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(57) Abstract: A method is described and
presented for producing panels (2), in particular
flooring panels, comprising an upper usable
surface (10) and locking profiles (17, 18) for
mechanical locking of similar panels (2) to one
another, wherein recesses (12) are provided on
at least two edge regions of the usable surface
(10) lying opposite one another, and wherein
the recesses (12) of two similar panels (2)
locked to one another form a mutual join (31).
According to the invention, in order that panels
with recesses provided in the edge regions of
the usable surface can be produced easily,
quickly, cost efticiently, and precisely, a half-
form (1), which comprises a plurality of panel
blanks (7) with at least two grooves (6) forming
the recesses (11), is divided, in particular
substantially parallel to the at least two grooves
(6), into multiple half form parts (14), in
particular multiple panel blanks (7); the type
and/or position of at least one identification
mark (16) of the half form parts (14), in
particular the panel blanks (7), is detected; the
half form parts (14), in particular the panel
blank (7), and at least one processing tool (23,
27) of a processing device (24, 28) are aligned

to one another according to the detected type and/or position of the at least one identification mark (16); and a locking profile (17,
18) is machined from the half form parts (14), in particular the panel blanks (7), by the processing device (24, 28) on at least one
side of the half form parts (14), in particular the panel blanks (7), preferably on two opposite sides.

(57) Zusammenfassung:
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Beschrieben und dargestellt ist ein Verfahren zur Herstellung von Paneelen (2), insbesondere Fullbodenpaneelen, mit einer oberen
Nutzfldche (10) und mit Verriegelungsprofilen (17, 18) zum mechanischen Verriegeln gleichartiger Paneele (2) miteinander,
wobei an wenigstens zwei einander gegeniiberliegenden Randbereichen der Nutzflache (10) Vertiefungen (12) vorgesehen sind
und wobei die Vertiefungen (12) zweier gleichartiger miteinander verriegelter Paneele (2) eine gemeinsame Fuge (31) bilden.
Damit Paneele mit in Randbereichen der Nutzfliche vorgesehenen Vertiefungen einfach, schnell, kostengiinstig und genau
hergestellt werden koénnen, ist vorgesehen, dass ein Halbformat (1) umfassend eine Mehrzahl von Paneelrohlingen (7) mit
wenigstens zwei die Vertietungen (11) bildenden Nuten (6), insbesondere im Wesentlichen parallel zu den wenigstens zwei Nuten
(6), in mehrere Halbformatteile (14), insbesondere mehrere Paneelrohlinge (7), aufgeteilt wird, dass bei dem die Art und/oder
Lage wenigstens einer Erkennungsmarke (16) der Halbformatteile (14), insbesondere der Paneelrohlinge (7), erfasst wird, dass bei
dem die Halbformatteile (14), insbesondere die Paneelrohlinge (7), und wenigstens ein Bearbeitungswerkzeug (23, 27) einer
Bearbeitungseinrichtung (24, 28) jeweils in Abhéngigkeit der erfassten Art und/oder Lage der wenigstens einen Frkennungsmarke
(16) zueinander ausgerichtet werden und dass bei dem von der Bearbeitungseinrichtung (24, 28) an wenigstens einer Seite der
Halbformatteile (14), insbesondere die Paneelrohlinge (7), vorzugsweise an zwei gegeniiberliegenden Seiten, ein
Verriegelungsprofil (17, 18) aus den Halbformatteilen (14), insbesondere den Paneelrohlingen (7), herausgearbeitet wird.
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Verfahren zur Herstellung von Vertiefungen aufweisenden Paneelen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Paneelen, insbesondere
Fufibodenpaneelen, mit einer oberen Nutzfliche und mit Verriegelungsprofilen zum
mechanischen Verriegeln gleichartiger Paneele miteinander, wobei an wenigstens
zwei einander gegentiberliegenden Randbereichen der Nutzflidche Vertiefungen
vorgesehen sind und wobei die Vertiefungen zweier gleichartiger miteinander
verriegelter Paneele eine gemeinsame Fuge bilden. Ferner betrifft die Erfindung ein
Halbformat zur Herstellung von Paneelen, insbesondere FufRbodenpaneelen,
insbesondere nach dem genannten Verfahren, mit wenigstens zwei im Wesentlichen
parallel verlaufenden und durch wenigstens einen Steg voneinander beabstandeten
Nuten. Im Ubrigen betrifft die Erfindung ein Presswerkzeug zum Verpressen einer
Tragerplatte mit wenigstens einer Nutzschicht, insbesondere zur Herstellung eines
Halbformats der genannten Art, wobei das Presswerkzeug wenigstens zwei im
Wesentlichen parallel verlaufende erhabene Rippenstrukturen zum Einprigen von

wenigstens zwei im Wesentlichen parallelen Nuten in ein Halbformat aufweist.

Fulbodenpaneele oder anderweitig einzusetzende Paneele werden typischerweise
mit einem Dekor versehen. Damit werden die Paneele ansehnlich und fiir sehr
unterschiedliche Zwecke einsetzbar. Dabei wird zunehmend versucht den optischen
und haptischen Eindruck der Paneele zu verbessern. Das Dekor beispielsweise von
Fulbodenpaneelen ist oftmals an die Optik von beispielsweise massivem Holz, Fliesen
oder Steinen angelehnt, so dass im verlegten Zustand der FuRbodenpaneele der
Eindruck eines Holzfu3bodens, Fliesenbodens, Steinbodens oder dergleichen
entsteht. Um das Original méglichst treffend zu imitieren, kann beispielsweise die
Nutzflache der Paneele bewusst mit Vertiefungen oder Erhéhungen versehen sein, so
dass Oberflachenstrukturen erhalten werden, die denen von Holz, Fliesen, Steinen und

dergleichen entsprechen. Ein Beispiel hierfiir sind die sogenannten Holzporen, die
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durch punktuelle Vertiefungen in der Nutzflache der Paneele nachgeahmt werden

kénnen.

Die Nutzfldche wird dabei als die Oberfldche der Paneele angesehen, die zur Bildung
der Oberseite des aus mehreren miteinander verbundenen Paneelen gebildeten
Belags, beispielsweise Fuf3bodenbelags, beitragt. Die Nutzfliche weist typischerweise
vier Kanten auf, gegeniiber denen bedarfsweise noch Verriegelungsprofile der Paneele
nach auféen vorstehen kénnen, die nur zum Verbinden der Paneele nicht aber zur
Bildung der Oberseite eines aus Paneelen gebildeten Belags dienen. Die
Verriegelungsprofile sind dabei vorzugsweise so ausgebildet, dass sie eine
mechanische, insbesondere formschliissige, Verriegelung der Paneele gegeneinander
ermoglichen. Die Verriegelung wirkt dabei zweckmafligerweise sowohl in eine
Richtung parallel zur Paneelebene und senkrecht zur entsprechenden Seitenkante als

auch senkrecht zur Paneelebene.

Vielfach ist es wilinschenswert, zwischen miteinander verbundenen Paneelen eine
Fuge zu imitieren, wie sie bei Wand-, Decken oder Fufibodenbeldgen aus Holzdielen,
Steinen oder Fliesen vorkommt. Dies wird erreicht, indem Randbereiche der
Nutzflachen der Paneele abgeschrigt oder abgerundet werden. Im verbundenen
Zustand gleichartiger Paneele bilden die Vertiefungen eine gemeinsame Fuge, die
beispielsweise einen V-férmigen Querschnitt aufweisen kann, etwa um die Fugen
eines Dielenbodens nachzuahmen. Durch die Anpassung des Querschnitts der von
zwei angrenzenden Paneelen gebildeten Fugen bzw. der Form der Vertiefungen in den

Randbereichen der Nutzflichen kénnen auch andere Belage nachgeahmt werden.

