtung zu
einem schlechteren Pressvorgang fuhrt.

[0042] Es ist deutlich, dass die Struktur, die gemaf
dem zweiten Aspekt in der Oberflache der thermo-
plastischen Schicht angebracht wird, ein dekorati-
ves Relief betrifft, wie beispielsweise ein Relief, das
Holz imitiert. Ein solches Relief kann beispielsweise
aus separaten Eindrlicken, die Holzporen imitieren
und die gemeinsam eine Struktur bilden, die wie ein
Holznerv verlauft, bestehen. Bevorzugt folgen meh-
rere solcher Holzporen einem in dem Motiv abgebil-
deten Holznerv. Selbstverstandlich kbnnen auch an-
dere Strukturen verwirklicht werden, wie etwa Stein-
strukturen.

[0043] Gemal einem dritten unabhéngigen Aspekt
ist noch ein Verfahren offenbart zur Herstellung
der FuRbodenpaneele des ersten Aspekts und/oder
der bevorzugten Ausfiihrungsformen davon, mit dem
Merkmal, dass dieses Verfahren mindestens die
Schritte umfasst des Herstellens der vorgenannten
Kunststoffplatte und des auf dieser Kunststoffplatte
Anbringens der vorgenannten Toplage, wobei diese
beiden Schritte im Durchlauf auf derselben Produkti-
onslinie ausgefuhrt werden. Bevorzugt wird die vor-
genannte Kunststoffplatte hierbei extrudiert. Der drit-
te Aspekt sieht einen dulerst flotten Produktionspro-
zess fur derartige FullBbodenpaneele vor.

[0044] Bevorzugt wird die Toplage mindestens teil-
weise aus Polyvinylchlorid (PVC) oder anderen Vinyl-
verbindungen erhalten. Gemaf einer ersten Moglich-
keit hierfiir kann von extrudiertem PVC ausgegangen
werden, das mittels erwdrmter Walzen als schicht-
férmige Substanz auf ein Tragermaterial gelegt wird
und dort aushartet. Das Tragermaterial kann hier-
bei entweder die vorgenannte Kunststoffplatte um-
fassen, oder ein separates Tragermaterial, wie etwa
ein Glasfasertuch, umfassen. Bevorzugt ist das Tra-
germaterial erwarmt. Eventuell kann in den vorge-
nannten Vinylverbindungen von Weichmachern, wie
etwa Phthalatweichmachern oder Isosorbidweichma-
chern, und/oder von Wachsen zur Erhaltung eines
flotteren Prozesses Gebrauch gemacht werden. Ge-
mal einer zweiten Mdglichkeit hierfur kann von ei-
ner oder mehreren Vinyl enthaltenden Kunststofffoli-
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en ausgegangen werden, die auf die Kunststoffplatte
geheftet werden, bevorzugt nach Zufuhr von Wéarme.

[0045] Bevorzugt werden auf der Produktionslinie
des dritten Aspekts groRere Platten, bestehend aus
geschaumten Kunststoffplatten mit Toplagen, gebil-
det, woraus danach mittels mindestens einer Aufteil-
bearbeitung, wie etwa einer Sdgebearbeitung, meh-
rere FulRbodenpaneele erhalten werden kénnen.

[0046] Selbstverstandlich kann das Verfahren des
dritten Aspekts mit einem Verfahren mit den Merkma-
len des zweiten Aspekts kombiniert werden.

[0047] Gemal allen Aspekten betrifft die vorliegen-
de Erfindung FulRbodenpaneele oder andere Panee-
le, die an sich starr sind und somit an sich nicht auf-
rollbar sind. Bevorzugt weist das letztendliche Pa-
neel eine Dicke von mehr als 5 Millimetern auf, je-
doch bevorzugt von weniger als 15 Millimetern. Ein
guter Wert fur die Dicke ist 7 bis 10 Millimeter. Sol-
che Paneele eignen sich gut fir das daran Vor-
sehen von mechanischen Koppelmitteln, die zulas-
sen, dass zwei oder mehr derartige Paneele an ih-
ren Kanten miteinander verbunden werden kdénnen.
Bevorzugt wird hierbei von mechanischen Koppel-
mitteln Gebrauch gemacht, wie etwa von dem aus
WO 97/47834 bekannten Typ. Es ist deutlich, dass
auch die eventuellen grolReren Platten, woraus meh-
rere solche FuRbodenpaneele gebildet werden, und
die Substrate an sich starr sind. Bevorzugt sind die
FuBbodenpaneele, Platten und Substrate so starr,
dass sie sich unter ihrem Eigengewicht weniger als
10 Zentimeter pro Meter durchbiegen.

