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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft eine mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimensionaler Optik.
Ferner betrifft die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung der Kunststoffbahn oder -platte sowie die Verwendung davon.
[0002] Unter mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten im Sinne der vorliegenden Erfindung werden Flachen-
gebilde verstanden, die aus mindestens zwei Schichten bestehen, die miteinander verbunden sind. Derartige Kunst-
stoffbahnen oder - platten kénnen als Wand- oder Deckenverkleidung, Dekorfolie oder kunstliches Furnier und insbe-
sondere als Bodenbelag verwendet werden.

[0003] Mehrschichtige Kunststoffbahnen auf Polyvinylchlorid(PVC)-Basis mit einer transparenten Deckschicht als
Nutzschicht finden seit Jahrzehnten Anwendung als Bodenbeldge. Es werden jedoch auch andere Kunststoffe bzw.
Polymere, wie beispielsweise Ethylen-Vinylacetat(EVA)-Copolymere, Kunststoffe auf Basis von olefinischen Polymeren,
wie Polyethylen(PE), Polypropylen(PP), Ethylen-Propylen-Copolymere sowie Copolymere des Ethylen mit anderen ole-
finischen ungesattigten Verbindungen zur Herstellung von Bodenbelédgen eingesetzt. Eine mehrschichtige Kunststoff-
bahn oder -platte, die als Bodenbelag verwendet wird, besteht aus mindestens zwei Schichten, einer transparenten
Deckschicht bzw. Nutzschicht (auch Klarschicht oder Klarfolie genannt) und einer Unterschicht (auch Unterfolie genannt).
Oftmals ist zwischen der Deckschicht und Unterschicht eine weitere Schicht (welche als Printfolie, WeiR¥folie, Druckfolie,
Drucktréager oder bedruckte Weil3folie bezeichnet wird) angeordnet.

[0004] Zur Darstellung einer Musterung kann die transparente Deckschicht (Klarschicht) auf ihrer Unterseite, d.h. auf
der der Unterschicht zugewandten Oberflache ein- oder mehrfarbig bedruckt werden. Zuséatzlich oder anstatt kann die
Unterschicht auf ihrer der Deckschicht zugewandten Oberflache ein- oder mehrfarbig bedruckt werden. Dabei werden
zur Bedruckung bzw. Bemusterung vorzugsweise bis zu 16 verschiedene Farben verwendet, mehr bevorzugt bis zu 8
Farben.

[0005] Sofern eine weitere, nicht transparente Schicht (Weil3folie) zwischen der Deckschicht und der Unterschicht
angeordnet wird, erfolgt die Bemusterung auf der der Deckschicht zugewandten Oberflache der weiteren Schicht, ent-
weder zusatzlich oder anstelle des Musters auf der Unterseite der transparenten Deckschicht, da in diesem Fall die
Unterschicht nicht sichtbar ist.

[0006] Jede der vorgenannten Schichten, insbesondere die Deckschicht und die Unterschicht kann ein- oder mehr-
schichtig ausgebildet sein. Aus produktionstechnischen Griinden und hinsichtlich der Kosten ist es oftmals vorteilhafter,
zwei oder mehr diinne Folien, zum Beispiel transparente Folien miteinander zu verbinden (beispielsweise durch Lami-
nieren), um eine entsprechend dicke Deckschicht zu erhalten, als die Schicht in ihrer gewilinschten Dicke in einem
Arbeitsgang herzustellen.

[0007] Die einzelnen Schichten kdnnen aus dem gleichen Grundmaterial hergestellt sein, jedoch ist dies nicht zwin-
gend, sofern sich die Schichten nur miteinander kraftschliissig verbinden lassen. Da nur die Deckschicht transparent
sein muss, ist man in der Wahl der Kunststoffe bzw. Kunststoffgemische und der Zusatzstoffe in der weiteren Schicht
(Weilkfolie) und insbesondere der Unterschicht relativ frei. Aus praktischen Griinden wird die Unterschicht aus bis zu
80 Gew.-% Recyclingmaterial (auch Recyclat oder Scrap genannt) hergestellt. Dieses Recyclingmaterial ist beispiels-
weise zerkleinertes Material bereits gebrauchter Belage, aber auch Abfallmaterial aus der Produktion neuer Belage, wie
zum Beispiel Randabschnitte und Ahnliches.

[0008] Mehrschichtige Kunststoffbahnen oder -platten auf PVC-Basis zur Verwendung als Bodenbelag werden Gbli-
cherweise aus folgenden Schichten aufgebaut:

- Transparente Deckschicht (Klarschicht); Dicke zwischen etwa 0,05 mm und etwa 4 mm, vorzugsweise zwischen
etwa 0,1 und etwa 2 mm. Die Klarschicht kann aus 1 bis 8 Einzelfolien laminiert sein, wobei 1 bis 4 Einzelfolien
bevorzugt sind.

- Weil¥folie (Printfolie), gegebenenfalls gefarbt und/oder bedruckt; Dicke zwischen etwa 0,05 mm und etwa 0,3 mm,
vorzugsweise zwischen 0,1 und 0,2 mm.

- Unterschicht (Unterfolie) in beliebiger Farbe; Dicke zwischen etwa 0,05 mm und etwa 4 mm, vorzugsweise zwischen
etwa 0,3 und 2 mm. Die Unterschicht kann aus 1 bis 6 Einzelfolien laminiert sein, wobei 1 bis 3 Einzelfolien bevorzugt
sind.

[0009] Die Gesamtdicke der mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten betragt zwischen etwa 0,7 und etwa 10
mm, wobei eine Gesamtdicke zwischen etwa 1 mm und etwa 5 mm bevorzugt ist.

[0010] Typischerweise wird die Deckschicht aus einem Laminat zweier transparenter Folien mit einer Dicke von jeweils
etwa 5 mm gebildet. Die Dicke einer Zwischenschicht (Weil3folie) betragt im allgemeinen etwa 0,10 bis 0,12 mm und
die Unterschicht wird, wie die Deckschicht, hdufig aus einem Laminat aus mindestens zwei Folien gebildet, wobei jede
der beiden Folien etwa 0,7 mm bis 0,8 mm dick ist.

[0011] Nebendengenannten Schichtenkdnnen je nach Bedarfauch weitere Schichten vorhanden sein. Beispielsweise
kann zwischen der Weif3folie und der Unterschicht oder als letzte Schicht unter der Unterschicht eine Schicht zur Tritt-
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schallddmmung oder zur Warmeisolation angeordnet sein. Ferner kann als unterste Schicht eine Haft- bzw. Klebeschicht
angeordnet sein, so dalR die mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten selbstklebend sind. Dies ist insbesondere
bei Bodenbelagen vorteilhaft.