Die Herstellung entsprechende Vertiefungen aufweisender Paneele ist jedoch sehr
aufwendig oder fiihrt zu einem hohen Anteil an mangelhaften Paneelen.
Typischerweise werden zundchst Halbformate in Form von Platten hergestellt, die
einen mehrschichtigen Aufbau aufweisen kénnen. Dieser mehrschichtige Aufbau kann
dabei bereits dem der herzustellenden Paneele entsprechen. Die Halbformate weisen

meist eine Tragerplatte aus einem Holzwerkstoff, etwa einer Faserplatte auf, auf der
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eine obere dekorative Nutzschicht und eine untere Gegenzugschicht angeordnet ist.
Bedarfsweise kommt noch eine Trittschallisolierung als unterer Abschluss hinzu. Die
Nutzschicht und die Gegenzugschicht weisen insbesondere wenigstens ein
verpresstes mit Harz, etwa Melaminharz, getranktes Papier auf. Weitere solcher
Schichten kdnnen vorgesehen sein. Zudem kénnen beispielsweise noch die
Abriebfestigkeit erhohende Partikel verwendet werden. Zudem werden die
Nutzschicht und die Gegenzugschicht typischerweise mit der Trégerplatte verpresst.
Die Nutzschicht und die Gegenzugschicht kdnnen aber auch durch Auftrag jeweils
wenigstens einer Lackschicht gebildet werden. In diesem Fall wird das Dekor der

Nutzschicht vorzugsweise auf das Halbformat aufgedruckt.

Dabei kdnnen in die die Nutzfliache bildende Seite des Halbformats Nuten,
insbesondere mit abgeschragten oder abgerundeten Nutflanken eingepresst werden,
die wenigstens teilweise die Vertiefungen in den Randbereichen der Nutzflichen der
spateren Paneele bilden. Aus dem Halbformat werden dann in einem nachgelagerten
Bearbeitungsschritt entlang der Nuten Paneelrohlinge herausgetrennt, wobei die Nut
teilweise entfernt wird. Spatestens beim Herausarbeiten der Verriegelungsprofile
wird die Nut so weit entfernt, dass beim fertigen Paneel nur noch die Vertiefungen in

den Randbereichen der Nutzflichen tibrig bleibt.

Sowohl beim Auftrennen des Halbformats in Halbformatteile, insbesondere
Paneelrohlinge, als auch beim Herausarbeiten der Verriegelungsprofile kann es zu
Ungenauigkeiten kommen. Somit wird mal mehr und mal weniger von der in das
Halbformat eingepressten Nut entfernt, weshalb die Vertiefungen in den
Randbereichen der Nutzfliche von Paneel zu Paneel unterschiedlich ausfallen kénnen.
So ergeben sich beispielsweise keine geraden bzw. unterschiedlich breite Fugen
zwischen miteinander verbundenen Paneelen. Wenn die Vertiefungen miteinander
verbundener Paneele im Verbindungsbereich der Paneele nicht aufeinander stofRen,
kann zudem im Bereich des Versatzes Feuchtigkeit in die Trigerplatte eindringen,
insbesondere wenn die Tragerplatte aus einem Holzwerkstoff gefertigt ist. Um diese

Nachteile zu verhindern muss ein hoher apparativer Aufwand getrieben und die
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Fertigungsgeschwindigkeit deutlich herabgesetzt werden, um so die
Fertigungsgenauigkeit entsprechend steigern zu kénnen. Die Fertigung ist dann aber

mit deutlich hoheren Kosten verbunden.

Daher liegt der vorliegenden Erfindung die Aufgabe zugrunde, das eingangs genannte
und zuvor naher beschriebene Verfahren derart auszugestalten und weiterzubilden,
dass Paneele mit in Randbereichen der Nutzflache vorgesehenen Vertiefungen

einfach, schnell, kostengiinstig und genau hergestellt werden konnen.

Diese Aufgabe wird gemaf Anspruch 1 geldst durch ein Verfahren zur Herstellung von
Paneelen, insbesondere Fuflbodenpaneelen, mit einer oberen Nutzfliche und mit
Verriegelungsprofilen zum mechanischen Verriegeln gleichartiger Paneele
miteinander, wobei an wenigstens zwei einander gegeniiberliegenden Randbereichen
der Nutzflache Vertiefungen vorgesehen sind und wobei die Vertiefungen zweier
gleichartiger miteinander verriegelter Paneele eine gemeinsame Fuge bilden,

- bei dem ein Halbformat umfassend eine Mehrzahl von Paneelrohlingen mit
wenigstens zwei die Vertiefungen bildenden Nuten, insbesondere im
Wesentlichen parallel zu den wenigstens zwei Nuten, in mehrere Halbformatteile,
insbesondere mehrere Paneelrohlinge, aufgeteilt wird,

- bei dem die Art und/oder Lage wenigstens einer Erkennungsmarke der
Halbformatteile, insbesondere der Paneelrohlinge, erfasst wird,

- bei dem die Halbformatteile, insbesondere der Paneelrohlinge, und wenigstens
ein Bearbeitungswerkzeug einer Bearbeitungseinrichtung jeweils in Abhangigkeit
der erfassten Art und/oder Lage der wenigstens einen Erkennungsmarke
zueinander ausgerichtet werden und

- bei dem von der Bearbeitungseinrichtung an wenigstens einer Seite der
Halbformatteile, insbesondere die Paneelrohlinge, vorzugsweise an zwei
gegenuberliegenden Seiten, ein Verriegelungsprofil aus den Halbformatteilen,

insbesondere den Paneelrohlingen, herausgearbeitet wird.
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Das Verfahren bedient sich also eines Halbformats, das eine Mehrzahl von
Paneelrohlingen umfasst, aus denen durch eine weitere Bearbeitung die Paneele
gefertigt werden. Aus dem Halbformat lassen sich durch entsprechendes Auftrennen
wenigstens mehrere Halbformatteile erhalten. Besonders bevorzugt ist es jedoch das
Halbformat so aufzuteilen, dass direkt eine Mehrzahl von Paneelrohlingen erhalten
wird. Andernfalls miissen die Halbformatteile anschliefend noch in einzelne

Paneelrohlinge oder Paneele unterteilt werden.

Die Halbformate weisen wenigstens zwei Nuten auf, die insbesondere im
Wesentlichen parallel zueinander ausgerichtet sind. Jede der Nuten umfasst dabei
wenigstens eine Nutflanke, welche wenigstens teilweise die Vertiefung im
Randbereich der Nutzflache der Paneele bildet. Unter einer Vertiefung im
Randbereich wird dabei vorzugsweise ein Bereich der Nutzfliche verstanden, der
gegeniiber dem sich zur Paneelmitte hin angrenzenden Bereich und/oder der
gegeniiber dem Grofiteil der Nutzfliche und/oder der gegeniiber der mittleren
Anordnung der Nutzfliche in Richtung der Trégerplatte oder in Richtung der

Riickseite der Tragerplatte zurlickversetzt ist.

Die Halbformate kénnen auch verfahrensméafig in vorhergehenden Arbeitsschritten
hergestellt werden, wenn dies gewlinscht ist. Entlang der Nuten wird das Halbformat
wenigstens in Halbformatteile aufgetrennt, wobei die so erhaltenen Halbformatteile
oder Paneelrohlinge Erkennungsmarken oder Erkennungsmarkensymbole aufweisen.
Die Erkennungsmarkensymbole bzw. Erkennungsmarken waren vorzugsweise schon
auf dem Halbformat vorhanden. Allerdings miissen die Erkennungsmarken bzw.
Erkennungsmarkensymbole nicht identisch auch auf den Halbformatteilen oder den
Paneelrohlingen vorhanden sein. Es kann vielmehr sein, dass die
Erkennungsmarkensymbole des Halbformats beim Auftrennen des Halbformats in
Halbformatteile oder Paneelrohlinge teilweise entfernt oder zerstért werden. Nur im
letzten Fall muss eine Unterscheidung zwischen Erkennungsmarkensymbolen und
Erkennungsmarken vorgenommen werden, wobei dann die Bezeichnung

Erkennungsmarke wenigstens einen Teil eines Erkennungsmarkensymbols
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bezeichnet. Andernfalls kénnen Erkennungsmarke und Erkennungsmarkensymbol

auch als synonym aufgefasst werden.

Die wenigstens eine Erkennungsmarke kann iiber entsprechende Einrichtungen
erfasst werden, und zwar in Bezug auf Ihre Art und/oder ihre Lage. Die Art und/oder
die Lage der Erkennungsmarken kann dabei abhingig davon variieren, wie genau die
Halbformatteile und/oder die Paneelrohlinge aus dem Halbformat herausgeteilt
worden sind. Daher ist hier nur eine geringe Genauigkeit erforderlich oder sind
geringe Abweichungen unschadlich. Die Abweichungen werden namlich im Weiteren
aufgefangen, und zwar durch eine geeignete Ausrichtung der Halbformatteile,
insbesondere der Paneelrohlinge, in Bezug zu wenigstens einem
Bearbeitungswerkzeug einer Bearbeitungseinrichtung. Diese Ausrichtung erfolgt
abhangig davon, welche Art und/oder Lage der wenigstens einen dem
entsprechenden Halbformatteil, insbesondere dem Paneelrohling, zugeordneten

Erkennungsmarke zuvor erfasst worden ist.