[0048] Mit der Absicht, die Merkmale der Erfindung
besser zu verdeutlichen, sind hiernach, als Beispiel
ohne jeden einschrankenden Charakter, einige be-
vorzugte Ausfuihrungsformen beschrieben, unter Ver-
weis auf die begleitenden Zeichnungen, worin:

[0049] Fig. 1 in Perspektivansicht ein Ful3bodenpa-
neel mit den Merkmalen der Erfindung darstellt;

[0050] Fig. 2, in einem grélkeren Malstab, einen
Querschnitt gemal der in Fig. 1 dargestellten Linie
II-1I darstellt;

[0051] Fig. 3 schematisch einige Schritte in einem
Verfahren zur Herstellung von FuBBbodenpaneelen
darstellt;

[0052] Fig. 4, in einem grolkeren Malstab, einen
Querschnitt gemal der in Fig. 3 dargestellten Linie
IV-IV darstellt; die

[0053] Fig. 5 bis Fig. 7 in einer Ansicht gleichartig
zu der von Fig. 3 noch einige Varianten eines Ver-
fahrens zur Herstellung von FulRbodenpaneelen dar-
stellen.
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[0054] Fig. 1 stellt ein FuBbodenpaneel 1 zur Bil-
dung eines schwimmenden Ful3bodenbelags dar.

[0055] Fig. 2 zeigt deutlich, dass das Ful3bodenpa-
neel 1 von dem Typ ist, der mindestens ein Substrat 2
und eine auf diesem Substrat 2 angebrachte Toplage
3 umfasst, wobei die Toplage 3 ein Motiv 4, in diesem
Fall ein Holzmotiv, aufweist.

[0056] In dem Beispiel der Fig. 1 und Fig. 2 betrifft
dies ein rechteckiges Fullbodenpaneel 1, das sowohl
an dem ersten Paar 5-6 als auch an dem zweiten
Paar 7-8 gegenliberliegender Kanten mit mechani-
schen Koppelmitteln 9 versehen ist.

[0057] Fig. 2 stellt dar, dass die Koppelmittel 9 an
dem ersten Paar 5-6 gegeniberliegender Kanten,
namlich den langen Kanten des Ful3bodenpaneels 1,
im Wesentlichen als eine Feder 10 beziehungswei-
se eine Nut 11 ausgefiihrt sind. Die Nut 11 wird hier-
bei durch eine obere Lippe 12 und eine untere Lippe
13 flankiert. Wenn zwei solche FulRbodenpaneele 1
an diesen Kanten 5-6 miteinander gekoppelt werden,
fihrt das Zusammenwirken der Feder 10 und der Nut
11 an sich zu einer Verriegelung in einer vertikalen
Richtung V1 senkrecht zur Ebene der Fullbodenpa-
neele 1. Das Zusammenwirken zwischen der Feder
10 und der Nut 11 umfasst bevorzugt die Bildung ei-
nes oder mehrerer Paare 14-15-16-17 vertikal aktiver
Verriegelungsflachen. In diesem Fall wird ein Paar
von Verriegelungsflachen 14-15 zwischen der Ober-
seite der Feder 10 und der Unterseite der oberen Lip-
pe 12 und einem Paar 16-17 zwischen der Unterseite
der Feder 10 und der Oberseite der unteren Lippe 13
gebildet. Mindestens eines der vorgenannten Paare
14-15, und in diesem Fall beide Paare 14-15-16-17
vertikal aktiver Verriegelungsflachen sind in dem Bei-
spiel aus dem Material des besonderen Substrats 2
der Erfindung gebildet. Auf diese Weise wird eine sta-
bile Verriegelung in der vertikalen Richtung V1 erhal-
ten.

[0058] Die hier dargestellten Koppelmittel 9 umfas-
sen auch Verriegelungsmittel oder Verriegelungstei-
le 18-19, die in einer Verriegelung in einer horizonta-
len Richtung H1 senkrecht zu den gekoppelten Kan-
ten 5-6 und in der Ebene der gekoppelten FuRboden-
paneele 1 resultieren. Die Verriegelungsteile 18-19
sind in dem Beispiel als ein aufrecht stehender Teil
19 an der unteren Lippe 13 und eine Ausnehmung
18 an der Unterseite der Feder 10 ausgebildet. Diese
Verriegelungsteile 18-19 werden beim Koppeln von
zwei oder mehr solchen Ful3bodenpaneelen 1 inein-
ander angebracht. Hierbei entstehen ein oder mehre-
re, bevorzugt zwei, Paare 20-21-22-23 von horizon-
tal aktiven Verriegelungsflachen. In dem Beispiel be-
findet sich ein Paar von horizontal aktiven Verriege-
lungsflachen 20-21 auf dem vorgenannten aufrecht
stehenden Teil 19 und der damit zusammenwirken-
den Oberflache 20 der vorgenannten Ausnehmung
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19. Dieses Paar von Horizontal-Verriegelungsflachen
20-21 ist aus dem Material des besonderen Substrats
2 der Erfindung gebildet. Die betreffenden Verriege-
lungsflachen 20-21 sind unter einem Winkel A mit
der Oberflache der FuRbodenpaneele 1 ausgerichtet.
Dieser Winkel A betragt bevorzugt mehr als 30 Grad
und noch besser mehr als 45 Grad. Winkel A von
90 Grad oder mehr sind nicht ausgeschlossen. Das
zweite Paar von Horizontal-Verriegelungsflachen 22-
23 des Beispiels befindet sich in der Nahe der FuRbo-
denoberflache, in Héhe der Stelle, wo die Toplagen
3 zweier aneinandergekoppelter Fultbodenpaneele 1
einander flankieren. In diesem Fall ist dieses zwei-
te Paar von Verriegelungsflachen 22-23 im Wesent-
lichen vertikal ausgefiihrt. Zudem ist dieses Paar von
horizontal aktivierten Verriegelungsflachen 22-23 im
Wesentlichen und hier sogar ausschlie3lich aus dem
Material der Toplage 3 gebildet.

