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(54) Title: METHOD FOR PRODUCING A PANEL

(54) Bezeichnung : VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES PANEELS

(57) Abstract: The invention relates to a
method for producing a panel (8), in
particular floor, ceiling or wall panels, having
a support plate (1) on one side, which
comprises a first surface (2) and a second
surface (3) in addition to two opposite
longitudinal side surfaces (4) and two
opposite transverse side surfaces (5), and
having, on the other side, a layer (6) which is
applied to the first surface (2). The edge areas
(7) of the panel (8) which is to be produced
are rounded off or chamfered on the two
opposite longitudinal side surfaces (4) and/or

two opposite transverse side surfaces (5), and

the layer which is to be applied (6) is also

applied to the rounded off and the chamfered
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edge areas (7). The aim of the invention is to
provide a method which enables panels with
rounded off or chamfered edge areas to be
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easily covered. In the first step of the method,
either the support plate (1) is covered with the
layer (6) and grooves (10) comprising side
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Fig. 1 ’

flanks (12) and a base (11) are formed, or the
support plates (1) is provided with grooves
(10) and are subsequently covered with the
layer (6), said grooves (10) comprise side

flanks (12) and a base (11), or the production of the support plate (1) as well as the support plate (1) which is to be produced and
which is provided with grooves (10), comprising side flanks (12) and a base (11), is carried out during the covering with the layer
(6). In a second step of the method, the support plate (1) is separated into several panels (8) after covering and the formation of
grooves (10) and the separation into panels is co-ordinated with each other such that after the respective separation along a groove
(10), the side flanks (12) of the grooves (10) respectively form the rounded oft or chamfered edge areas (7) of the corresponding
panel (8).

(57) Zusammenfassung:

[Fortsetzung auf der ndchsten Seite]
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CY, CZ, DE, DK, EE, ES, FL, FR, GB, GR, HR, HU, IE, Veriffentlicht:

IS, IT, LT, LU, LV, MC, MK, MT, NL, NO, PL, PT, RO, = __ mit internationalem Recherchenbericht (Artikel 21 Absatz

RS, SE, SI, SK, SM, TR), OAPI (BF, BJ, CF, CG, CI, 3)
CM, GA, GN, GQ, GW, KM, ML, MR, NE, SN, TD, )
TG). —  vor Ablauf der fiir Anderungen der Anspriiche geltenden

Frist;  Veroffentlichung  wird  wiederholt,  falls
Anderungen eingehen (Regel 48 Absatz 2 Buchstabe h)

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines Paneels (8) mit einer Trigerplatte (1) und mit einer auf einer
Oberfliche (2) aufgebrachten Schicht (6), wobei die Kantenbereiche (7) des herzustellenden Paneels (8) an den zwei
gegeniiberliegenden Langsseitenflachen (4) und/oder an den zwei gegeniiberliegenden Querseitenflachen (5) der Tragerplatte (1)
abgerundet oder abgeschrigt sind und die Schicht (6) auch auf Kantenbereiche (7) aufgebracht wird. Das Verfahren ist
gekenzeichnet durch entweder die Tréagerplatte (1) mit der Schicht (6) beschichtet und mit Nuten (10) versehen werden, oder die
Tragerplatte (1) mit Nuten (10) versehen und anschliefend mit der Schicht (6) beschichtet werden, oder die Herstellung der
Tragerplatte (1) und auch das Versehen der herzustellenden Tréagerplatte (1) mit Nuten (10) wihrend der Beschichtung mit der
Schicht (6) erfolgt, wobei die Nuten (10) Seitenflanken (12) und einen Nutgrund (11) umfassen, und die Trégerplatte (1) nach
dem Beschichten in mehrere Paneele (8) getrennt werden, wobei die Trennung im Nutgrund (11) erfolgt.
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Verfahren zur Herstellung eines Paneels

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines
Paneels, insbesondere Fubboden-, Decken- oder Wandpaneels,
mit einer Tragerplatte einerseits, die eine erste Oberfla-
che und eine zweite Oberfldche sowie zweil gegeniiberlie-
gende Langsseitenfldchen und zweil gegeniiberliegende Quer-
seitenfldchen aufweist, und mit einer auf der ersten Ober-
flidche aufgebrachten Schicht andererseits, wobei die Kan-—
tenbereiche des herzustellenden Paneels an den zwei gegen-
liberliegenden Léangsseitenfldchen und/oder an den zwel ge-—
geniiberliegenden Querseitenfldchen abgerundet oder abge-
schrédgt ausgebildet sind und die aufzubringende Schicht
auch auf den abgerundeten und die abgeschrédgten Kantenbe-

reiche aufgebracht wird.