Die Erkennungsmarke kann in ihrer Art beispielsweise davon abhingen, wie das
Halbformatteil oder der Paneelrohling aus dem Halbformat herausgetrennt,
insbesondere herausgesagt worden ist. Bei diesem Verfahrensschritt kann namlich
bedarfsweise ein Erkennungsmarkensymbol so bearbeitet oder verandert werden,
dass die verbleibende Erkennungsmarke Aufschluss dariiber gibt, wie exakt das
Halbformatteil oder der Paneelrohling in Bezug auf die wenigstens eine Nut aus dem
Halbformat herausgetrennt worden ist. Es kann aber auch eine Information dariiber
abgeleitet werden, wie weit und in welche Richtung von einem optimalen
Heraustrennen des Halbformatteils oder Paneelrohlings aus dem Halbformat
abgewichen wurde. Wird beispielsweise beim Auftrennen des Halbformats durch die
Erkennungsmarkensymbole hindurchgesigt, werden dabei andere
Erkennungsmarken erhalten, je nachdem an welcher Stelle durch das

Erkennungsmarkensymbol hindurchgesagt wurde.
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Es kann aber auch eine Erkennungsmarke vorgesehen werden, die beim
Heraustrennen von Halbformatteilen oder Paneelrohlingen nicht verandert wird.
Dann besteht kein Unterschied zwischen Erkennungsmarke und
Erkennungsmarkensymbol. Allerdings kann auch in diesem Fall die Lage etwa zu
einer Kante des Halbformatteils oder Paneelrohlings oder einem anderen
Referenzpunkt von der Genauigkeit beim Durchtrennen des Halbformats abhéngen.
Dabei kann die Erkennungsmarke in der Nutzfliche des spiteren Paneels, etwa im
Dekor, oder aber auch daneben angeordnet sein. Letzteres ist bevorzugt, weil die
Erfassung der Erkennungsmarke dann nicht durch das Dekor beeintrachtigt wird und
weil die Erkennungsmarke bzw. das Erkennungsmarkensymbol bei der sich der
Erkennung anschlieflenden Bearbeitung des Halbformatteils oder Paneelrohlings
entfernt wird. Die erfasste Abweichung kann in einem anschliefenden Arbeitsgang
ausgeglichen werden, und zwar durch die Ausrichtung des Halbformatteils oder des
Paneelrohlings zu wenigstens einem Bearbeitungswerkzeug einer

Bearbeitungseinrichtung.

Das Bearbeitungswerkzeug kann dabei bedarfsweise lediglich der Korrektur einer
vorhergehenden Ungenauigkeit in der Bearbeitung der Halbformatteile oder
Paneelrohlinge dienen. Es ist aber zur Einsparung von Bearbeitungswerkzeugen
besonders bevorzugt, wenn das wenigstens eine Bearbeitungswerkzeug zugleich eine
ohnehin erforderliche Bearbeitung der Halbformatteile oder der Paneelrohlinge
durchfiihrt. Dabei handelt es sich insbesondere um das wenigstens teilweise
Herausarbeiten eines Verriegelungsprofils des entsprechenden Paneels. Dies erfolgt
jedoch bedarfsweise anschlieflend nach der Bearbeitung mit dem wenigstens einen

Bearbeitungswerkzeug in der zugehdrigen Bearbeitungseinrichtung insgesamt.

Durch die Ausrichtung der Halbformatteile oder Paneelrohlinge gegeniiber dem
wenigstens einen Bearbeitungswerkzeug und/oder durch die Ausrichtung des
wenigstens einen Bearbeitungswerkzeugs gegeniiber den Halbformatteilen oder
Paneelrohlinge jeweils anhand der jeweiligen Lage und/oder Art der dem

Halbformatteil oder Paneelrohling jeweils zugeordneten Erkennungsmarke erfolgt
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das Herausarbeiten der Verriegelungsprofile an der richtigen Position in Bezug auf
das jeweils herzustellenden Paneel, auch wenn das Auftrennen des Halbformats zuvor
nicht exakt erfolgt ist. Fiir das entsprechende Ausrichten wird vorzugsweise eine
Einrichtung verwendet, die schnell genug verstellt werden kann, um mit hoher

Geschwindigkeit Paneele produzieren zu kénnen.

Um die Verriegelungsprofile mit der gewiinscht hohen Genauigkeit fertigen zu
kénnen, werden diese an einander gegentiber liegenden Seitenkanten bevorzugt
gleichzeitig herausgearbeitet. Es reicht also bedarfsweise die einmalige Ausrichtung
der Halbformatteile oder der Paneelrohlinge gegeniiber dem wenigstens einen
Bearbeitungswerkzeug der Bearbeitungseinrichtung, um an zwei gegeniiberliegenden
Seiten Verriegelungsprofile mit hoher Genauigkeit in Bezug zu den Vertiefungen
vorzusehen. Bedarfsweise kann aber auch bei der weiteren Bearbeitung jeder
einzelnen Kante eine separate Erfassung der wenigstens einen Erkennungsmarke
und/oder eine separate Ausrichtung des Halbformatteils oder Paneelrohlings
gegeniiber wenigstens einem Bearbeitungswerkzeug einer Bearbeitungseinrichtung

erfolgen.

Zudem kénnen auf die beschriebene Weise sowohl die Liangskanten als auch die
Querkanten bzw. sowohl die langen Kanten als auch die kurzen Kanten mit hoher
Genauigkeit hergestellt werden. Dabei bietet es sich an, alle umlaufenden Kanten der
Paneelrohlinge in entsprechender Weise zu bearbeiten. Jedenfalls kénnen aber
mehrere Kanten auf die zuvor beschriebene Art mit der zuvor beschriebenen
Genauigkeit gefertigt werden. Dies kommt der Ansehnlichkeit und Genauigkeit des

gesamten aus den Paneelen gefertigten Belags zugute.

Bei einer ersten bevorzugten Ausgestaltung des Verfahrens kann daher vorgesehen
sein, nach dem Herausarbeiten eines Verriegelungsprofils an wenigstens einer Seite
der Halbformatteile, insbesondere der Paneelrohlinge, die Art und/oder die Lage
wenigstens einer Erkennungsmarke der Halbformatteile, insbesondere der

Paneelrohlinge, zu erfassen. Es handelt sich dabei um einen erneuten Schritt des
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Erfassen der wenigstens einen Erkennungsmarke, insbesondere jedoch wenigstens
einer anderen Erkennungsmarke, um eine hohe Genauigkeit auch bei der weiteren
Bearbeitung gewdhrleisten zu kdnnen. Jeweils in Abhangigkeit der erfassten Art
und/oder Lage der wenigstens einen Erkennungsmarke werden dann die
Halbformatteile, insbesondere die Paneelrohlinge, und wenigstens ein
Bearbeitungswerkzeug einer Bearbeitungseinrichtung zueinander ausgerichtet. Auch
dabei kann es sich um dasselbe wenigstens eine Bearbeitungswerkzeug derselben
Bearbeitungseinrichtung handeln. Vorzugsweise handelt es sich jedoch um
wenigstens ein anderes Bearbeitungswerkzeug einer anderen
Bearbeitungseinrichtung, um die Paneelfertigung zu beschleunigen. Von der
Bearbeitungseinrichtung wird dann an wenigstens einer noch nicht mit einem
Verriegelungsprofil versehenen Seite der Halbformatteile, insbesondere die
Paneelrohlinge, vorzugsweise an zwei gegeniiberliegenden noch nicht mit einem
Verriegelungsprofil versehenen Seiten, ein Verriegelungsprofil aus den

Halbformatteilen, insbesondere den Paneelrohlingen, herausgearbeitet.

In einem besonders einfachen und zugleich besonders effektiven Fall wird wenigstens
eine erste Erkennungsmarke hinsichtlich der Art und/oder der Lage erfasst,
anschliefiend eine dementsprechende Ausrichtung der Halbformatteile oder
Paneelrohlinge durchgefiihrt und an zwei der vier Seitenkanten der Paneelrohlinge
Verriegelungsprofile herausgearbeitet. Anschliefdend erfolgt eine weitere Erkennung
wenigstens einer zweiten Erkennungsmarke hinsichtlich deren Art und/oder Lage,
eine erneute dementsprechende Ausrichtung und anschliefend ein Herausarbeiten
der Verriegelungsprofile an den anderen zwei gegeniiberliegenden Seitenkanten, an

denen noch keine Verriegelungsprofile vorgesehen worden sind.