[0059] Viele der hierin vorangehend aufgelisteten
und in den Fig. 1 und Fig. 2 dargestellten Merkmale
kénnen im Rahmen der Erfindung breiter angewen-
det werden als in Kombination mit den anderen Merk-
malen des Beispiels. Folgende Merkmale kdnnen je-
des getrennt oder in gleich welcher Kombination in-
teressante Vorteile erbringen:
— das Merkmal, dass die Koppelmittel 9 sowohl
eine Verriegelung in horizontaler Richtung H1 als
auch in vertikaler Richtung V1 ergeben, unab-
hangig von der Tatsache, ob die Koppelmittel 9
mechanisch sind und/oder entweder im Wesentli-
chen oder nicht in Form einer Feder 10 und einer
Nut 11 ausgeflihrt sind;
— das Merkmal, dass mindestens ein Paar von
horizontal aktiven Verriegelungsflachen 20-21 der
Koppelmittel 9 in dem Substrat 2 der Erfindung
ausgefihrt ist, und/oder das Merkmal, dass min-
destens ein Paar von horizontal aktiven Verriege-
lungsflachen 22-23 der Koppelmittel 9 mindestens
teilweise und bevorzugt vollstandig in der Toplage
3 ausgefiihrt ist;
— das Merkmal, dass ein oder mehrere Paare
14-15-16-17 der vertikal aktiven Verriegelungs-
flachen mindestens teilweise und bevorzugt voll-
stédndig aus dem Substrat 2 gebildet ist,
— das Merkmal, dass die mechanischen Koppel-
mittel 9 aus gefrasten Profilen bestehen, die zu
mindestens 70 Prozent ihres Umfangs in dem
Substrat 2 der Erfindung vorgesehen sind;
— das Merkmal, dass sowohl das erste Paar ge-
genulberliegender Kanten 5-6 als auch das zweite
Paar gegeniberliegender Kanten 7-8 mit Koppel-
mitteln versehen ist;
— das Merkmal, dass die mechanischen Koppel-
mittel 9 eine Koppelung anhand einer Drehbewe-
gung W entlang den jeweiligen Kanten 5-6 und/
der einer horizontalen Schiebebewegung S der
Kanten aufeinander zu und/oder einer abwaérts
gerichteten Bewegung eines mannlichen Koppel-
teils, beispielsweise mit einer Feder 10, bis in ein
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weibliches Koppelteil, beispielsweise mit einer Nut
11, zulassen;

— das Merkmal, dass sich die untere Lippe 13 in
horizontaler Richtung Gber die obere Lippe 12 hin-
aus erstreckt;

— das Merkmal, dass in einem gekoppelten Zu-
stand zweier solcher FuBbodenpaneele 1 eine
Spannkraft zwischen den Toplagen 3 der betref-
fenden FuBbodenpaneele 1 erhalten wird; hierbei
befindet sich die untere Lippe 13 bevorzugt in ei-
nem verbogenen Zustand;

— das Merkmal, dass die untere Lippe 13 in einem
gekoppelten Zustand verbogen ist.

[0060] Die Besonderheit der vorliegenden Erfin-
dung, jedenfalls gemaf ihrem ersten Aspekt, besteht
darin, dass das vorgenannte Substrat 2 im Wesent-
lichen aus einer geschdaumten Kunststoffplatte be-
steht. In dem Beispiel betrifft das Substrat 2 eine ge-
schaumte PVC-Platte vom geschlossenzelligen Typ.
Die betreffende Platte 2 weist eine durchschnittliche
Dichte von 450 Kilogramm pro Kubikmeter auf, um-
fasst jedoch an beiden flachen Seiten 24-25 auch ei-
ne &rtliche Dichte, nédmlich eine Dichte von 500 Kilo-
gramm pro Kubikmeter oder mehr, die héher als die
Dichte einer zentralen Schicht 26 der Kunststoffplatte
2 ist. Zudem umfasst das Substrat 2 separate Lagen
27, in diesem Fall Glasfaserlagen, welche die Biege-
steifigkeit davon erhdéhen. Diese separaten Lagen 27
befinden sich in dem Beispiel an beiden flachen Sei-
ten 24-25 des Substrats 2.