Unter einem Paneel werden beispielsweise Tafeln aus einem
Holzwerkstoff oder furnierte Platten fiir Wand- und Decken-
verkleidungen oder aber auch fir B&den verstanden. Unter
Holzwerkstoffen werden solche Werkstoffe verstanden, die
durch Zerkleinern von Holz, beispielsweise zu Holzfasern
oder Holzspdnen, und anschlieBendes Zusammenfiigen erzeugt
werden. Die GréBe und die Form dieser Holzwerkstoffe be-
einflusst die Art des hergestellten Paneels und ihre Ei-

genschaften. Die Holzwerkstoffe, wie beispielsweise Holz-
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fasern oder Holzspdne, k&nnen ohne oder mit Bindemitteln,
wie Leim, Phenolharze, Melamin, Zement oder dergleichen,

miteinander verbunden werden.

Tragerplatten fiir Paneele kOnnen beispielsweise als Span-
platte, als MDF-Platte (UL-LDF") mit einer Rohdichte
<500 kg/m’, als Leicht-MDF-Platte (LDF) mit einer Rohdichte
<650 kg/m?, als Normal-MDF-Platte mit einer Rohdichte
<850 kg/m° als hochverdichtete MDF-Platte (HDF) mit einer
Rohdichte >850 kg/m’ ausgebildet sein.

Es ist aber auch durchaus mdéglich, dass es sich bei einer
Tragerplatte beispielsweise um eine Kunststoffplatte oder
um eine Holzplatte, beispielsweise um eine Vollholzplatte,
Massivholzplatte oder Leimholzplatte handelt. Auch k&nnen
Tragerplatten aus mineralischen Werkstoffen, wie Gips,
oder aus anderen Stoffen geringer Festigkeit hergestellt

sein.

Bisher wird bei der Herstellung eines Paneels mit abgerun-
deten oder abgeschridgten Kantenbereichen =zundchst eine
groBe unbeschichtete Tradgerplatte in mehrere Streifen, wo-
bei jeder Streifen die Trdagerplatte fiir ein herzustellen-
den Paneel darstellt, getrennt. AnschlieBend werden bei-
spielsweise mittels Frdsen die abzurundenden bzw. abzu-
schragenden Kantenbereiche der gegeniliberliegenden Langs-—
seitenfldche und/oder der gegeniliberliegenden Querseiten-—
fliche in dem gewlinschten Sinne abgerundet bzw. abge-
schrédgt. AnschlieBend wird in einem ndchsten Schritt eine
Schicht auf die Oberseite aufgepresst, wobei diese Schicht
die abgeschrédgten bzw. abgerundeten Kantenbereiche mitum-
fasst. Eine solche Herstellung erfordert mehrere Arbeits-

schritte und ist insoweit recht aufwendig.
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Aufgabe der Erfindung ist es, die vorgenannten Nachteile
zu vermeiden und ein Verfahren anzugeben, dass ein einfa-
cheres Beschichten von Paneelen mit abgeschrédgten oder ab-

gerundeten Kantenbereichen ermdglicht.

Diese Aufgabe wird dadurch geldst, dass in einem ersten

Verfahrensschritt

- entweder in einem Arbeitsschritt die Trdgerplatte
mit der Schicht beschichtet und gleichzeitig mit
Nuten versehen wird, wobei die Nuten Seitenflan-

ken und einen Nutgrund umfassen,

- oder die Tridgerplatte zundchst mit Nuten versehen

und anschlieRBend mit der Schicht Dbeschichtet
wird, wobei die Nuten Seitenflanken und einen