Um sowohl Langskanten als auch Querkanten bzw. auch senkrecht zueinander
stehende Kanten, die gleich lang sein kénnen, mit Vertiefungen in den Randbereichen
der Nutzflichen der Paneele fertigen zu kdnnen, ist es besonders zweckmafiig, ein
Halbformat mit jeweils wenigstens zwei senkrechten, vorzugsweise einer Reihe von

untereinander entweder senkrecht oder parallel verlaufenden, Nuten zu verwenden
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oder zunéchst ein solches Halbformat herzustellen. Wenigstens eine Flanke der Nuten
bildet dabei wenigstens einen Teil einer Vertiefung im Randbereich der Nutzflache
eines Paneels. Dann konnen beispielsweise an den Langsseiten und den Querseiten

der Paneelrohlinge bzw. Paneele Vertiefungen ausgebildet werden.

Damit die Paneele umlaufend mit Vertiefungen versehen werden konnen, bietet es
sich an, wenn an vier umlaufenden Randbereichen der Paneelrohlinge eines
Halbformats jeweils wenigstens eine eine Vertiefung bildende Nut vorgesehen ist.

Es konnen insbesondere dadurch an vier umlaufenden Randbereichen der Nutzfldche
der Paneele Vertiefungen vorgesehen werden. Beides erlaubt die Bildung eines
optisch ansprechenden Belags, der einer bestimmten Vorlage sehr dhnlich sein kann.
Ebenso kénnen an vier umlaufenden Kanten der Paneelrohlinge Verriegelungsprofile
herausgearbeitet werden. Dann lassen sich die gleichartigen Paneele eines Belags,
insbesondere FuRbodenbelags, an allen vier Seiten mit weiteren Paneelen verriegeln,

und so einen dauerhaft stabilen Belag bilden.

Es ist im Ubrigen denkbar, dass lediglich die Lingsseiten der Paneele mit Vertiefungen
in den entsprechenden Randbereichen versehen werden. Wenn die Halbformatteile
oder Paneelrohlinge leicht schrig aus dem Halbformat herausgetrennt worden sind,
kann es zweckmaf3ig sein, diese leicht gedreht um eine Achse senkrecht zu den
Halbformatteilen oder Paneelrohlingen oder mit einer etwas veranderten
Transportrichtung der weiteren Bearbeitungseinrichtung zuzufiihren. Schrage
Halbformatteile oder Paneelrohlinge kdnnen einfach erkannt werden, wenn entlang
der Langsseiten der Halbformatteile oder Paneelrohlinge wenigstens zwei
Erkennungsmarken oder Erkennungsmarkensymbole vorgesehen sind. Diese sind
zudem besonders zweckmafiig in der Nihe der gegeniiberliegenden Enden der
Langsseiten der Halbformatteile oder Paneelrohlinge vorgesehen. Dann kann eine
Schrégheit leichter detektiert werden, als wenn die Erkennungsmarken oder

Erkennungsmarkensymbole nahe der Mitte vorgesehen wéren.
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Um eine zuverldssige und genaue Erfassung der wenigstens einen Erkennungsmarke
der Halbformatteile, insbesondere der Paneelrohlinge, nach ihrer Art und/oder Lage
kostengtinstig zu ermdglichen, kann die wenigstens eine Erkennungsmarke durch
einen optischen Sensor, insbesondere eine Kamera, erfasst werden. Alternativ oder
zusdtzlich kann die gewiinschte Ausrichtung der Halbformatteile, insbesondere der
Paneelrohlinge, gegeniiber dem wenigstens einen Bearbeitungswerkzeug einer
Bearbeitungseinrichtung von einer Auswerte- und Steuereinrichtung ermittelt und
gesteuert werden. Auf diese Weise wird sichergestellt, dass durch die Bearbeitung der
Halbformatteile oder der Paneelrohlinge vorhandene Ungenauigkeiten in Bezug auf
die spateren Vertiefungen ausgeglichen werden. Insbesondere werden die
Vertiefungen gerade in Bezug auf die Paneele gefertigt. Die Steuerung basiert dabei
insbesondere auf der Art und/oder der Lage der wenigstens einen Erkennungsmarke
der Halbformatteile, insbesondere der Paneelrohlinge, die zuvor ermittelt worden ist.
Die Art und/oder die Lage der wenigstens einen Erkennungsmarke bestimmt also

tiber den nachfolgenden Ausgleich etwaiger Ungenauigkeiten.

Besonders einfach, zuverlassig und genau ist es zudem, wenn die Ausrichtung der
Halbformatteile, insbesondere der Paneelrohlinge, gegeniiber dem wenigstens einen
Bearbeitungswerkzeug einer Bearbeitungseinrichtung durch Verstellen eines
verstellbaren Anschlags fiir die Halbformatteile, insbesondere der Paneelrohlinge,
erfolgt. Die Halbformatteile, insbesondere die Paneelrohlinge, werden an dem
Anschlag ausgerichtet und somit in einer definierten Lage zu dem wenigstens einen
Bearbeitungswerkzeug mit diesem in Kontakt gebracht. Dadurch wird bei der
Bearbeitung des Halbformatteils, insbesondere des Paneelrohlings, mit dem
wenigstens einen Bearbeitungswerkzeug ein Ausgleich vorhandener Ungenauigkeiten
erreicht, indem der Anschlag zur Kompensation dieser Ungenauigkeiten eingestellt
wird. Bedarfsweise ist der Anschlag linear und senkrecht zur Transportrichtung der
Halbformatteile oder Paneelrohlinge verstellbar. Alternativ oder zusétzlich kann aber
auch die Neigung des Anschlags gegeniiber der Transportrichtung variiert werden. Als
Transportrichtung kann dabei die Transportrichtung ohne Neigung des Anschlags

verstanden werden, da eine leichte Neigung des Anschlags einen Einfluss auf die
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Transportrichtung der Halbformatteile oder Paneelrohlinge wenigstens entlang des
Anschlags haben kann. Eine lineare Verstellung des Anschlags kann einen konstanten
Versatz bei der vorangegangenen Bearbeitung ausgleichen, wihrend die Verstellung
der Neigung dafiir Sorge tragen kann, dass die Vertiefung stets parallel zur

zugehdrigen Paneelkante ausgebildet wird.

Alternativ oder zusatzlich kann die Ausrichtung der Halbformatteile, insbesondere
der Paneelrohlinge, gegeniliber dem wenigstens einen Bearbeitungswerkzeug einer
Bearbeitungseinrichtung auch durch Verstellen des wenigstens einen
Bearbeitungswerkzeugs erfolgen. Dabei wird die Verstellung dann vorzugsweise
gegeniiber einem, insbesondere ortsfesten, Anschlag fiir die Halbformatteile,
insbesondere fiir Paneelrohlinge durchgefiihrt, um eine Referenz fiir die Verstellung
des wenigstens ein Bearbeitungswerkzeugs einer Bearbeitungseinrichtung zu haben.
Es kann also das Halbformatteil oder der Paneelrohling gegeniiber dem wenigstens
einen Bearbeitungswerkzeug oder das wenigstens eine Bearbeitungswerkzeug
gegeniiber dem Halbformatteil oder dem Paneelrohling ausgerichtet werden. Es
kénnte auch beides kombiniert werden, was aber einen héheren

regelungstechnischen und apparatetechnischen Aufwand erfordern wiirde.

Besonders ansehnlich sind verbundene Paneele, wenn die wenigstens eine Vertiefung
im Randbereich der Nutzflache als Abschragung und/oder Abrundung ausgebildet
wird. Dann kann beispielsweise die Optik und Haptik eines Dielenbodens
nachempfunden werden. Alternativ oder zusatzlich kann die wenigstens eine
Vertiefungen derart vorgesehen werden, dass zwei gleichartige miteinander
verriegelte Paneele eine gemeinsame V-férmige, U-formige oder rechtwinklige Fuge
bilden. Auf diese Weise l4sst sich die Fuge einfach an den zu imitierenden Belag
anpassen. Grundsatzlich kénnen aber Vertiefungen mit beliebiger Form vorgesehen

werden.