[0061] Die Toplage 3 des Fullbodenpaneels 1 aus
dem Beispiel ist eine Toplage 3, die im Wesentlichen
aus Kunststoff besteht, namlich aus einer Vinylver-
bindung, wie etwa PVC (Polyvinylchlorid). Diese Top-
lage 3 weist eine héhere Dichte als die durchschnittli-
che Dichte des Substrats 2 auf. Die dargestellte Top-
lage 3 besteht an sich aus einer Rickschicht 28, ei-
nem darauf angebrachten Motiv 4 und einer durch-
sichtigen Verschlei3schicht 29. Die Ruckschicht 28
ist die dickste und dichteste Schicht der Toplage 3.
Sie besteht aus recyceltem Kunststoff, hier PVC, der
Fullmaterial, bevorzugt Kreide, enthalt. Fir das vor-
genannte Motiv 4 ist von einer bedruckten Kunststoff-
folie 30 Gebrauch gemacht. So kann beispielsweise
von einer Kunststofffolie 30 Gebrauch gemacht wer-
den, die mittels Losungsmitteltinten bedruckt ist. Sol-
che Tinten kénnen zu einer Druckqualitat mit hoher
Auflésung flihren. Die Kunststofffolie 30 kann an sich
aus PVC oder einer anderen Vinylverbindung beste-
hen. Fir die durchsichtige Schicht oder Verschleil3-
schicht 29 ist von Vinyl, wie etwa PVC, Gebrauch ge-
macht.

[0062] Bevorzugt ist die vorgenannte durchsichtige
Schicht 29 frei von Fillmaterialien oder harten Par-
tikeln, wie etwa Aluminiumoxid. Die Erfinder haben
festgestellt, dass eine durchsichtige oder durchschei-
nende Schicht 29 von 0,2 Millimetern Vinyl an sich
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ausreichend ist, um eine akzeptable Verschleil3fes-
tigkeit zu erhalten. Selbstverstandlich ist es nicht aus-
geschlossen, dass eine VerschleiRschicht 29 ange-
wendet werden konnte, die harte Partikel umfasst.
Diese haben jedoch einen negativen Einfluss auf die
Transparenz einer derartigen VerschleiRschicht und
fihren zu beschleunigtem Verschleil® an Maschinen,
die bei der Herstellung solcher FuBbodenpaneele 1
angewendet werden. Wenn harte Partikel angewen-
det werden, wird bevorzugt eine Verschleilllage 29
angewendet, die eine Dicke von weniger als 0,3 Mil-
limetern oder sogar von weniger als 0,2 Millimetern
aufweist. Bevorzugt werden in solchem Fall harte
Partikel in einer Konzentration von 5 bis 20 Gramm
pro Quadratmeter verwendet, wobei 10 Gramm pro
Quadratmeter einen guten Wert darstellt. Bevorzugt
weisen die angewendeten harten Partikel eine durch-
schnittliche KorngréRe zwischen 30 und 120 Mikro-
metern und noch besser zwischen 50 und 90 Mikro-
metern auf.

[0063] Wie in der Einleitung vermeldet, jedoch hier
nicht dargestellt ist, kann das Ful3bodenpaneel 1 an
der Oberflache mit einer Oberflachenschicht verse-
hen sein, beispielsweise auf Basis einer UV-ausge-
harteten Substanz. Eine solche Schicht weist bevor-
zugt eine Dicke von weniger als 0,1 Millimeter oder
sogar noch besser von weniger als 50 Mikrometern
auf. Es ist nicht ausgeschlossen, dass eine solche
Oberflachenschicht harte Partikel umfasst, wie etwa
Aluminiumoxidpartikel, wobei diese harten Partikel
bevorzugt eine durchschnittliche Korngréf3e von we-
niger als 50 Mikrometern aufweisen. Eventuell kon-
nen hier flache Partikel verwendet werden.

[0064] In Strichlinie 31 ist in Fig. 2 dargestellt, dass
an der Unterseite des FulRbodenpaneels 1 ein Ge-
genzug 32 angebracht sein kann. Ein derartiger Ge-
genzug 32 besteht bevorzugt aus einem gleicharti-
gen Material wie die Toplage 3, beispielsweise aus
Vinyl, das eventuell mit Fillmaterial versehen ist. Be-
vorzugt ist die Dichte des vorgenannten Gegenzugs
32 niedriger als die Dichte der vorgenannten Topla-
ge 3, oder jedenfalls doch mindestens kleiner als die
Ruckschicht 28, in bei dem Beispiel in die vorgenann-
te Toplage 3 aufgenommen ist. Bevorzugt besteht der
Gegenzug 32 aus offenzelligem geschdumtem PVC
oder sogenanntem Kissenvinyl (Cushion vinyl). Ein
derartiger Gegenzug 32 kann auf gleichartige Wei-
sen mit dem Substrat verbunden sein wie die Toplage
3, namlich entweder durch Verkleben, durch Schau-
men gegen das Substrat oder umgekehrt, durch Ver-
schmelzen oder durch Extrudieren dieses Gegen-
zugs 32 zusammen mit der vorgenannten Kunststoff-
platte 2, oder indem er anderweitig gebildet wird.