[0012] BeiVerwendung der erfindungsgeméaflen Kunststoffbahnen oder -platten als Bodenbelag ist es bevorzugt, dal
auf die Oberflache der Nutzschicht, das heif3t auf die Klarschicht, ein Finish zum Schutz und zur leichteren Pflege bzw.
Reinigung des Bodenbelags aufgebracht wird. Zu diesem Zweck kdnnen Ubliche, reinigende und pflegende Substanzen
aufgebracht werden, welche die optischen Eigenschaften bewahren bzw. wiederherstellen. Dabei handelt es sich im
Normalfall um stark polymerhaltige Wachsdispersionen, die einen etwa 5 pwm bis etwa 10 wm dicken Film bilden, der
fur die Zeit seines Vorhandenseins als eine Schutzschicht wirkt. Alternativ kdnnen die Bodenbelage, insbesondere PVC-
Bodenbeldge mit Lacken auf Polyurethan-Basis (sog. PU-Versiegelungen) versiegelt werden. Derartige PU-Versiege-
lungen, die wasserbasierend oder auch I6semittelfrei, z.B. UV-hartend, sein kdnnen, weisen normalerweise Schichtdik-
ken im Bereich von etwa 5 pm bis etwa 50 pm auf.

[0013] Die einzelnen Folien werden herkdmmlicherweise in einer automatischen Laminiermaschine (auch AUMA
genannt) unter Anwendung von Druck (typischerweise etwa 8-30 N/cmZ2) und Temperatur (typischerweise etwa 170 bis
195°C) wahrend eines Zeitraums von etwa 1 bis 1,5 Minuten kraftschliissig miteinander verbunden. Um die glatte
Oberflache des Belags gegen Verkratzen unempfindlicher zu machen und um die Optik des Druckmusters zu verstarken,
erfolgt nach dem Laminieren der Schichten oftmals eine oberflachliche Pragung. Eine dreidimensionale Optik, d.h. der
optische Eindruck, der Bodenbelag habe trotz einer ebenen Ausgestaltung eine dreidimensionale Struktur, kann damit
nicht erzielt werden.

[0014] Es ist daher eine Aufgabe der vorliegenden Erfindung, eine mehrschichtige Kunststoffoahn oder -platte mit
einer dreidimensionalen Optik bereitzustellen. Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren
anzugeben, mit dem eine mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimensionaler Optik auf einfache und
kostengunstige Weise hergestellt werden kann, wobei die herkdmmlichen Maschinen zur Herstellung derartiger Bahnen
ohne grofRen apparativen Mehraufwand zum Einsatz gebracht werden kdnnen.

[0015] Diese Aufgaben werden durch die in den Anspriichen definierten Gegenstande geldst, wobei vorteilhafte Wei-
terbildungen der Erfindung in den Unteranspriichen gekennzeichnet sind.

[0016] Die Erfindung beruht dabei auf der Erkenntnis, dass eine mehrschichtige Kunststoffoahn oder -platte mit einer
ausgepragten dreidimensionalen Optik dadurch hergestellt werden kann, dass man die Unterfolie vor dem Laminieren
an ihrer Oberflache einseitig mit einer Pragung versieht und dann die Deckschicht und gegebenenfalls die weitere
Schicht (WeiR3folie) unter einer bestimmten Temperaturfiihrung, die von den Erweichungspunkten der jeweiligen Schich-
ten abhéangt, kraftschliissig miteinander verbindet.

[0017] ErfindungsgemaR ist es moglich, die Pragestruktur der Unterfolie nahezu authentisch in die Unterseite der
Deckschicht bzw. bei Vorhandensein der weiteren Schicht durch diese weitere Schicht hindurch in die Unterseite der
Deckschicht zu Ubertragen.

[0018] Zur Herstellung der erfindungsgemafen Kunststoffbahnen oder -platten kénnen die ublicherweise fir die Her-
stellung von Bodenbeldgen eingesetzten Apparaturen und Maschinen verwendet werden, wobei im wesentlichen nur
die einseitige Pragung der Unterschicht auf ihrer, der Deckschicht zugewandten Oberflache hinzukommt und die Tem-
peraturfihrung beim Laminieren entsprechend gesteuert werden muss.

[0019] Auf die erfindungsgemaRe Weise ist es mdglich, auf einfache Weise auch scharfkantige Strukturen in die
Unterseite der Deckschicht zu tUbertragen, wodurch eine deutlich ausgeprégte dreidimensionale Optik darstellbar ist.
Erfindungsgeman kénnen auf der Oberseite der Unterschicht PrAgungen mit Prégetiefen erreicht werden, die von etwa
0,01 mm bis zu anndhernd der Dicke der Unterschicht reichen. Bei einer Dicke der Unterschicht von beispielsweise 4
mm ist es ohne weiteres moglich, konturenscharfe Pragungen mit einer Pragetiefe von etwa 3,5 mm zu realisieren.
Durch eine auf die Oberseite des fertigen Laminats, d.h. die Nutzflache im Falle eines Bodenbelags, aufgebrachte ruhige
Pragung, kann die dreidimensionale Optik der Bahn noch verstarkt und der Bahn ein edler Charakter verliehen werden.
[0020] Der Schichtenaufbau der erfindungsgeméfen Kunststoffbahnen oder -platten erfolgt in an sich bekannter
Weise wie vorstehend beschrieben. Auch die Farb- bzw. Mustergebung wird in der herkdmmlichen Weise durchgefiihrt,
d.h. die transparente Deckschicht kann hinterdruckt werden und zusétzlich oder anstelle davon kann die Oberseite der
gepragten Unterschicht oder, sofern vorhanden, die Oberseite der weiteren Schicht (WeiR3folie) bedruckt werden.
[0021] EsisterfindungsgemaR bevorzugt, dass die Schichten aus vorgefertigten Folien bestehen, wobei die Schichten,
insbesondere die dickeren Schichten, wie die Deckschicht und die Unterschicht Laminate aus zwei oder mehr diinneren
Folien sein kdnnen.

[0022] Die erfindungsgeméaRe Kunststoffbahn oder -platte weist vorzugsweise auf ihrer obersten Oberflache (Nutz-
schicht bei einem Bodenbelag) eine zusétzliche Pragung auf, die entweder eine unregelmafige Pragung, zum Beispiel
eine feine Pragung zur Mattierung der Oberflache ist, oder aber eine Pragung, die mit der Oberflachenpragung der
Unterschicht kommuniziert, wodurch sich die dreidimensionale Optik der Kunststoffbahn verstarken oder modifizieren
lasst.

[0023] Vorteilhafterweise handelt es sich bei der zuséatzlichen Pragung auf der obersten Oberflache um eine gleich-
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mafige Pragung bzw. eine Pragung mit einem regelmafRigen Muster von Erhebungen und Vertiefungen, da durch eine
derartige Pragung das Anschmutzverhalten von z.B. einem Bodenbelag deutlich verbessert werden kann. Dieser Effekt
ist auch als "Lotuseffekt" bekannt geworden. Es hat sich erwiesen, dalR der Effekt der zuséatzlichen Oberflachenstruk-
turierung am ausgepragtesten ist, wenn der durchschnittliche Abstand zwischen Profilspitzen in der Mittellinie, entspre-
chend dem sogenannten Sm-Wert oder Rillenabstand Sm gemaf DIN 4768, in einem Bereich von gréRer als 200 pm
und kleiner als 1000 p.m liegt.

[0024] Hinsichtlich der Hohe der Erhebungen (gemittelte Rauhtiefe R, geméaR DIN 4768) des gepragten Materials hat
sich ein Wert im Bereich von 20 pm bis 200 pm als vorteilhaft erwiesen. Die Pragung kann beispielsweise mit einer
Pragewalze erreicht werden.