Bei dem Halbformat kénnen wenigstens zwei durch wenigstens einen Steg

voneinander beabstandete Nuten vorgesehen sein. Dies erfordert weniger Presskrifte
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als eine breitere Nut einzupressen. AuRerdem wird in den nicht vertieften Bereichen
eine hohere Flachenpressung erhalten. Dadurch kann die Nutzfliche oder Nutzschicht
beispielsweise einen hoheren Glanzgrad erhalten. Der Steg kann zudem beim Trennen
der Halbformatteile oder Paneelrohlinge voneinander teilweise entfernt werden. Der
Rest des Stegs wird dann beim weiteren Bearbeiten der Halbformatteile oder der
Paneelrohlinge entfernt. Somit stort es nicht, wenn beim Halbformat zwischen den

Nuten ein Steg vorgesehen ist.

Besonders bevorzugt ist es in diesem Zusammenhang, wenn auf dem wenigstens
einen Steg wenigstens ein Erkennungsmarkensymbol vorgesehen wird. Die
Erkennungsmarke oder das Erkennungsmarkensymbol kann dann separat von der
spéter sichtbaren Nutzflache der Paneele vorgesehen werden, die durch die
Erkennungsmarke oder das Erkennungsmarkensymbol nicht beeintrachtigt wird.
Aufderdem lasst sich die Erkennungsmarke so leicht und genau erfassen. Dabei kann
das Erkennungsmarkensymbol beim Aufteilen des Halbformats in Halbformatteile,
insbesondere Paneelrohlinge, bedarfsweise teilweise entfernt werden. Der
verbleibende Teil des Erkennungsmarkensymbols bildet dann die nachtriglich zu
erfassende Erkennungsmarke. Beispielsweise je nachdem wo durch die
Erkennungsmarke geschnitten wird, bleiben unterschiedliche Stellen des
Erkennungsmarkensymbols an unterschiedlichen Stellen im Bezug zur Schnittkante

zurick.

Die Erfassbarkeit der wenigstens einen Erkennungsmarke kann verbessert werden,
wenn es sich bei der Erkennungsmarke und/oder dem Erkennungsmarkensymbol um
wenigstens ein Karosymbol, insbesondere wenigstens ein doppeltes Karosymbol,
und/oder wenigstens ein strukturiertes Erkennungsmarkensymbol handelt.
Karosymbole oder Teile davon sind sehr genau und zuverlissig zu erfassen.
Aufderdem sind auch Teile des Karosymbols sehr gut hinsichtlich ihrer Lage und/oder
Art erfassbar, die verbleiben, wenn beispielswiese beim Heraustrennen von
Halbformatteilen oder Paneelrohlingen aus dem Halbformat ein Teil des Karosymbols

entfernt wird. Alternativ oder zusatzlich verbessert eine Strukturierung des
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Erkennungsmarkensymbols oder der Erkennungsmarke deren Erfassung, wobei das
Erkennungsmarkensymbol oder die Erkennungsmarke gegeniiber den angrenzenden
Bereichen wenigstens teilweise Vorstehen und/oder wenigstens teilweise vertieft
ausgebildet sein kann. Das strukturierte Erkennungsmarkensymbol oder die

strukturierte Erkennungsmarke sind also nicht glatt ausgebildet.

Um einfach und effizient wenigstens eine Erkennungsmarke und/oder wenigstens ein
Erkennungsmarkensymbol jeweils zumindest teilweise in das Halbformat einbringen
zu kénnen, kann dies beim Verpressen einer Tragerpatte des Halbformats mit einer
Nutzschicht und/oder beim Einpragen der wenigstens zwei Nuten in das Halbformat
erfolgen. Besonders bevorzugt ist es jedoch, dies gemeinsam in einem einzigen
gemeinsamen Pressschritt durchzufiithren. Dann kann einerseits wenigstens ein Teil
der wenigstens einen Erkennungsmarke und/oder wenigstens ein Teil des wenigstens
einen Erkennungsmarkensymbols und andererseits die wenigstens zwei Nuten beim
Verpressen einer Tragerplatte mit wenigstens einer Nutzschicht in das Halbformat

eingepragt werden. Dies ist einfach, genau und kostensparend.

Werden bei Paneelrohlingen die umlaufenden Seitenkanten unter Ausgleich méglicher
Ungenauigkeiten bearbeitet, kénnen beim Halbformat entlang der Lingsseiten der
Halbformatteile, insbesondere Paneelrohlinge, wenigstens zwei
Erkennungsmarkensymbole und/oder entlang der Querseiten der Halbformatteile,
insbesondere der Paneelrohlinge, wenigstens ein Erkennungsmarkensymbol
vorgesehen werden. Bei den bedarfsweise kiirzeren Querseiten kann ein
Erkennungsmarkensymbol oder eine Erkennungsmarke ausreichen, wihrend bei den
bedarfsweise ldngeren Langsseiten zwei Erkennungsmarkensymbole oder
Erkennungsmarken fiir die Ausrichtung der Paneelrohlinge oder Halbformatteile
zweckmafiig sein kdnnen, etwa um gerade verlaufende Vertiefungen sicherstellen zu

kénnen.

Besonders einfach und kostengiinstig ist es, wenn die Halbformatteile, insbesondere

Paneelrohlinge, aus dem Halbformat herausgesagt werden. Zusatzlich oder alternativ



10

15

20

25

30

WO 2016/180643 PCT/EP2016/059489
-15 -

konnen die Herstellungskosten gesenkt werden, wenn die Verriegelungsprofile der

Halbformatteile, insbesondere der Paneelrohlinge, herausgefrast werden.

Laminate geeigneter Art werden beispielsweise erhalten, wenn das Halbformat eine,
insbesondere dekorative, Nutzfliche bildende, Oberflichenschicht aufweist. Die
Oberflachenschicht ist dabei vorzugsweise mehrschichtig aufgebaut. In diesem Fall
kann die Oberflachenschicht wenigstens ein harzgetrdanktes Kraftpapier aufweisen.
Bei dem Harz handelt es sich zudem vorzugsweise um Melaminharz, das sehr
widerstandfahig ist. Zudem kénnen noch weitere Elemente oder Teilschichten
vorgesehen sein, die ein Dekor bereitstellen und/oder die Abriebfestigkeit verbessern.
Zweckmafigerweise wird die Oberflachenschicht auf einer Tragerplatte,
vorzugsweise aus einem Holzwerkstoff, insbesondere einer mitteldichten Faserplatte
(MDF) oder hochdichten Faserplatte (HDF), vorgesehen sein. Die Oberfldchenschicht
kann dabei mit der Tragerplatte verpresst sein, wobei gleichzeitig die Nuten in das
Halbformat eingebracht werden. Es kann zudem noch eine unterseitige Schicht
vorgesehen sein, die als Gegenzugschicht bezeichnet werden kann und fiir einen
Spannungsausgleich im Paneel fiihrt. Das Verpressen der Oberflachenschicht mit der
Tragerplatte erfolgt insbesondere bei erhdhter Temperatur mit einer kontinuierlich
oder taktweise arbeitenden Presse, die ein Pressband oder ein Pressblech aufweisen

kann.

Die eingangs genannte Aufgabe wird auch durch ein Halbformat nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 17 dadurch gelést, dass auf dem wenigstens einen Steg wenigstens
eine Erkennungsmarke und/oder wenigstens ein Erkennungsmarkensymbol
vorgesehen ist. Dies ermdglichst das einfache Erfassen der wenigstes einen
Erkennungsmarke und/oder des wenigstens ein Erkennungsmarkensymbols und eine
von der erfassten Art und/oder Lage der wenigstes einen Erkennungsmarke
und/oder des wenigstens ein Erkennungsmarkensymbols abhdngige Ausrichtung von
Halbformatteilen oder Paneelrohlingen fiir wenigstens einen weiteren
Bearbeitungsschritt. Dabei handelt es sich insbesondere um das Herausarbeiten von

Verriegelungsprofilen.
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Dabei kann die wenigstens eine Erkennungsmarke und/oder das wenigstens eine
Erkennungsmarkensymbol wenigstens teilweise in den wenigstens einen Steg
eingepragt sein. Dies ermdglicht ein einfaches Anbringen der Erkennungsmarke
und/oder des Erkennungsmarkensymbols. Alternativ oder zusétzlich kann so aber
bedarfsweise auch eine gute Erkennbarkeit und/oder Erfassbarkeit der

Erkennungsmarke und/oder des Erkennungsmarkensymbols erreicht werden.