[0065] Fig. 3 stellt ein Verfahren zur Herstellung von
FulBbodenpaneelen 1 ibereinstimmend mit der Aus-
fihrungsform der Fig. 1 und Fig. 2 dar. Hierbei wer-
den groRere Platten gebildet, die den Aufbau eines
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derartigen Fu3bodenpaneels 1 aufweisen und die, in
einem hier nicht dargestellten Schritt, in Paneele auf-
geteilt werden, die nahezu die letztendlichen Abmes-
sungen eines derartigen FuRbodenpaneels 1 aufwei-
sen. Nach diesem Aufteilschritt kbnnen noch weite-
re Bearbeitungen an diesen Paneelen 1 ausgefiihrt
werden, wie etwa das an den Kanten davon Bilden
von Koppelmitteln oder Koppelteilen 8.

[0066] Das Verfahren umfasst einen Schritt S1, wo-
bei die Toplage 3 auf dem Substrat 2 angebracht
wird, und einen Schritt S2, wobei eine thermoplas-
tische, durchscheinende oder durchsichtige Schicht
29, die Teil der Toplage 3 ist, anhand eines mechani-
schen Presselements 33 mit einer Struktur versehen
wird. In dem Beispiel von Fig. 3 werden diese bei-
den Schritte S1-S2 gleichzeitig in einer Pressvorrich-
tung 34 ausgefiihrt, beispielsweise so wie hier darge-
stellt in einer Pressvorrichtung 34 vom Kurztakityp.
Als Presselement 33 wird eine Pressplatte angewen-
det.

[0067] Fig. 4 lasst deutlich erkennen, dass diese
Pressplatte 33 mit einer Struktur 35 versehen ist,
die mittels der Pressbearbeitung mindestens in die
thermoplastische, durchsichtige oder durchscheinen-
de Schicht 29 kopiert wird. In diesem Fall wird auch
das darunterliegende Motiv 4 und die Riuckschicht 28
verformt. Es ist jedoch auch mdéglich, dass das Motiv
4 und/oder die Ruckschicht 28 wahrend der Press-
bearbeitung unberiihrt gelassen werden, oder dass
mit anderen Worten die Eindrlcke 36, die in der ther-
moplastischen Schicht 29 gebildet werden, in ihrer
Tiefe begrenzt sind, sodass mindestens das Motiv 4,
oder die bedruckte Kunststofffolie 30, frei von ortli-
chen Verformungen ist.

[0068] Bevorzugt werden mittels des Schritts S2 des
mit einer Struktur Versehens Eindriicke 36 erzielt, die
qua Standort und/oder GréRe mit dem Motiv 4 Uber-
einstimmen.

[0069] Vorangehend an die Pressbearbeitung fin-
det ein Schritt SO statt, wobei zwei thermoplastische
Schichten 29-30 aneinandergeheftet werden. Mittels
einer Kalandervorrichtung 37 werden hier namlich
die Kunststofffolie 30 und die durchsichtige thermo-
plastische Schicht 29 aneinandergeschweifl3t oder -
geschmolzen. Hierzu wird von Infrarotheizung 38
und einer oder mehr Walzen 39 Gebrauch gemacht.
Das erhaltene Ganze wird mittels eines Schneidwerk-
zeugs 40 zu Bdgen 41 zerschnitten und zusammen
mit der Ruckschicht 28, dem Substrat 2 und einem
Gegenzug 32 in die Pressvorrichtung 34 gebracht.

[0070] Wahrend der vorgenannten Pressbearbei-
tung wird auch ein dritter Schritt S3 ausgefihrt. Hier-
bei wird die thermoplastische durchscheinende oder
durchsichtige Schicht 29 wieder aufgewarmt, wo-
durch das mit einer Struktur Versehen mittels des
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Presselements 33 mdglich wird. Auflerdem wird an-
hand dieser Warme eine Haftung der thermoplasti-
schen Schicht 29, der Kunststofffolie 30, der Ruck-
schicht 28, des Substrats 2 und des Gegenzugs 32
erhalten. Bevorzugt wird der Warmpresstakt von ei-
nem kalten oder gekuhlten Presstakt gefolgt, der ent-
weder in derselben Pressvorrichtung 34 stattfindet
oder nicht. Ein solcher Kalttakt verhindert ein allzu
grofRes Zurickfedern der verwirklichten Struktur von
Eindriicken 36.