[0025] Das Material fur die Matrix der einzelnen Schichten bzw. Folien der erfindungsgeméfRen Kunststoffbahnen
oder -platten unterliegt keiner besonderen Beschrankung und kann beispielsweise ausgewahlt sein aus Polyvinylchlorid
(PVC), Etylen-Vinylacetat-Copolymer(EVA), Homo- und Copolymeren von ethylenisch ungeséattigten Verbindungen,
Ethylen-Alkylacrylat-Copolymeren, Ethylen-Propylen-Dien-Mischpolymeren(EPDM), Dien-enthaltenden Copolymeren,
wie Styrol-Butadien-Styrol(SBS)-Blockcopolymeren und Styrol-Isopren-Styrol(SIS)-Blockcopolymeren und dergleichen.
[0026] Wegen seiner hervorragenden Gebrauchseigenschaften, insbesondere bei Verwendung als Bodenbelag ist
ein Material auf PVC-Basis bevorzugt.

[0027] Je nach Art der Schicht kénnen die Schichten Weichmacher und bliche Zusétze, wie Fllstoffe, Farbemittel,
wie Pigmente und organische und anorganische Farbstoffe, und Hilfsstoffe enthalten.

[0028] Als Beispiele fur Fullstoffe seien Kreide, Bariumsulfat, Schiefermehl, Kieselsaure, Kaolin, Quarzmehl, Talkum,
Lignin, Zellulose, Glaspulver, Textil- oder Glasfasern, Zellulosefasern und Polyesterfasern genannt, die in einer Menge
von etwa 20 bis 80 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der betreffenden Schicht, eingesetzt werden kénnen. Zu
den Hilfsstoffen sind beispielsweise Antioxidantien, Antistatika, Stabilisatoren, UV-Absorber, Treibmittel, Fungizide,
Gleitmittel und Bearbeitungshilfsmittel in den tblichen Mengen zu z&hlen.

[0029] Fir die Herstellung der erfindungsgemafen Kunststoffbahnen oder -platten mit dreidimensionaler Optik auf
Basis von PVC werden die einzelnen Folien fiir die transparente Deckschicht, die Weil3folie und die Unterschicht aus
den folgenden Ausgangsmaterialien in den angegebenen Mengen hergestelit:

[0030] Als PVCistein durch Uibliche Polymerisationsverfahren, wie Suspensionspolymerisation (S-PVC), Emulsions-
polymerisation (E-PVC) und Substanz- bzw. Massepolymerisation (M-PVC) erhéltliches PVC mit Molmassen von ca.
30.000 bis ca. 130.000 g/mol, was K-Werten von etwa 45 bis etwa 80 entspricht, verwendbar. Bevorzugt sind K-Werte
von etwa 60 bis etwa 70 und mehr bevorzugt von etwa 65. Es kdnnen auch Gemische von verschiedenen PVC-Typen
eingesetzt werden. Fir die Unterschicht kann zudem Scrap-Material, d.h. Recyclingmaterial, eingesetzt werden, da es
hier auf Transparenz und Farbe nicht ankommt.

[0031] Als Weichmacher kdnnen grundsatzlich alle Gblichen Weichmacher verwendet werden, wie beispielsweise
Phthalsaureester, Trimellitsdureester, Phosphorséureester, Benzoeséureester, Polymer-Weichmacher, wie Polyester
aus Adipin-, Sebacin-, Azelain- und Phthalsure mit Diolen etc.

[0032] Erfindungsgeman bevorzugt sind Ester der Phthalséure, wie Dioctylphthalat (DOP), Bis (2-Ethylhexyl)-Phthalat,
Diisononylphthalat (DINP), Diisododecylphthalat (DIDP), Dibutylphthalat (DBP), Diethylphthalat (DEP), Benzylbutyl-
phthalat (BBP), Butyloctylphthalat, Dipentylphthalat und dergleichen.

[0033] Typische Zusammensetzungen fiir die einzelnen Folien sind wie folgt:

Transparente Deckschicht

[0034]
Ausgangsmaterial | Mengenbereich (Gew.-%) | Bevorzugter Mengenbereich (Gew.-%)
PVC 60-95 65-80
Weichmacher 5-35 10-30
Stabilisator 0,1-8 0,5-5
Antistatika 0,1-4 0,2-2

Weil¥folie (Printfolie)

[0035]
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Ausgangsmaterial | Mengenbereich (Gew.-%) | Bevorzugter Mengenbereich (Gew.-%)
PVC 60-95 65-80
Weichmacher 5-35 10-30
Stabilisator 0,1-8 0,5-5
Antistatika 0,1-4 0,2-2
Pigment 2-12 3-7
Unterschicht
[0036]
Ausgangsmaterial | Mengenbereich (Gew.-%) | Bevorzugter Mengenbereich (Gew.-%)
PVC-Scrap 10-80 30-70
PVC-Neumaterial | 10-80 5-50
Weichmacher 0-50 1,5-40
Stabilisator 0-5 0-3
Antistatika 0-4 0-2
Gleitmittel 0-2 0,2-0,7
Fullstoff 0-80 0-50
Pigment 0-2 0,2-1
[0037] ZurErzielung einer moglichst ausgepragten, d.h. scharfkantigen und mitklaren Linien und Grenzen versehenen

dreidimensionalen Optik gemaR der Erfindung ist es von entscheidender Bedeutung, die Materialien fur die einzelnen
Schichten hinsichtlich ihres Erweichungspunkts auszuwéahlen und/oder eine bestimmte Temperaturfiihrung bei der kraft-
schlussigen Verbindung der einzelnen Schichten bzw. Folien zu beachten.

[0038] Es hat sich erwiesen, dass sich der erfindungsgeméaRe Effekt, namlich eine hervorragende dreidimensionale
Optik der Kunststoffbahn dann erreichen lasst, wenn die transparente Deckschicht und die gegebenenfalls vorhandene
weitere Schicht beim Verbinden mit der Unterschicht bereits deutlich weicher sind, als die an der Oberseite einseitig
gepragte Unterschicht. Im gunstigsten Fall ist die Unterschicht beim Zusammenpressen mit den anderen Schichten
hart, wahrend die Deckschicht und die gegebenenfalls vorhandene weitere Schicht sich bereits deutlich ihrem Erwei-
chungspunkt gendhert oder diesen bereits Uberschritten haben. Unter diesen Voraussetzungen wird die Pragung der
Oberflache der Unterschicht praktisch unveréandert auf bzw. in die Unterseite der Deckschicht, gegebenenfalls durch
die weitere Schicht hindurch, Ubertragen. Wegen der geringen Dicke der weiteren Schicht ist deren Erweichungspunkt
weniger kritisch, als der der wesentlich dickeren transparenten Deckschicht.

[0039] Aus den besagten Grinden ist es vorteilhaft, dass die transparente Deckschicht und die gegebenenfalls zwi-
schen der Deckschicht und der Unterschicht angeordnete weitere Schicht jeweils einen niedrigeren Erweichungspunkt
aufweisen, als die Unterschicht. Vorzugsweise ist der Erweichungspunkt der Deckschicht und der Zwischenschicht um
mindestens 10°C, mehr bevorzugt um mindestens 15°C und am meisten bevorzugt um mindestens 20°C niedriger als
der der Unterschicht.