Die eingangs genannte Aufgabe ist auch durch ein Presswerkzeug nach Anspruch 19
dadurch gelost, dass das Presswerkzeug zwischen den wenigstens zwei im
Wesentlichen parallel verlaufenden Rippenstrukturen wenigstens eine erhabene
Struktur zum wenigstens teilweisen Einpragen wenigstens einer Erkennungsmarke
und/oder wenigstens einem Erkennungsmarkensymbol in das Halbformat zwischen
den wenigstes zwei Nuten, insbesondere in einen zwischen den wenigstens zwei

Nuten vorgesehenen Steg des Halbformats, aufweist.

Mit einem entsprechenden Presswerkzeug, etwa in Form eines Pressblechs oder eines
Pressbands, kann das Halbformat fiir das beschriebene Verfahren einfach und schnell
hergestellt werden. Das wenigstens teilweise Einprigen wenigstens einer
Erkennungsmarke oder wenigstens eines Erkennungsmarkensymbols kann dann in
einem Arbeitsschritt mit dem Einpragen der Nuten in das Halbformat oder in einen

Halbformatrohling bzw. die Tragerplatte erfolgen.

Die Erfindung wird nachfolgend anhand einer lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel

darstellenden Zeichnung naher erlautert. In der Zeichnung zeigt

Fig. 1 ein Detail eines Halbformats zur Verwendung in einem

erfindungsgemafien Verfahren in einer Draufsicht,

Fig. 2 ein Detail eines Halbformats zur Verwendung in einem

erfindungsgemafien Verfahren in einer perspektivischen Schnittansicht,
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Fig. 3A-B ein erfindungsgeméfes Verfahren in einer schematischen Darstellung,
Fig. 4 ein Detail zweier aus dem Halbformat gemaf den Fig. 1 und 2 gebildeter

Halbformatteile in einer perspektivischen Schnittansicht und

Fig. 5 zwei miteinander verbundene Paneele hergestellt nach dem

erfindungsgemaifien Verfahren nach Fig. 3A-B

In den Fig. 1 und 2 ist ein Detail eines Halbformats 1 dargestellt, das zur Herstellung
von Paneelen 2 gemaf Fig. 5 verwendet werden kann. Das dargestellte und insoweit
bevorzugte Halbformat 1 besteht aus einer Tragerplatte 3 aus einem Holzwerkstoff in
Form einer Faserplatte, insbesondere hochdichte Faserplatte (HDF), die mit einer
dekorativen Nutzschicht 4 und gegeniiber mit einer Gegenzugschicht 5 verpresst ist.
Die Nutzschicht 4 und die Gegenzugschicht 5 weisen jeweils wenigstens ein mit Harz,
insbesondere Melaminharz, imprégniertes Papier auf, auf das im Falle der Nutzschicht
4 beispielsweise ein Holzdekor aufgedruckt ist. Beim Verpressen der Trigerplatte 3
mit der Nutzschicht 4 und der Gegenzugschicht 5 werden in das Halbformat 1 Nuten 6
eingepragt. Die Nutzschicht 4 und/oder die Gegenzugschicht 5 kénnen bedarfsweise
aber auch unter Verzicht auf ein Papier aus einer Lackschicht oder mehreren
Lackschichten gebildet werden. Im Falle der Nutzschicht 4 ist vorzugsweise ein Dekor

vorgesehen, das im Direktdruck aufgebracht sein kann.

Das dargestellte und insoweit bevorzugte Halbformat 1 umfasst hintereinander zehn
Reihen mit jeweils zwei Paneelrohlingen 7. Es lassen sich also aus dem dargestellten
und insoweit bevorzugten Halbformat 1 insgesamt 20 Paneele fertigen. Rund um die
einzelnen Paneelrohlinge 7 sind die eingepressten Nuten 6 vorgesehen, die
zueinander entweder parallel oder senkrecht verlaufen. Im Grenzbereich zwischen
jeweils zwei Paneelrohlingen 7 sind stets zwei Nuten 6 vorgesehen, die durch einen
Steg 8 voneinander getrennt sind. Auf den Stegen 8 sind in regelméafigen Abstinden

Erkennungsmarkensymbole 9 in Form von doppelten Karosymbolen vorgesehen.
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Vorzugsweise sind die Oberseiten der Stege 8 auf der gleichen Héhe wie die
Nutzflichen 10 der Paneelrohlinge angeordnet, wie dies beispielsweise in der
Schnittansicht des Halbformats 1 geméaR Fig. 2 dargestellt ist. Die Nutzflichen 10 der
Paneele 2 bilden im miteinander verbunden Zustand die gemeinsame Oberseite des
entsprechenden Belags aus Paneelen 2. Der Fig. 2 ist auch zu entnehmen, dass die
Flanken 11 der in das Halbformat 1 eingepressten Nuten 6 schrig verlaufen. Die den
Paneelrohlingen 7 zugewandten Flanken 11 der Nuten 6 bilden Vertiefungen 12 in

den Randbereichen der Nutzflichen 10 der Paneele.

Die Herstellung der Paneele 2 ist schematisch in den Fig. 3A-B dargestellt. Es wird
zundchst ein Halbformat 1 verwendet, wie es beispielsweise in den Fig. 1 und 2
beschrieben worden ist. Das Halbformat 1 wird einer ersten Sageeinrichtung 13
zugeflhrt, in der das Halbformat 1 langs der in Transportrichtung des Halbformats 1
verlaufenden von Nuten 6 begrenzten Stege 8 in Halbformatteile 14 gesagt wird, die
jeweils zwei Paneelrohlinge 7 umfassen. Die so hergestellten Halbformatteile 14
werden anschliefend senkrecht zu den Langsseiten einer zweiten Sigeeinrichtung 15
zugefiihrt, in der die Halbformatteile 14 in einzelne Paneelrohlinge 7 gesigt werden,
und zwar entlang der nun in diese Transportrichtung verlaufenden von Nuten 6

eingefassten Stege 8.

Beim Heraussdgen der Paneelrohlinge 7 wird durch die auf den Stegen 8
vorgesehenen Erkennungsmarkensymbole 9 in Form von doppelten Karosymbolen
hindurchgeségt. Es bleibt aber nach dem Sigen ein Rest der
Erkennungsmarkensymbole 9 als Erkennungsmarken 16 erhalten, wie dies in der Fig.
4 dargestellt ist. Erfolgt das Durchtrennen des Halbformats 1 nicht mittig zu dem
jeweiligen Steg 8, verbleiben auf beiden Seiten der Schnittkante unterschiedlich groRe
Anteile des Erkennungsmarkensymbols 9 als Erkennungsmarken 16. Wo optimaler
Weise entlang des Stegs 8 gesdgt werden sollte hangt auch mit den Abmessungen der
noch herauszuarbeitenden Verriegelungsprofile 17,18 zusammen. Ein mittiges
Durchtrennen der Stege 8 ist also nicht immer gewiinscht, wenn die

zusammenwirkenden Verriegelungsprofile 17,18 unterschiedlich weit vorstehen.
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Beim Vorbeifiihren der Paneelrohlinge 7 an einer Sensoreinrichtung 19 in Form einer
Kamera werden die an einer Langsseite der Panellrohlinge 7 verbliebenen
Erkennungsmarken 16 erfasst. Welche Teile des Erkennungsmarkensymbols 9
verblieben sind, beziehungsweise in welchem Abstand zur Kante bestimmte Teile,
insbesondere Ecken, der Erkennungsmarkensymbole 9 angeordnet sind, gibt
Aufschluss, mit welchem Versatz in welcher Richtung und wie parallel zu den Nuten 6
die Paneelrohlinge 7 aus dem Halbformat 1 herausgesiigt worden sind. Dies wird von
einer mit der Kamera verbundenen Auswerte- und Steuereinrichtung 20 ermittelt, die
einen Anschlag 21 in entsprechender Weise ansteuert. Der Anschlag ist {iber einen
Antrieb 22, insbesondere Servoantrieb, verstellbar und kann fiir jeden Paneelrohling
7 anhand der Erfassung der Erkennungsmarken 16 so eingestellt werden, dass das
Paneel 2 parallel zu den Nuten 6 gefertigt wird und an beiden gegeniiberliegenden
Randbereichen gleichbreite Vertiefungen 12 in der Nutzfliche 10 vorgesehen sind. Zu
diesem Zweck kann der dargestellte und insoweit bevorzugte Anschlag 21 sowohl
linear in einer Richtung senkrecht zur Transportrichtung verstellt werden als
bedarfsweise auch leicht zur Transportrichtung geneigt werden, um die
Transportrichtung zu beeinflussen. Letzteres ist aber nicht unbedingt erforderlich,
etwa wenn dafiir Sorge getragen werden kann, dass das Unterteilen des Halbformats 1
stets ausreichend parallel zu den Paneelrohlingen 7 erfolgt. Durch das Verstellen des
Anschlags 21 wird jeder Paneelrohling 7 in geeigneter Weise zu den
Bearbeitungswerkzeugen 23 der nachfolgenden Bearbeitungseinrichtung 24
ausgerichtet. Die Bearbeitungswerkzeuge 23 frasen an den gegeniiberliegenden
Langskanten Verriegelungsprofile 17,18 heraus, mit denen gleichartige Paneele 2
miteinander verbunden und verriegelt werden kénnen. Dabei wird auch die
Nutzschicht 4 der Paneelrohlinge 7 eingekiirzt, so dass nur noch wenigstens ein Teil
einer Flanke 11 der Nut 6 als Vertiefung 12 im Randbereich der Nutzfliche 10 des
Paneels 2 verbleibt.