Nutgrund umfassen,

- oder aber die Herstellung der Tragerplatte und
auch das Versehen der herzustellenden Trager-—
platte mit Nuten zusammen mit der Beschichtung
mit der Schicht erfolgt, wobei die Nuten Seiten-

flanken und einen Nutgrund umfassen,

und dass 1in einem zwelten Verfahrensschritt

die Trdagerplatte nach dem Beschichten in mehrere Pa-
neele getrennt wird und die Einbringung der Nuten so-
wie die Trennung 1in Paneele derart aufeinander abge-
stimmt erfolgen, dass nach dem jeweiligen Durchtren-
nen entlang jeweils einer Nut die Seitenflanken der
Nuten Jeweills den abgerundeten oder abgeschrigten

Kantenbereich des entsprechenden Paneels bilden.
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Bei dem erfindungsgemdalen Verfahren werden entweder zu-
ndchst Nuten 1in eine Trdgerplatte eingebracht und an-
schlieRend wird in die mit den Nuten bereits versehene
Trdgerplatte die Schicht aufgebracht. Alternativ wird di-
rekt mit dem Einbringen der Nuten in einem Schritt die
Schicht aufgebracht.

Sofern bei den herzustellenden Paneelen beispielsweise nur
die Kantenbereiche der Langsseitenfldche abgeschriagt oder
abgerundet sein sollen, werden in die Trdgerplatte ent-
sprechend parallel angeordnete Nuten eingebracht. Das
gleiche gilt fiir den Fall, wenn bei den herzustellenden
Paneelen nur die Kantenbereiche der gegeniliberliegenden
Querseitenfldche abgerundet oder abgeschrdgt ausgebildet

selin sollen.

Sollen Jjedoch die Kantenbereiche der gegeniiberliegenden
Liangsseitenfldchen und auch die Kantenbereiche der gegen-
Uberliegenden Querseitenfldchen der Paneele abgerundet
oder abgeschrdgt ausgebildet sein, werden in die Trager-—
platte sowohl in Langsrichtung als auch in Querrichtung

weisende Nuten eingebracht.

Das erfindungsgemdle Verfahren erlaubt eine einfache Her-
stellung wvon Paneelen, da zundchst eine grobke Tréadgerplatte
mit einer Schicht beschichtet wird und diese beschichtete
Tragerplatte dann entlang der Nuten in Paneele zugeschnit-
ten wird. Jedes Paneel weist bereits die gewlinschten abge-
rundeten oder abgeschrdgten Kantenbereiche an den gegen-
liberliegenden Querseitenfldchen und/oder Langsseitenfléa-
chen auf. Dariiber hinaus 1ist Jjedes Paneel vollstdndig mit
einer durchgehenden Schicht beschichtet, die auch die ab-
gerundeten oder abgeschridgten Kantenbereiche des jeweili-

gen Paneels umfasst.
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Die Schicht kann beliebig ausgebildet sein. Es kann sich
beispielsweise um ein melaminharzgetrdnktes Papier
handeln. Eine Schicht, die aus einem melaminharzgetrdnkten
Papier besteht, ist trocken. Unter Hitzeeinwirkung von
etwa 150°C schmilzt das Melamin auf, so dass nach dem
Abkiihlen eine dauerhafte Verbindung zwischen der Schicht
und der Tragerplatte besteht. Auch ABS-Folien oder andere

Materialien sind als Schicht m&glich.

Sofern es sich bei der Schicht beispielsweise um eine de-
korative Schicht handelt, kann auf der dekorativen Schicht
oberseitig auch noch zusédtzlich eine, beispielsweise be-
reits werksseitig aufgebrachte, VerschleilBschicht vorgese-
hen sein. Bei der VerschleiBschicht handelt es sich bei-
spielsweise um einen Klarlack, der die dekorative Schicht

oberseitig abdeckt.

FEine dekorative Schicht kann die unterschiedlichsten De-
kore aufweisen. Das Dekor kann beispielsweise unifarben
oder mehrfarbig ausgebildet sein. Auch kann das Dekor aus
beliebigen Mustern oder auch Fotos bestehen. Selbstver-
stdndlich kann eine dekorative Schicht auch eine Oberfla-
chenstruktur aufweisen. Dies bietet sich beispielsweise
bei einem Holzdekor an, da hierdurch das Holzdekor durch

die Oberfldchenstruktur besser nachgebildet werden kann.