[0040] Als MaR fir die zur Oberflachenpragung der Unterschicht geeignete Harte kann der sogenannte Eindruckindex
der Unterschicht herangezogen werden, der folgendermaf3en bestimmt wird.

[0041] Zun&chst wird die Dicke der gefertigten Unterschicht gemessen. Hierauf wird die Unterschicht an einer Stelle
mit einem Stahlstift von 4,6 mm Durchmesser unter einem Druck von 55 kg wahrend 60 Sekunden bei 23°C und 50 %
relativer Luftfeuchtigkeit belastet. Nach Entlastung wird die Dicke der Unterschicht an dieser Stelle gemessen und aus
den gemessenen Daten der Eindruckindex nach folgender Gleichung berechnet:

Eindruckindex = Eindrucktiefe (mm) / urspriingliche Schichtdicke (mm) x 100 %
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[0042] Im Rahmen der Erfindung weist eine geeignete Unterschicht einen Eindruckindex von 20-80 % und vorzugs-
weise von 25-60 % auf.

[0043] Zur Erzielung des erfindungsgemafen Effektes ist es allerdings auch méglich, fur die einzelnen Schichten bzw.
Folien Materialien zu verwenden, deren Erweichungspunkte nicht oder nur geringfiigig differieren. In diesem Fall ist die
Temperaturfihrung beim kraftschlissigen Verbinden durch zum Beispiel Laminieren so zu gestalten, dass die Tempe-
ratur auf der Seite der Deckschicht hoher ist, als auf der Seite der Unterschicht, so dass die Temperaturdurchdringung
von der Deckschicht zur Unterschicht hin erfolgt und somit ein Temperaturgradient auftritt. Bei Verwendung einer AUMA
zum Laminieren der Schichten kann diese Temperaturfuhrung auf einfache Weise dadurch erreicht werden, dass die
mit der Deckschicht in Kontakt stehende Trommel bzw. Walze geheizt wird. Wenn notwendig, kann die Unterschicht
zuséatzlich gekihlt werden.

[0044] Bei unginstigen Verhaltnissen der Erweichungspunkte der einzelnen Schichten, zum Beispiel in dem Fall,
dass die Deckschicht einen héheren Erweichungspunkt aufweist, als die Unterschicht, kann die Deckschicht vor der
Zufuhrung zur Laminiermaschine vorgewarmt werden, um sie entsprechend weich zu machen. Alle anderen Verfahren-
sparameter kbnnen gegenuber dem Standardverfahren unter Verwendung einer AUMA beibehalten werden.

[0045] Die Verwendung einer AUMA zur Laminierung der einzelnen Folien besitzt den vorteilhaften Effekt, da® sich
die Gewebestruktur des Mitlauferbandes, welches zwischen dem Druckband und der Unterschicht mitgefiihrt wird, auf
die Unterseite der Unterfolie Ubertrégt. Dieser Gewebeabdruck erhéht die Haftung des Bodenbelags, wenn er mit Haft-
klebstoffen mit dem Untergrund verbunden wird, da die Klebemasse in die Vertiefungen eindringen kann und dadurch
die mit Klebstoff in Kontakt stehende Oberflache vergroRert wird.

[0046] Die erfindungsgemaRen mehrschichtigen Kunststoffbahnen oder -platten kénnen auf folgende Weise herge-
stellt werden:

[0047] Zun&chst wird in an sich bekannter Weise eine Schicht bzw. eine Folie bzw. ein Laminat aus zwei oder mehr
Folien aus einem thermoplastischen Kunststoffmaterial bereitgestellt und die vorgefertigte Schicht wird einseitig auf
einer Oberflache geprégt, um eine oberflachengeprégte Unterschicht zu erhalten. Die Pragung kann betréachtlich vor
dem Verbinden mit den anderen Schichten der Kunststoffbahn in einem separaten Arbeitsschritt erfolgen, aber auch
unmittelbar vor dem Laminieren, sozusagen "on-line" vor der kraftschliissigen Verbindung der Schichten.

[0048] Ferner wird ebenfalls in an sich bekannter Weise eine transparente Deckschicht in Form einer Folie oder einem
Laminat aus zwei oder mehr Folien aus einem thermoplastischen Kunststoffmaterial bereitgestellt.

[0049] Die Deckschichtwird sodann tber der Unterschichtin der Weise angeordnet, dass sie der gepragten Oberflache
der Unterschicht gegeniiberliegt bzw. die beiden Schichten werden in dieser Anordnung einer Apparatur zum kraft-
schliissigen Verbinden, zum Beispiel einer AUMA zugefiihrt.

[0050] Sofern eine weitere Schicht (WeiRfolie) vorgesehen ist, wird diese zwischen der transparenten Deckschicht
und der gepragten Unterschicht angeordnet bzw. zwischen der Deckschicht und der Unterschicht der Apparatur zum
Verbinden der Schichten zugefiihrt.

[0051] Die Verarbeitungsbedingungen bei der Herstellung der Folien (Klarfolie, Printfolie Unterfolie) sind abhéngig
von der jeweiligen Schichtdicke, dem zu verarbeitenden Material etc. und sind insbesondere im Falle der Herstellung
von Folien auf PVC-Basis wie folgt:

[0052] Massetemperaturen des zu kalandrierenden Gemischs aus z.B. Kunststoff, gegebenenfalls Fiillstoffen, Addi-
tiven, Verarbeitungshilfsmitteln, gegebenenfalls Pigmenten und/oder Farbstoffen etc.: 140 bis 220°C; vorzugsweise
160-195°C.

[0053] Kalandertemperatur: 140-230°C; vorzugsweise 160-195°C.

[0054] Kalandergeschwindigkeit: 0,5-70 m/min; vorzugsweise 5-45 m/min.

[0055] Die oberflachliche Pragung der Unterfolie (insbesondere im Falle des PVC) erfolgt bei einer Temperatur der
Folie von 70-160°C, vorzugsweise 100-150°C, wobei die Temperatur der Pragewalze zwischen -15 und 70°C, vorzugs-
weise zwischen 10 und 60°C liegt.

[0056] AnschlieRend werden die Schichten unter Anwendung von Druck und Temperatur kraftschliissig miteinander
verbunden. Dabei wird die Temperatur nur von der Seite der Deckschicht her beaufschlagt, wobei die Seite der Unter-
schicht nicht erwarmt oder sogar gekuhlt wird.

[0057] Im Falle der Verwendung einer AUMA zum kraftschlissigen Verbinden der einzelnen Folien weist die mit der
Klarschicht in Kontakt tretende Walze eine Temperatur von 160-230°C, vorzugsweise 170-195°C auf, und die Geschwin-
digkeit, mit der das Laminat durch die AUMA transportiert wird, liegt im Bereich von 0,1 bis 10 m/min., vorzugsweise im
Bereich von 1-5 m/min.