[0071] Gemal einer nicht dargestellten Variante von
Fig. 3 kann die thermoplastische Schicht 29 vorange-
hend an die Pressbearbeitung ausreichend erwarmt
werden, beispielsweise mittels der dargestellten In-
frarotheizung 38, sodass sie in warmem Zustand in
die Pressvorrichtung 37 eingebracht werden kann. In
solchem Fall kann ein Kaltpresstakt ausreichen, um
die thermoplastische Schicht 29 mit einer Struktur zu
versehen. Die Haftung zwischen dieser thermoplas-
tischen Schicht 29, der Ruckschicht 28, dem Sub-
strat 2 und dem eventuellen Gegenzug 32 wird dann
bevorzugt auf andere Weise erhalten als mittels der
Kaltpressbearbeitung.

[0072] Fig. 5 stellt eine Variante dar, wobei die ther-
moplastische Schicht 29 vorangehend an den Schritt
des mit einer Struktur Versehens auf dem Substrat 2
angebracht wird. Schematisch ist eine Kalandervor-
richtung 37 dargestellt, womit die thermoplastische
Schicht 29 und der eventuelle Gegenzug 32 auf das
Substrat 2 geheftet werden. Es ist deutlich, dass auch
eine eventuelle bedruckte Kunststofffolie 30 und/oder
Ruckschicht 28, beispielsweise ebenfalls mittels ei-
ner derartigen Vorrichtung 37, vorangehend an den
Schritt S2 des mit einer Struktur Versehens auf dem
Substrat 2 vorgesehen werden kénnen. In diesem
Fall wird der vollstdndige Schichtaufbau 2-3-32 des
FuRbodenpaneels 1 vorangehend an den Schritt S2
des mit einer Struktur Versehens erhalten.

[0073] Gemall dem zweiten Aspekt der Erfindung
wird die thermoplastische Schicht 29 in Fig. 5 aufge-
warmt, in diesem Fall vorangehend an den Schritt S2
des mit einer Struktur Versehens, mittels einer oder
mehrerer Infrarotheizeinheiten 38. Die thermoplasti-
sche Schicht 29 wird, wahrend sie bereits Teil des
verbundenen Ganzen von Substrat 2, Toplage 3 und
eventuellem Gegenzug 32 ist, in ihrem warmen Zu-
stand in die Pressvorrichtung 34 zugefihrt, wo sie
mit einem Presselement 33 mit Eindriicken 36 verse-
hen wird. Bevorzugt wird hier mit einem Kaltpresstakt
gearbeitet. Es kann ein gleichartiges Resultat erzielt
werden wie in Fig. 4 dargestellt.

[0074] Fig. 6 stellt noch eine Variante dar, wo-
bei die thermoplastische durchsichtige oder durch-
scheinende Schicht 29 durchlaufend mit dem Schritt
S1 des Anbringens mindestens dieser thermoplasti-
schen Schicht 29 auf dem Substrat 2 gebildet wird.
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Hierzu ist eine Extrudiermaschine 42 Uber einem
Paar erwarmter Walzen 43 aufgestellt. Anhand der
Extrudiermaschine 42 werden Quantitaten Vinyl zwi-
schen den vorgenannten erwarmten Walzen 43 an-
gebracht und in pastdser Form auf einem bahnfor-
migen Tragermaterial 44 angebracht, wo es aushar-
tet. Das Tragermaterial 44 kann an sich beispielswei-
se anhand einer oder mehrerer Infrarotheizeinheiten
38 erwarmt sein. Das Tragermaterial 44 umfasst be-
vorzugt eine bedruckte Kunststofffolie 30, welche das
Motiv 4 des letztendlichen FuBbodenpaneels 1 wie-
dergibt. Das extrudierte Vinyl bildet eine thermoplasti-
sche durchsichtige oder durchscheinende Schicht 29
Uber dem Motiv 4. Es ist deutlich, dass auf gleicharti-
ge Weise eventuell auch die Riickschicht 28 und/oder
der Gegenzug 32 gegen das Substrat 2 gebildet wer-
den kann. Der Schritt S1 des Anbringens der thermo-
plastischen Schicht 29 auf dem Substrat 2, der Schritt
S3 des Aufwarmens der thermoplastischen Schicht
und der Schritt S2 des mit einer Struktur Versehens
geschieht in diesem Beispiel auf gleichartige Weise
wie in der Ausfiihrungsform von Fig. 5.

[0075] Es ist mdglich, dass die thermoplastische
Schicht 29 mindestens teilweise vorangehend an den
Schritt S1 des Anbringens dieser Schicht 29 auf dem
Substrat 2 mit einer Struktur versehen wird. Hierzu
kann beispielsweise eine mit Struktur versehene Wal-
ze 45 angewendet werden.

[0076] In dem Beispiel von Fig. 6 ist von einem Ver-
fahren mit den Merkmalen des dritten Aspekts Ge-
brauch gemacht. Hierzu werden der Schritt des Her-
stellens der Kunststoffplatte 2 und der Schritt S1 des
auf dieser Kunststoffplatte 2 Anbringens der Toplage
3, oder doch mindestens eines Teils oder einer Teil-
schicht 28-29-30 davon, beispielsweise der durch-
sichtigen oder durchscheinenden Kunststoffschicht
29, im Durchlaufverfahren und auf derselben Produk-
tionslinie ausgefihrt. In diesem Fall wird die Kunst-
stoffplatte 2 anhand eines Extrusionsprozesses her-
gestellt, der von einer Extrudiermaschine 46 Ge-
brauch macht.