Anschliefiend werden die Paneelrohlinge 7 gedreht und einer weiteren
Sensoreinrichtung 25 mit einer Kamera zugefiihrt, die die Erkennungsmarken 16 an

den Querseiten der Paneelrohlinge 7 erfasst, und zwar in Bezug auf deren Lage
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und/oderArt. Eine angeschlossene Auswerte- und Steuereinrichtung 26 ermittelt, wie
die einzelnen Paneelrohlinge 7 zu den Bearbeitungswerkzeugen 27 der
anschlieffenden Bearbeitungseinrichtung 28 ausgerichtet werden miissen, so dass die
auf beiden Querseiten der Paneele 2 in den Randbereichen der Nutzflichen 10
gleichbreite Vertiefungen 12 erhalten werden, die parallel zu den Querkanten
ausgerichtet sind. Um diese Ausrichtung zwischen den Paneelrohlingen 7 und den
Bearbeitungswerkzeugen 27 zu erreichen werden beim dargestellten und insoweit
bevorzugten Verfahren die Bearbeitungswerkzeuge 27 der Bearbeitungseinrichtung
28 gegeniiber einem Anschlag 29 fiir die Paneelrohlinge 7 ausgerichtet. Dies erfolgt
durch einen mit der Bearbeitungseinrichtung 28 verbunden Antrieb 30, insbesondere
Servoantrieb. Eswére aber auch denkbar, anstatt das Anschlags 29 die Paneele nicht
speziell ausgerichtet zu fixieren und beidseitig Bearbeitungseinrichtungen tiber einen
Antrieb 30 anhand der Erkennungsmarken auszurichten. Durch die entsprechenden
Bearbeitungswerkzeuge 27 werden an den Querkanten Verriegelungsprofile 17,18
herausgefrdst, die dem Verbinden und dem Verriegeln der Paneele 2 dienen. Dabei
wird auch hier die Nutzschicht 4 der Paneelrohlinge 7 so weit entfernt, so dass nur
noch wenigstens ein Teil einer Flanke 11 der Nut 6 als Vertiefung 12 im Randbereich

der Nutzfliche 10 des Paneels 2 verbleibt.

In der Fig. 5 sind zwei gleichartige auf die zuvor beschriebene Weise hergestellte
Paneele 2dargestellt. Die Paneele 2 sind an zwei Seitenkanten iiber ihre
Verriegelungsprofile 17,18 in einer Richtung senkrecht zu den Paneelebenen als auch
in einer Richtung parallel zu den Paneelebenen und senkrecht zu der
Verbindungskante miteinander verriegelt. In den im verriegelten Zustand aneinander
angrenzenden Randbereichen der Nutzflichen 10 der Paneele sind Vertiefungen 12
vorgesehen, in denen die Nutzfliche 10 und insbesondere auch die Nutzschicht 4
gegeniber dem iiberwiegenden Rest der librigen Nutzflache 10 vertieft ist, also
zurickversetzt in Richtung der Unterseite der Paneele 2 bzw. hinein in die
Tragerplatte 3 derselben. Die beiden Vertiefungen 12 sind aufgrund des
beschriebenen Herstellungsverfahrens gleich breit und parallel zueinander

ausgerichtet. Zudem bilden die Vertiefungen 12 bei den dargestellten und insoweit
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bevorzugten Paneelen 2 eine gemeinsame Fuge 31 mit einem etwa V-férmigen
Querschnitt. Dariiber hinaus befinden sich die duferen Riander oder Kanten der
Nutzfldchen 10 der miteinander verbundenen Paneele 2 auf gleicher Héhe.
Bedarfsweise stofien diese Rander oder Kanten auch aneinander, weshalb der Eintritt
von Feuchtigkeit in die Tragerpatte 3 Gber die gemeinsame Fuge 31 im Wesentlichen

verhindert wird.

Durch das beschriebene Verfahren oder ein abgewandeltes Verfahren kénnen
bedarfsweise unterschiedlich lange Paneele gefertigt werden, Es ist jedoch bevorzugt,
wenn die Paneele mit identischen Breiten hergestellt werden. Bei einer reihenweisen
Verlegung der Paneele ist es unproblematisch, wenn die Liange der miteinander zu
verbindenden Paneele variiert. Die Breiten der Paneele miissen dann aber stets gleich
sein, da sich dies beim reihenweisen Verlegen der Paneele nicht ausgleicht. Paneele
mit gleicher Breite stellen sicher, dass die Paneele zu einem gemeinsamen Belag,

insbesondere Fufibodenbelag zusammengesetzt werden kénnen.
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Patentanspriiche

Verfahren zur Herstellung von Paneelen (2), insbesondere Fuf3bodenpaneelen,
mit einer oberen Nutzfliche (10} und mit Verriegelungsprofilen (17,18) zum
mechanischen Verriegeln gleichartiger Paneele (2) miteinander, wobei an
wenigstens zwei einander gegeniiberliegenden Randbereichen der Nutzflache
(10) Vertiefungen (12) vorgesehen sind und wobei die Vertiefungen (12) zweier
gleichartiger miteinander verriegelter Paneele (2) eine gemeinsame Fuge (31)
bilden,

bei dem ein Halbformat (1) umfassend eine Mehrzahl von Paneelrohlingen (7)
mit wenigstens zwei die Vertiefungen (11) bildenden Nuten (6), insbesondere im
Wesentlichen parallel zu den wenigstens zwei Nuten (6), in mehrere
Halbformatteile (14), insbesondere mehrere Paneelrohlinge (7), aufgeteilt wird,
bei dem die Art und/oder Lage wenigstens einer Erkennungsmarke (16) der
Halbformatteile (14), insbesondere der Paneelrohlinge (7), erfasst wird,

bei dem die Halbformatteile (14), insbesondere die Paneelrohlinge (7), und
wenigstens ein Bearbeitungswerkzeug (23,27) einer Bearbeitungseinrichtung
(24,28) jeweils in Abhdngigkeit der erfassten Art und/oder Lage der wenigstens
einen Erkennungsmarke (16) zueinander ausgerichtet werden und

bei dem von der Bearbeitungseinrichtung (24,28) an wenigstens einer Seite der
Halbformatteile (14), insbesondere die Paneelrohlinge (7), vorzugsweise an zwei
gegeniiberliegenden Seiten, ein Verriegelungsprofil (17,18) aus den
Halbformatteilen (14), insbesondere den Paneelrohlingen (7), herausgearbeitet

wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
bei dem nach dem Herausarbeiten eines Verriegelungsprofils (17,18) an

wenigstens einer Seite der Halbformatteile (14), insbesondere der
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Paneelrohlinge (7), die Art und/oder Lage wenigstens einer Erkennungsmarke
(16) der Halbformatteile (14), insbesondere der Paneelrohlinge (7), erfasst wird,
bei dem die Halbformatteile (14), insbesondere die Paneelrohlinge (7), und
wenigstens ein Bearbeitungswerkzeug (27) einer Bearbeitungseinrichtung (28)
jeweils in Abhdngigkeit der erfassten Art und/oder Lage der wenigstens einen
Erkennungsmarke (16) zueinander ausgerichtet werden und

bei dem von der Bearbeitungseinrichtung (28) an wenigstens einer noch nicht
mit einem Verriegelungsprofil (17,18) versehenen Seite der Halbformatteile (14),
insbesondere die Paneelrohlinge (7), vorzugsweise an zwei gegeniiberliegenden
noch nicht mit einem Verriegelungsprofil (17,18) versehenen Seiten, ein
Verriegelungsprofil (17,18) aus den Halbformatteilen (14), insbesondere den

Paneelrohlingen (7), herausgearbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,
bei dem ein Halbformat (1) mit wenigstens zwei senkrecht zueinander

ausgerichteten Vertiefungen (12) bildenden Nuten (6) verwendet wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 3,
bei dem ein Halbformat (1) mit an vier umlaufenden Randbereichen der
Paneelrohlinge (7) jeweils wenigstens einen eine Vertiefung (12) bildenden Nut

(6) verwendet wird.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 4,
bei dem an vier umlaufenden Randbereichen der Nutzfliche (10) der Paneele (2)

Vertiefungen (12) vorgesehen werden.