[0058] Eine weitere bevorzugte Herstellung der erfindungsgeméafRen Kunststoffoahnen oder -platten erfolgt in der
Weise, dass die kraftschliissige Laminierung der einzelnen Folien bzw. vorlaminierten Folien unter Verwendung einer
Apparatur erfolgt, die zwei Walzen aufweist, zwischen denen die Folien unter Druck hindurchgefiihrt werden. Dies hat
den Vorteil, dass einerseits die mit der transparenten Deckschicht in Kontakt stehende Walze geheizt werden kann und
andererseits auf einfache Weise auch die mit der Unterschicht in Kontakt stehende Walze, wenn nétig, gekihlt werden
kann.



10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 1487 636 B1

[0059] Vorteilhafterweise wird das LaminatanschlieRend bei Temperaturen von etwa 30 bis etwa 180°C, vorzugsweise
etwa 70 bis etwa 120°C getempert. Diese Temperbehandlung wird in der Regel von einer Materialschrumpfung begleitet,
die im Falle von z.B. PVC bei einer Temperung von 80°C wahrend 6 Stunden etwa 0,05 bis 0,3 % betragt.

[0060] Nach dem kraftschlissigen Verbinden der Schichten liegt die erfindungsgeméafle mehrschichtige Kunststoff-
bahn oder -platte mit einer konturenscharfen, ausgepréagten dreidimensionalen Optik vor. Bei Verwendung als Boden-
belag kann die Kunststoffbahn oder -platte so wie erhalten eingesetzt werden; sie kann jedoch auch in kleinere Stiicke,
insbesondere Fliesen, geschnitten bzw. gestanzt werden.

[0061] Wie vorstehend erwahnt, kann die der Unterschicht zugewandte Oberflache der transparenten Deckschicht
bereits bei deren Herstellung bedruckt werden oder kurz bevor sie der Laminiermaschine zugefuhrt wird. Zusétzlich
oder statt dessen kann entweder die der Deckschicht zugewandte Oberflache der Zwischenschicht (Weif3folie) oder die
gepragte Oberflache der Unterschicht bereits bedruckt sein oder kurz vor dem Verbinden mit der transparenten Deck-
schicht bedruckt werden.

[0062] Auf die vorgenannte Weise ist es mdglich, eine mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimensio-
naler Optik herzustellen, wobei sich die Oberflachenpragung der Unterschicht Giberraschenderweise praktisch ohne
Konturenverlust bei auRerst einfacher Verfahrensfiihrung auf die transparente Deckschicht tibertragt.

[0063] Mit dem erfindungsgemaRen Verfahren lassen sich tiberdies vorteilhafte Musterungseffekte erzielen.

[0064] GemalR einer Ausfiihrungsform wird eine mehrschichtige Kunststoffbahn oder -platte aus einer transparenten
Deckschicht, einer bedruckten WeiR¥folie und einer oberflachengepragten Unterschicht durch Laminieren hergestellt,
wobei die Profilspitzen der Préagung der Unterschicht vor dem Laminieren unter Verwendung von beispielsweise einer
Moosgummiwalze mit einem Losungsmittel benetzt werden. Dies fiihrt dazu, dass die bedruckte Weilifolie bei Kontakt
mit den mit Lésungsmittel benetzten Profilspitzen weggeldst wird, so dass die darunterliegende, meist dunkel gefarbte
(zum Beispiel braun, grau oder schwarz) Unterschicht sichtbar wird. Damit lassen sich Punktemuster, Sternmuster und
dergleichen erzeugen. Bei entsprechender Pradgung der Unterschicht mit linienférmigen Erhebungen kénnen jedoch
auch Fliesenfugen bei einem bahnenférmigen Produkt vorgetduscht werden.

[0065] Der selbe Effekt lasst sich in einer weiteren Ausfuhrungsform auf folgende Weise erzeugen. Es wird eine
Kunststoffbahn oder -platte aus einer transparenten Deckschicht und einer auf ihrer Oberflache gepréagten und farbig
bedruckten Unterschicht gebildet, wobei die Profilspitzen der Erhebungen der bedruckten Unterschicht vor dem Verbin-
den mit der transparenten Deckschicht mit geeigneten Hilfsmitteln, zum Beispiel einem Schleifpapier abgeschliffen
werden, so dass auch hier die dunkel gefarbte Unterschicht an den abgeschliffenen Stellen durch die transparente
Deckschicht der fertigen Kunststoffbahn oder -platte sichtbar wird.

[0066] In allen Ausfuhrungsformen der Erfindung kann die Oberflache der fertigen Kunststoffbahn oder -platte mit
einem zusatzlichen Pragemuster versehen sein, um die Optik zu verstarken oder zu modifizieren und um beispielsweise
die Oberflache zu mattieren.

[0067] Mitder vorliegenden Erfindung kénnen auf einfache und kostengiinstige Weise mehrschichtige Kunststoffbah-
nen oder -platten mit einer ausgepragten, gewiinschtenfalls konturenscharfen, dreidimensionalen Optik bereitgestellt
werden, die als Wand- oder Deckenverkleidung, Dekorfolie, kiinstliches Furnier und insbesondere als Bodenbelag
verwendet werden konnen.

[0068] Die Erfindung wird anhand des nachfolgenden Beispiels naher erlautert.

BEISPIEL

Herstellung einer Unterfolie

[0069] Die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Substanzen werden in einer Mischapparatur plastifiziert und
homogen miteinander vermischt.

Ausgangsmaterial Anteil (Gew.-%)
PVC-Scrap 50,0

S-PVC (K-Wert: 65) 12,0

DINP (Weichmacher, Diisononylphthalat) | 4,0

DOP (Weichmacher, Dioctylphthalat) 4,0
Epoxidiertes Sojadl (Stabilisator) 2,0
Antistatikum 0,2

Barium Zink Stabilisator 0,2
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(fortgesetzt)
Ausgangsmaterial Anteil (Gew.-%)
Zinkstearat (Gleitmittel; Stabilisator) 0,4
Kreide (Fullstoff) 26,6
Rul3pigment 0,6

[0070] Die homogene Mischung wird mit Hilfe eines Kalanders zu einer 2 mm dicken Folie geformt, wobei die Mas-
setemperatur der Mischung auf 178°C und die Kalandertemperatur auf 190°C eingestellt werden. Die Vortriebsgeschwin-
digkeit im Kalander betréagt 28 m/min.

[0071] AnschlieRend wird die so erhaltene PVC-Folie auf 132°C abgekuhlt und mit Hilfe einer Pragewalze mit einer
Temperatur von 48,5°C mit einem Préagemuster versehen. Das Muster hat das Aussehen von vierseitigen Pyramiden
mit einer Basiskantenlange von 3 mm und einer Pragetiefe von 1,1 mm (Hohendifferenz zwischen Pyramidengrundflache
und Pyramidenspitze). Das PrAgemuster weist scharfe Kanten und Linien auf.

[0072] Die Unterschicht weist einen Eindruckindex von 34 % auf, der wie vorstehend gemessen wurde.

Herstellung einer Printfolie

[0073] Die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Substanzen werden in einer Mischapparatur plastifiziert und
homogen miteinander vermischt.