[0077] Auch Fig. 7 stellt eine Ausfiihrung dar mit un-
ter anderem den Merkmalen des zweiten und des
dritten Aspekts. In diesem Fall wird das aus der Extru-
diermaschine 42 stammende Vinyl in pastéser Form
direkt auf dem Substrat 2 angebracht, namlich ohne
Dazwischentreten eines Tragermaterials. Selbstver-
standlich kénnen in einem solchen Beispiel bereits
eine oder mehr andere Teilschichten 28-29-30 der
Toplage 3 auf dem Substrat 2 angebracht sein, wie
beispielsweise eine Riickschicht 28 und/oder ein Mo-
tiv 4, beispielsweise in Form einer bedruckten Kunst-
stofffolie 30. Ansonsten verlauft der hier dargestellte
Prozess gleichartig zu dem in Fig. 6 dargestellten.

[0078] Gemal einer hier nicht dargestellten Alter-
native werden das Substrat 2 und eine oder meh-
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rere Teilschichten 28-29-30 der Toplage 3 und/oder
des Gegenzugs 32 mittels sogenannter Coextrusion
zusammen extrudiert. Bevorzugt werden in solchem
Fall mindestens die Riickschicht 28 und/oder der Ge-
genzug 32 zusammen mit einer Kunststoffplatte 2 ex-
trudiert, bevorzugt einer geschaumten Kunststoffplat-
te, wie anhand des ersten Aspekts der Erfindung be-
schrieben.

[0079] Es ist deutlich, dass das in den Fig. 3 bis
Fig. 7 veranschaulichte Verfahren Beispiele fur ein
Verfahren mit den Merkmalen des zweiten Aspekts
geben. Die Fig. 6 und Fig. 7 sind auch Beispiele fir
den dritten Aspekt.

[0080] GemaR den Ausfihrungsformen der Fig. 5,
Fig. 6 und Fig. 7 wird das Substrat 2 als Endlos-
Plattenmaterial zugefiihrt, das vor dem Schritt S2 des
mit einer Struktur Versehens aufgeteilt wird. Es ist je-
doch nicht ausgeschlossen, dass auch in diesen Aus-
fihrungsformen Platten von begrenzter Lange ange-
wendet werden, beispielsweise einer Lange, die un-
gefahr mit der Lange einer ganzen Zahl der letztendli-
chen Fullbodenpaneele Ubereinstimmt, beispielswei-
se mit ein bis vier Mal diese Lange Ubereinstimmt.
Auch ist es mdglich, dass das Plattenmaterial aus
den Fig. 3, Fig. 5, Fig. 6 und Fig. 7 in Endlosform
mindestens dem Schritt S2 des mit einer Struktur
Versehens unterzogen wird. In einer solchen Ausfih-
rungsform wird bevorzugt eine Pressvorrichtung vom
kontinuierlichen Typ angewendet. Selbstverstandlich
ist in solchem Fall die Schneidvorrichtung 40 bevor-
zugt nach der Pressvorrichtung aufgestellt.

[0081] Es ist deutlich, dass die Infrarotheizeinheiten
38, wie im Zusammenhang mit den Figuren ange-
merkt und/oder dargestellt, durch gleich welches an-
dere Heizgerat ersetzt werden kénnen. Einer beson-
deren Variante gemaf wird das Presselement 33 vor-
angehend an den Schritt 82 des mit einer Struktur
Versehens auf der thermoplastischen Schicht 29 an-
gebracht und wird dieses Presselement 33 erwarmt,
wobei die Erwarmung der thermoplastischen Schicht
29 dann mindestens teilweise durch den Kontakt mit
dem Presselement 33 auftritt. Das Aufwarmen des
Presselements 33 kann im Fall eines Presselements
33 aus Metall anhand von magnetischer Induktion
stattfinden.

[0082] Die vorliegende Erfindung ist keineswegs auf
die hierin vorangehend beschriebenen Ausfiihrungs-
formen beschrankt, vielmehr kénnen solche Ful3-
bodenpaneele gemal verschiedenen Varianten ver-
wirklicht werden, ohne den Rahmen der vorliegen-
den Erfindung zu verlassen. Zudem kénnen die Pa-
neele, statt als FulRbodenpaneele 1, auch als Wand-
paneele oder Deckenpaneele oder sogar als Mdbel-
paneele ausgefuhrt werden. Die Verfahren kénnen
selbstverstandlich, mutatis mutandis, zur Herstellung

2017.11.16

von Wandpaneelen, Deckenpaneelen, Mdbelpanee-
len oder dergleichen angewendet werden.
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Schutzanspriiche