Verfahren nach den Anspriichen 1 bis 5,
bei dem aus vier umlaufenden Kanten der Paneelrohlinge (7)

Verriegelungsprofile (17,18) herausgearbeitet werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
bei dem die Art und/oder Lage wenigstens einer Erkennungsmarke (16) der
Halbformatteile (14), insbesondere der Paneelrohlinge (7), durch einen

optischen Sensor, insbesondere eine Kamera, erfasst wird,

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

bei dem die gewlinschte Ausrichtung der Halbformatteile (14), insbesondere der
Paneelrohlinge (7), gegeniiber dem wenigstens einen Bearbeitungswerkzeug
(23,27) einer Bearbeitungseinrichtung (24,28) von einer Auswerte- und
Steuereinrichtung (20,26) anhand der Art und/oder Lage der wenigstens einen
Erkennungsmarke (16) der Halbformatteile (14), insbesondere der

Paneelrohlinge (7), ermittelt und gesteuert wird,

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8,

bei dem die Ausrichtung der Halbformatteile (14), insbesondere der
Paneelrohlinge (7), gegeniiber dem wenigstens einen Bearbeitungswerkzeug
(23) einer Bearbeitungseinrichtung (24) durch Verstellen eines verstellbaren
Anschlags (21) fiir die Halbformatteile (14), insbesondere der Paneelrohlinge (7),
durchgefiihrt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,

bei dem die Ausrichtung der Halbformatteile (14), insbesondere der
Paneelrohlinge (7), gegentiber dem wenigstens einen Bearbeitungswerkzeug
(27) einer Bearbeitungseinrichtung (28) durch Verstellen des wenigstens einen
Bearbeitungswerkzeugs (27), insbesondere gegeniiber einem Anschlag (29) fiir
die Halbformatteile (14), insbesondere fiir Paneelrohlinge (7), durchgefiihrt

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
bei dem die wenigstens eine Vertiefung (12) im Randbereich der Nutzfliche (10)

als Abschrdgung und/oder Abrundung ausgebildet wird und/oder bei dem die
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Vertiefungen (12) derart vorgesehen werden, so dass zwei gleichartige
miteinander verriegelter Paneele (2) eine gemeinsame V-férmige, U-formige oder

rechtwinklige Fuge (31) bilden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
bei dem das Halbformat mit wenigstens zwei durch wenigstens einen Steg

voneinander beabstandeten Nuten gefertigt wird.

Verfahren nach Anspruch 12,

bei dem auf dem wenigstens einen Steg (8) wenigstens ein
Erkennungsmarkensymbol (9) vorgesehen wird und, vorzugsweise, dass das
Erkennungsmarkensymbol (9) beim Aufteilen des Halbformats (1) in
Halbformatteile (14), inshesondere Paneelrohlinge (7), hochstens teilweise

entfernt wird.

Verfahren nach einem der Anspriich1 bis 13,

bei dem als Erkennungsmarke (16) und/oder Erkennungsmarkensymbol (9)
wenigstens ein Karosymbol und/oder ein strukturiertes
Erkennungsmarkensymbol (16) und/oder Erkennungsmarkensymbol (9)

verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriich1 bis 14,

bei dem einerseits wenigstens ein Teil der wenigstens einen Erkennungsmarke
(16) und/oder des wenigstens einen Erkennungsmarkensymbols (9) und
andererseits die wenigstens zwei Nuten (6) beim Verpressen einer Trigerplatte
(3) mit wenigstens einer Nutzschicht (4) in das Halbformat (1) eingepragt

werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
bei dem beim Halbformat (1) entlang der Langsseiten der Halbformatteile (14),

insbesondere Paneelrohlinge (7), wenigstens zwei Erkennungsmarkensymbole
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(9) und/oder entlang der Querseiten der Halbformatteile (14), insbesondere der
Paneelrohlinge (7), wenigstens ein Erkennungsmarkensymbol (9) vorgehen

wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 16,

bei dem die Halbformatteile (14), insbesondere die Paneelrohlinge (7), aus dem
Halbformat (1) herausgetrennt und/oder die Verriegelungsprofile (17,18) der
Halbformatteile (14), insbesondere der Paneelrohlinge (7), herausgefrist

werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17,

bei dem ein Halbformat (1) mit einer die, insbesondere dekorative, Nutzfliche
(10) bildenden, bedarfsweise mehrschichtig aufgebauten, auf einer Tragerplatte
(3), vorzugsweise aus einem Holzwerkstoff, insbesondere einer mitteldichten
Faserplatte (MDF) oder hochdichten Faserplatte (HDF), angeordneten

Oberflachenschicht oder Nutzschicht (4) verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18,

bei dem die Oberflachenschicht oder Nutzschicht (4), insbesondere bei erhéhter
Temperatur, mit einer Presse mit der Tragerplatte (3) verpresst wird und,
vorzugsweise, bei dem die wenigstens eine Nut (6) beim Verpressen der
Oberflichenschicht oder Nutzschicht (4) mit der Tragerplatte (3) in den

Halbformatrohling hineingepresst wird.

Halbformat (1) zur Herstellung von Paneelen (2), insbesondere
Fubodenpaneelen, insbesondere nach einem Verfahren nach einem der
Anspriche 1 bis 15, mit wenigstens zwei im Wesentlichen parallel verlaufenden
und durch wenigstens einen Steg (8) voneinander beabstandeten Nuten (6),
dadurch gekennzeichnet, dass

auf dem wenigstens einen Steg (8) wenigstens eine Erkennungsmarke (16)

und/oder wenigstens ein Erkennungsmarkensymbol (9) vorgesehen ist.
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Halbformat nach Anspruch 20,

dadurch gekennzeichnet, dass

die wenigstens eine Erkennungsmarke (16) und/oder das wenigstens eine
Erkennungsmarkensymbol (9) wenigstens teilweise in den wenigstens einen Steg

(8) eingepragt ist.

Presswerkzeug zum Verpressen einer Tragerplatte (3) mit wenigstens einer
Nutzschicht (4), insbesondere zur Herstellung eines Halbformats (1) nach
Anspruch 17 oder 18, wobei das Presswerkzeug wenigstens zwei im
Wesentlichen parallel verlaufende erhabene Rippenstrukturen zum Einpragen
von wenigstens zwei im Wesentlichen parallelen Nuten (6) in ein Halbformat (1)
aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass

das Presswerkzeug zwischen den wenigstens zwei im Wesentlichen parallel
verlaufenden Rippenstrukturen wenigstens eine erhabene Struktur zum
wenigstens teilweisen Einpragen wenigstens einer Erkennungsmarke (16)
und/oder wenigstens einem Erkennungsmarkensymbol (9) in das Halbformat
zwischen den wenigstes zwei Nuten (6), insbesondere in einen zwischen den

wenigstens zwei Nuten (6) vorgesehenen Steg (8) des Halbformats (1) aufweist.
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Fig.4

Fig.5
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"L" Veréffentlichung, die geeignet ist, einen Prioritatsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Veroéffentlichung nicht als neu oder auf

scheinen zu lassen, oder durch die das Veréffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden

anderen im Recherchenbericht genannten Versffentlichung belegt werden myu Versffentlichung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben ist (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

.., ausgefuhr) o R werden, wenn die Versffentlichung mit einer oder mehreren
O" Verbffentlichung, die sich auf eine mindliche Offenbarung, ) Versffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diese Verbindung fiir einen Fachmann naheliegend ist

"P" Veréffentlichung, die vor dem internationalen Anmeldedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum versffentlicht worden ist "&" Versffentlichung, die Mitglied derselben Patentfamilie ist
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