Ausgangsmaterial Anteil (Gew.-%)
S-PVC (K-Wert: 65) 67,4

E-PVC (K-Wert: 65) 2,0

DINP 4,2

DOP 15,0
Epoxidiertes Sojaél 2,4

BBP (Weichmacher; Benzylbutylphthalat) | 1,2
Antistatikum 0,3

Titandioxid (Weil3pigment) 7,5

[0074] Die homogene Mischung wird mit Hilfe eines Kalanders zu einer 0,11 mm dicken Folie geformt, wobei die
Massetemperatur der Mischung auf 185°C und die Kalandertemperatur auf 192°C eingestellt werden. Die Vortriebsge-
schwindigkeit im Kalander betragt 29 m/min.

[0075] AnschlieRend wird die erhaltene Folie mit einem vierfarbigen Muster einseitig bedruckt.

Herstellung einer Klarfolie

[0076] Die in der nachfolgenden Tabelle angegebenen Substanzen werden in einer Mischapparatur plastifiziert und
homogen miteinander vermischt.

Ausgangsmaterial Anteil (Gew.-%)
S-PVC (K-Wert: 65) 72,9

E-PVC (K-Wert: 65) 2,0

DINP 4,2

DOP 17,0
Epoxidiertes Sojadl 2,4

BBP (Benzylbutylphthalat) | 1,2
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(fortgesetzt)

Ausgangsmaterial Anteil (Gew.-%)

Antistatikum 0,3

[0077] Die homogene Mischung wird mit Hilfe eines Kalanders zu einer 0,6 mm dicken Folie geformt, wobei die
Massetemperatur der Mischung auf 185°C und die Kalandertemperatur auf 192°C eingestellt werden. Die Vortriebsge-
schwindigkeit im Kalander betragt 29,5 m/min.

Herstellung einer Kunststoffbahn mit dreidimensionaler Optik

[0078] ZurHerstellung einer Kunststoffbahn werden die gepréagte Unterfolie, die bedruckte Printfolie und zwei Klarfolien
so Ubereinander angeordnet, dass die gepragte Oberflache der Unterschicht mit der nicht bedruckten Oberflache der
Printfolie in Kontakt kommt und die bedruckte Oberflache der Printfolie mit der ersten Klarfolie. Die zweite Klarfolie wird
Uiber der ersten Klarfolie angeordnet.

[0079] Die Uibereinander liegenden Folien werden einer AUMA zugefihrt, deren Trommel eine Temperatur von 192°C
aufweist. Dabei werden die Folien der AUMA in der Weise zugefihrt, dass die geheizte Trommel mit der zweiten, d.h.
auReren Klarfolie in Kontakt tritt. Die Folien werden mit einer Geschwindigkeit von 4,2 m/min durch die AUMA hindurch-
gefuhrt, wobei die einzelnen Folien kraftschlissig miteinander verbunden werden. Die Dicke des erhaltenen Laminats
verringert sich durch den Verzug in Langsrichtung wéahrend des AUMA-Prozesses von den urspriinglichen 3,31 mm
(Summe der Schichtdicken der Einzelfolien) auf 3,0 mm.

[0080] Nach dem Laminieren wird die erhaltene Kunststoffbahn einem Tempern bei 110°C unterzogen.

[0081] Die fertige Kunststoffbahn weist eine dreidimensionale Optik auf, wobei die Linien und Kanten des pyramiden-
formigen Pragemusters der Unterfolie konturenscharf erhalten geblieben sind und klar und deutlich durch die Klarschicht
hindurch erkennbar sind.

Patentanspriiche

1. Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimensionaler Optik, umfassend eine
einseitig oberflachengeprégte Unterschicht und eine auf der geprégten Oberflache der Unterschicht angeordnete
und kraftschliissig damit verbundene transparente Deckschicht, welche in ihrer Unterseite die von der Unterschicht
Ubertragene Pragestruktur aufweist.

2. Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 1, wobei die transparente Deck-
schicht auf der der Unterschicht zugewandten Oberflache bedruckt ist.

3. Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 1 oder 2, wobei die gepréagte
Oberflache der Unterschicht bedruckt ist.

4. Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 1 oder 2, wobei zwischen der
transparenten Deckschicht und der gepréagten Unterschicht eine weitere Schicht angeordnet ist.

5. Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 4, wobei die weitere Schicht auf
ihrer, der Deckschicht zugewandten Oberflache bedruckt ist.

6. Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 5, wobei die Unterschicht eine Folie ist.

7. Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 5, wobei die Unterschicht ein
Laminat aus mindestens zwei Folien ist.

8. Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 7, wobei die transparente Deckschicht eine Folie ist.

9. Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach Anspruch 8, wobei die transparente Deck-
schicht ein Laminat aus mindestens zwei Folien ist.
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Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 9, wobei die transparente Deckschicht auf ihrer, der gepragten Unterschicht abgewandten Oberflache eine
Pragung aufweist.

Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder- platte nach Anspruch 10, wobei die Pragung eine
vorbestimmte Struktur aufweist.

Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder- platte nach Anspruch 10 oder 11, wobei die vorbe-
stimmte Struktur ein Profil mit Erhebungen und Vertiefungen ist, wobei der durchschnittliche Abstand zwischen
Profilspitzen in der Mittellinie (Sm) mehr als 200 wm und weniger als 1000 um betrégt.

Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder- platte nach einem oder mehreren der Anspriiche 10
bis 12, wobei die Hohe der Erhebungen (Rauhtiefe) im Bereich von 20 pm bis 200 um liegt.

Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 13, wobei die transparente Deckschicht und die gegebenenfalls zwischen der Deckschicht und der Unterschicht
angeordnete weitere Schicht einen niedrigeren Erweichungspunkt hat bzw. haben als die Unterschicht.

Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder- platte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 14, wobei auf der Oberflache der transparenten Deckschicht ein Finish oder ein Lack aufgebracht ist.

Bodenbelag aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder- platte nach einem oder mehreren der Anspriiche 1
bis 15, wobei auf der der Klarschicht abgewandten Oberflache der Unterschicht eine Haftschicht angeordnet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Bodenbelags aus einer mehrschichtigen Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimen-
sionaler Optik, umfassend die folgenden Schritte:

- Bereitstellen einer Schicht aus thermoplastischem Kunststoffmaterial und Pragen einer Oberflache der Schicht,
um eine einseitig oberflachengepragte Unterschicht zu erhalten,

- Bereitstellen einer transparenten Deckschicht aus einem thermoplastischen Kunststoffmaterial,

- Anordnen der transparenten Deckschicht auf der gepragten Oberflache der Unterschicht, und

- kraftschlissiges Verbinden der Schichten dergestalt, dass sich die Pragung der Unterschicht auf die mit der
Unterschicht in Kontakt stehenden Oberflache der transparenten Deckschicht Ubertragt, wodurch die mehr-
schichtige Kunststoffbahn oder -platte mit dreidimensionaler Optik erhalten wird.

Verfahren nach Anspruch 17, wobei die transparente Deckschicht vor dem Verbinden mit der Unterschicht auf der
der Unterschicht zugewandten Oberflache bedruckt wird.