1. FuBbodenpaneel von dem Typ, der mindestens
ein Substrat (2) und eine auf diesem Substrat (2) an-
gebrachte Toplage (3) umfasst, wobei die vorgenann-
te Toplage (3) ein Motiv (4) aufweist, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das vorgenannte Substrat (2) im
Wesentlichen aus einer geschdumten Kunststoffplat-
te vom geschlossenzelligen Typ besteht und eine 6rt-
liche Dichte an einer oder beiden flachen Seiten auf-
weist, die hdher als in einer zentralen Schicht davon
ist, und dass das vorgenannte FuBbodenpaneel (1)
mindestens an zwei gegenlberliegenden Kanten (5-
6) Koppelmittel (9) umfasst, womit zwei solche Ful3-
bodenpaneele (1) in horizontaler Richtung (H1) so-
wie in vertikaler Richtung (V1) miteinander verriegelt
werden kdénnen, wobei die vorgenannten Koppelmit-
tel im Wesentlichen als eine Nut- und Feder-Kopp-
lung ausgefiihrt sind, die mit Verriegelungsteilen (18-
19) zur Verwirklichung der Verriegelung in horizonta-
ler Richtung (H1) versehen ist, wobei die Koppelmittel
(9) aus gefrasten Profilen bestehen, die zu mindes-
tens 70 Prozent ihres Umfangs in dem vorgenannten
Substrat (2) angebracht sind.

2. FuBbodenpaneel nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die vorgenannte geschaumte
Kunststoffplatte (2) eine geschaumte PVC-Platte be-
trifft.

3. FuBbodenpaneel nach Anspruch 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass das Zusammenwirken
der vorgenannten Feder und der Nut die Verriegelung
in der vorgenannten vertikalen Richtung bewerkstel-
ligt, wobei ein Paar Verriegelungsflachen (14-15) zwi-
schen der Oberseite der Feder und der oberen Lippe
(12) der vorgenannten Nut gebildet wird, wobei das
vorgenannte Paar Verriegelungsflachen (14-15) aus
dem vorgenannten Substrat (2) gebildet ist.

4. Fulbodenpaneel nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die vorge-
nannte Kunststoffplatte (2) eine Dichte von 450 bis
900 Kilogramm pro Kubikmeter, bevorzugt von 500
bis 600 Kilogramm pro Quadratmeter, aufweist.

5. FuRbodenpaneel nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die vorge-
nannte Toplage (3) im Wesentlichen aus Kunststoff
besteht.

6. Fulbodenpaneel nach einem der Anspriche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die vorge-
nannte Toplage (3) im Wesentlichen aus einer Vi-
nylverbindung oder einer Polyurethanverbindung be-
steht.

7. FuBbodenpaneel nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass die vorge-
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nannte Toplage (3) eine héhere Dichte als das vor-
genannte Substrat (2) aufweist.

8. FuBbodenpaneel nach einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die vorge-
nannte Toplage (3) an sich aus mindestens einer
Ruckschicht (28), einem darauf angebrachten Motiv
(4) und einer durchsichtigen oder durchscheinenden
VerschleiRschicht (29) aufgebaut ist.

9. FuRbodenpaneel nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass das vorge-
nannte FuRbodenpaneel (1) eine Dicke von 5 bis 10
Millimetern aufweist, wobei die vorgenannte Toplage
an sich eine Dicke von 0,5 bis 3 Millimetern aufweist.

10. FuRbodenpaneel nach einem der Anspriiche
1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die vor-
genannte Kunststoffplatte eine oder mehr separate
Schichten aus Glasfaser umfasst, wobei die vorge-
nannten separaten Schichten sich in einem Abstand
vom Zentrum des Substrats (2) befinden.

11. Fulbodenpaneel nach einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass die vorge-
nannte Toplage an das Substrat geleimt ist.

12. Fulbodenpaneel nach einem der Anspriiche
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das vor-
genannte Substrat mit Fillstoffen, wie etwa Kreide,
Holzfaser und/oder Sand, versehen ist.

13. Fulbodenpaneel nach einem der Anspriiche
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass das vorge-
nannte Motiv als bedruckte Folie vorgesehen ist.

14. Fulbodenpaneel nach einem der Anspriiche
1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die vorge-
nannte Nut- und Feder-Kopplung mit Verriegelungs-
teilen (18-19) zur Verwirklichung der vorgenannten
Verriegelung in horizontaler Richtung (H1) versehen
ist, wobei mindestens zwei Paare horizontal aktiver
Verriegelungsflachen (20-21-22-23) an den vorge-
nannten Verriegelungsteilen gebildet sind, namlich
mindestens ein erstes Paar (20-21) horizontal akti-
ver Verriegelungsflachen, die in dem Substrat (2) ver-
wirklicht sind, und mindestens ein zweites Paar (22-
23) horizontal aktiver Verriegelungsflachen, die min-
destens teilweise in der vorgenannten Toplage (3)
verwirklicht sind.

Es folgen 3 Seiten Zeichnungen
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Anhéangende Zeichnungen
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