Verfahren nach Anspruch 17 oder 18, wobei die gepragte Oberflaiche der Unterschicht vor dem Verbinden mit der
transparenten Deckschicht bedruckt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 19, wobei vor dem Verbinden der Schichten zwischen
die transparente Deckschicht und die gepragte Unterschicht eine weitere Schicht eingebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 20, wobei die weitere Schicht vor dem Einbringen zwischen die transparente Deckschicht
und die geprégte Unterschicht auf ihrer, der transparenten Deckschicht zugewandten Oberflache bedruckt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 21, wobei die Unterschicht eine Folie ist.

Verfahren nach Anspruch 22, wobei die Unterschicht ein Laminat aus mindestens zwei Folien ist.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 23, wobei die transparente Deckschicht eine Folie ist.
Verfahren nach Anspruch 24, wobei die transparente Deckschicht ein Laminat aus mindestens zwei Folien ist.
Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 25, wobei die transparente Deckschicht entweder vor

oder nach dem Verbinden mit der gepragten Unterschicht und gegebenenfalls der weiteren Schicht auf ihrer, der
Unterschicht abgewandten Oberflache geprégt wird.
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Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 26, wobei das kraftschliissige Verbinden der Schichten
unter Anwendung von Temperatur und Druck erfolgt.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 27, wobei die transparente Deckschicht und gegebe-
nenfalls die weitere Schicht jeweils einen niedrigeren Erweichungspunkt hat bzw. haben, als die gepréagte Unter-
schicht.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 28, wobei das kraftschlissige Verbinden der Schichten
durch Hindurchfuhren der Schichten zwischen Walzen erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 29, wobei die mit der Deckschicht in Kontakt stehende Walze geheizt wird und/oder die
mit der Unterschicht in Kontakt stehende Walze nicht geheizt oder gekiihlt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 30, wobei die transparente Deckschicht und gegebe-
nenfalls die weitere Schicht vor dem kraftschliissigen Verbinden mit der gepragten Unterschicht vorgewarmt wird
bzw. werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 31, wobei die Profilspitzen der gepragten Unterschicht
vor dem Verbinden mit der bedruckten weiteren Schicht und der transparenten Deckschicht mit einem Lésungsmittel
benetzt werden.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 17 bis 31, wobei die Bedruckung der Profilspitzen der gepragten
und bedruckten Unterschicht vor dem Verbinden mit der transparenten Deckschicht entfernt wird.

Claims

10.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet with three-dimensional
appearance, encompassing a single-side-surface-embossed underlayer and a transparent outer layer which has
been arranged on the embossed surface of the underlayer and which has a non-interlocking mechanical bond
thereto and whose underside has the embossment structure transferred from the underlayer.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to Claim 1,
where the transparent outer layer has been printed on the surface facing towards the underlayer.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to Claim 1
or 2, where the embossed surface of the underlayer has been printed.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to Claim 1
or 2, where a further layer has been arranged between the transparent outer layer and the embossed underlayer.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to Claim 4,
where the further layer has been printed on its surface facing towards the outer layer.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to one or
more of Claims 1 to 5, where the underlayer is a foil.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to Claim 5,
where the underlayer is a laminate composed of at least two foils.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to one or
more of Claims 1 to 7, where the transparent outer layer is a foil.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to Claim 8,
where the transparent outer layer is a laminate composed of at least two foils.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to one or
more of Claims 1 to 9, where the transparent outer layer has an embossment on its surface facing away from the

11
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embossed underlayer.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to Claim 10,
where the embossment has a predetermined structure.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to Claim 10
or 11, where the predetermined structure is a profile with elevations and depressions, where the average distance
between profile peaks in the centre line (Sm) is more than 200 pm and less than 1000 pwm.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to one or
more of Claims 10 to 12, where the height of the elevations (roughness depth) is in the range from 20 p.m to 200 pm.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to one or
more of Claims 1 to 13, where the transparent outer layer and the further layer arranged, if appropriate, between
the outer layer and the underlayer has/have a lower softening point than the underlayer.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to one or
more of Claims 1 to 14, where a finish or a lacquer has been applied on the surface of the transparent outer layer.

Floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics sheet according to one or
more of Claims 1 to 15, where an adhesion layer has been arranged on that surface of the underlayer that faces
away from the clear layer.

Process for the production of a floor covering composed of a multi-layered plastics web or of a multi-layered plastics
sheet with three-dimensional appearance, encompassing the following steps:

- provision of a layer composed of thermoplastic material and embossing of a surface of the layer, in order to
obtain a single-side-surface-embossed underlayer,

- provision of a transparent outer layer composed of a thermoplastic material,

- arrangement of the transparent outer layer on the embossed surface of the underlayer, and

- non-interlocking mechanical bonding of the layers, so that the embossment of the underlayer becomes trans-
ferred to that surface of the transparent outer layer that is in contact with the underlayer, thus giving the multi-
layered plastics web or the multi-layered plastics sheet with three-dimensional appearance.

Process according to Claim 17, where, prior to the bonding to the underlayer, the transparent outer layer is printed
on that surface facing towards the underlayer.

Process according to Claim 17 or 18, where, prior to the bonding to the transparent outer layer, the embossed
surface of the underlayer is printed.

Process according to one or more of Claims 17 to 19, where, prior to the bonding of the layers, a further layer is
introduced between the transparent outer layer and the embossed underlayer.

Process according to Claim 20, where, prior to the introduction between the transparent outer layer and the embossed
underlayer, the further layer is printed on its surface facing towards the transparent outer layer.

Process according to one or more of Claims 17 to 21, where the underlayer is a foil.

Process according to Claim 22, where the underlayer is a laminate composed of at least two foils.

Process according to one or more of Claims 17 to 23, where the transparent outer layer is a foil.

Process according to Claim 24, where the transparent outer layer is a laminate composed of at least two foils.
Process according to one or more of Claims 17 to 25, where, either prior to or after the bonding to the embossed

underlayer and, if appropriate, to the further layer, the transparent outer layer is embossed on its surface facing
away from the underlayer.
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Process according to one or more of Claims 17 to 26, where the non-interlocking mechanical bonding of the layers
takes place with application of heat and pressure.

Process according to one or more of Claims 17 to 27, where the transparent outer layer and, if appropriate, the
further layer respectively has/have a lower softening point than the embossed underlayer.

Process according to one or more of Claims 17 to 28, where the non-interlocking mechanical bonding of the layers
takes place via passage of the layers between rolls.

Process according to Claim 29, where the roll in contact with the outer layer is heated and/or the roll in contact with
the underlayer is not heated or is cooled.

Process according to one or more of Claims 17 to 30, where the transparent outer layer and, if appropriate, the
further layer is/are preheated prior to the non-interlocking mechanical bonding to the embossed underlayer.

Process according to one or more of Claims 17 to 31, where, prior to the bonding to the printed further layer and to
the transparent outer layer, the profile peaks of the embossed underlayer are wetted with a solvent.

Process according to one or more of Claims 17 to 31, where, prior to the bonding to the transparent outer layer, the
print effect on the profile peaks of the embossed and printed underlayer is removed.

Revendications

10.

Revétement de sol constitué d’'une bande ou d’une plaque de matiére plastique multicouche présentant un aspect
en trois dimensions, comprenant une sous-couche gaufrée en surface d’'un cbté et une couche de recouvrement
transparente disposée sur la surface gaufrée de la sous-couche et assemblée a celle-ci par complémentarité de
force, qui présente dans sa face inférieure la structure de gaufrage transmise par la sous-couche.

Revétement de sol constitué d’'une bande ou d'une plaque de matiere plastique multicouche selon la revendication
1, la couche de recouvrement transparente étant imprimée sur la surface tournée vers la sous-couche.

Revétement de sol constitué d’'une bande ou d’'une plaque de matiére plastique multicouche selon la revendication
1 ou 2, la surface gaufrée de la sous-couche étant imprimée.

Revétement de sol constitué d’'une bande ou d'une plaque de matiere plastique multicouche selon la revendication
1 ou 2, une couche supplémentaire étant disposée entre la couche de recouvrement transparente et la sous-couche
gaufrée.

Revétement de sol constitué d’'une bande ou d'une plaque de matiere plastique multicouche selon la revendication
4, la couche supplémentaire étant imprimée sur sa surface tournée vers la couche de recouvrement.

Revétement de sol constitué d’'une bande ou d'une plaque de matiére plastique multicouche selon I'une quelconque
ou plusieurs des revendications 1 a 5, la sous-couche étant une feuille.

Revétement de sol constitué d'une bande ou d'une plaque de matiere plastique multicouche selon la revendication
5, la sous-couche étant un stratifi€ comprenant au moins deux feuilles.

Revétement de sol constitué d’une bande ou d'une plague de matiere plastique multicouche selon I'une quelconque
ou plusieurs des revendications 1 & 7, la couche de recouvrement transparente étant une feuille.

Revétement de sol constitué d’'une bande ou d'une plaque de matiere plastique multicouche selon la revendication
8, la couche de recouvrement transparente étant un stratifi€ comprenant au moins deux feuilles.

Revétement de sol constitué d’une bande ou d'une plague de matiere plastique multicouche selon I'une quelconque

ou plusieurs des revendications 1 a 9, la couche de recouvrement transparente présentant un gaufrage sur sa
surface opposée a la sous-couche gaufrée.
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Revétement de sol constitué d'une bande ou d'une plaque de matiere plastique multicouche selon la revendication
10, le gaufrage présentant une structure prédéterminée.

Revétement de sol constitué d’'une bande ou d'une plaque de matiere plastique multicouche selon la revendication
10 ou 11, la structure prédéterminée étant un profil présentant des élévations et des évidements, I'écart moyen
entre les extrémités du profil dans la ligne médiane (Sm) s’élevant a plus de 200 pm et moins de 1000 pm.

Revétement de sol constitué d’une bande ou d’'une plaque de matiére plastique multicouche selon I'une quelconque
ou plusieurs des revendications 10 a 12, la hauteur des élévations (profondeur de rugosité) se trouvant dans la
plage de 20 pm a 200 pm.

Revétement de sol constitué d’'une bande ou d’'une plaque de matiére plastique multicouche selon I'une quelconque
ou plusieurs des revendications 1 a 13, la couche de recouvrement transparente et, le cas échéant, la couche
supplémentaire disposée entre la couche de recouvrement et la sous-couche, présentant un point d’amollissement
plus faible que la sous-couche.

Revétement de sol constitué d’'une bande ou d’'une plaque de matiére plastique multicouche selon I'une quelconque
ou plusieurs des revendications 1 a 14, une finition ou un vernis étant appliqué sur la surface de la couche de
recouvrement transparente.

Revétement de sol constitué d’une bande ou d’'une plaque de matiére plastique multicouche selon I'une quelconque
ou plusieurs desrevendications 1a 15, une couche adhésive étant disposée sur la surface opposée ala couche claire.

Procédé de fabrication d’'un revétement de sol constitué d’'une bande ou d’une plaque de matiére plastique multi-
couche présentant un aspect en trois dimensions, comprenant les étapes suivantes :

- préparation d’'une couche de matiére thermoplastique et gaufrage d’une surface de la couche, afin d’obtenir
une sous-couche gaufrée en surface d'un coté,

- préparation d’'une couche de recouvrement transparente constituée de matiére thermoplastique,

- disposition de la couche de recouvrement transparente sur la surface gaufrée de la sous-couche, et

- assemblage par complémentarité de force des couches, de telle sorte que le gaufrage de la sous-couche soit
transmis sur la surface en contact avec la sous-couche de la couche de recouvrement transparente, permettant
d’'obtenir la bande ou plaque de matiére plastique multicouche présentant un aspect en trois dimensions.

Procédé selon la revendication 17, la couche de recouvrement transparente étant imprimée sur la surface opposée
a la sous-couche avant I'assemblage a la sous-couche.

Procédé selon la revendication 17 ou 18, la surface gaufrée de la sous-couche étant imprimée avant I'assemblage
a la couche de recouvrement transparente.

Procédé selonl'une quelconque ou plusieurs des revendications 17 a 19, une couche supplémentaire étant appliquée
entre la couche de recouvrement et la sous-couche gaufrée avant 'assemblage des couches.

Procédé selon la revendication 20, la couche supplémentaire étant imprimée, avant I'application entre la couche
de recouvrement transparente et la sous-couche gaufrée, sur sa surface opposée a la couche de recouvrement
transparente.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications 17 a 21, la sous-couche étant une feuille.

Procédé selon la revendication 22, la sous-couche étant un stratifié€ comprenant au moins deux couches.

Procédé selon I'une quelconque des revendications 17 a 23, la couche de recouvrement transparente étant une
feuille.

Procédé selon la revendication 24, la couche de recouvrement transparente étant un stratifi€ comprenant au moins
deux feuilles.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications 17 a 25, la couche de recouvrement transparente
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étant gaufrée, soit avant soit apres I'assemblage a la sous-couche gaufrée et le cas échéant a la couche supplé-
mentaire, sur sa surface opposée a la sous-couche.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications 17 a 26, I'assemblage par complémentarité de
force des couches ayant lieu au moyen de I'application d’'une certaine température et pression.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications 17 a 27, la couche de recouvrement transparente
et le cas échéant la couche supplémentaire présentant respectivement un point d’'amollissement plus faible que la
sous-couche gaufrée.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications 17 & 28, 'assemblage par complémentarité de
force des couches étant réalisé par le passage des couches entre des cylindres.

Procédé selon la revendication 29, le cylindre en contact avec la couche de recouvrement étant chauffé et/ou le
cylindre en contact avec la sous-couche n’étant pas chauffé ou étant refroidi.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications 17 a 30, la couche de recouvrement transparente
et le cas échéant la couche supplémentaire étant préchauffée(s) avant 'assemblage par complémentarité de force
a la sous-couche gaufrée.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications 17 & 31, les extrémités du profil de la sous-couche
gaufrée étant mouillées au moyen d’un solvant avant I'assemblage a la couche supplémentaire imprimée et la

couche de recouvrement transparente.

Procédé selon I'une quelconque ou plusieurs des revendications 17 a 31, I'impression des extrémités du profil de
la sous-couche gaufrée et imprimée étant retirée avant I'assemblage a la couche de recouvrement transparente.
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