Die VerschleiBschicht kann bereits vor dem Aufbringen der
Schicht auf die Trédgerplatte auf die Schicht aufgebracht
worden sein, so dass die aufgebrachte Schicht als ein Ver-
bund bestehend aus einer Verschleiflischicht und einer deko-
rativen Schicht ausgebildet ist. Selbstverstdndlich ist es
auch beispielsweise mdglich, dass die Verschleilbschicht
nach Aufbringen der Schicht, beispielsweise fliissig, auf

das bereits beschichtete Paneel aufgebracht wird.
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Das erfindungsgemdle Verfahren kann kontinuierlich erfol-
gen. Dann k&nnen als Werkzeug beispielsweise Walzen oder
Kalander eingesetzt werden. Bei Einsatz einer Walze kann
die Walze auf ihrem Mantel umlaufende Erhebungen bei-
spielsweise zum Einbringen der Nuten und/oder zum Aufbrin-
gen der Schicht in die Nuten aufweisen. Bei einer solchen
Ausgestaltung sind die in die Tradgerplatte eingebrachten
Nuten parallel zur Forderrichtung ausgerichtet. Alternativ
oder zusdtzlich kann die Walze auf ihrem Mantel zumindest
eine parallel zur Drehachse verlaufende Erhebung bei-
spielsweise zum Einbringen der Nuten und/oder zum Aufbrin-
gen der Schicht in die Nuten aufweisen. Mit einer solchen
Erhebung kénnen in die Tragerplatte Nuten eingebracht wer-
den, die orthogonal zur Forderrichtung ausgerichtet sind.
Selbstverstadndlich ist auch eine andere Ausrichtung einer
Erhebung in Bezug auf die F&rderrichtung der Tragerplatte
wahrend der Durchfiihrung des erfindungsgemdBen Verfahrens

mbglich.

Selbstverstadndlich ist auch eine diskontinuierlich arbei-
tender Herstellungsprozess mdglich. Die Trennung der Tra-
gerplatte kann beispielsweise mittels Sdgen erfolgen. Ent-
sprechende hergestellte Paneele sind sowohl fiir den Ein-

satz im AubBenbereich als auch im Innenbereich geeignet.

Auf der zweiten Oberfldche kann sofern erforderlich bei-
spilielsweise ein Gegenzug vorgesehen sein. Es bietet sich
an, wenn ein solcher Gegenzug vor dem Beschichten der Tra-
gerplatte und vor dem Trennen in mehrere Paneele auf die

zweite Oberflédche aufgebracht wird.

Sofern ein fertig beschichtetes Paneel beispielsweise eine
oberseitige Mittelfuge aufweisen soll, die sich beispiels-

weise parallel zu zwel gegeniiberliegenden Seitenflichen
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erstreckt, wird in die Tréadgerplatte vor dem Beschichten
oder zusammen mit dem Beschichten im Bereich zwischen zwei
einzubringenden benachbarten Nuten ergdnzend noch eine
Mittelfuge eingebracht. Ein nach dem Beschichten der Tréa-
gerplatte spadter abgetrenntes Paneel ist damit vollstandig
mit einer durchgehenden Schicht beschichtet, die sowohl
die abgerundeten oder abgeschridgten Kantenbereiche umfasst

als auch die Mittelfuge des jeweiligen Paneels iliberdeckt.

Es ist auch mdglich, dass die Herstellung, insbesondere
die Herstellung durch Pressen, der Tréadgerplatte und auch
das Versehen der herzustellenden Tragerplatte mit Nuten
zusammen mit der Beschichtung mit der Schicht, also
gleichzeitig, erfolgen, wobei die Nuten Seitenflanken und
einen Nutgrund umfassen, und anschlieBend die Tragerplatte
nach dem Beschichten in mehrere Paneele getrennt wird und
die Einbringung der Nuten sowie die Trennung in Paneele
derart aufeinander abgestimmt erfolgen, dass nach dem je-
weiligen Durchtrennen entlang Jjeweils einer Nut die Sei-
tenflanken der Nuten Jjeweils den abgerundeten oder abge-
schragten Kantenbereich des entsprechenden Paneels bilden.
Zumindest die letzten Schritte der Herstellung der Trager-—
platte erfolgen in diesem Fall zusammen mit der Beschich-
tung mit der Schicht. Sofern es sich bei der Tragerplatte
beispielsweise um eine MDF-Platte handelt, ist es denkbar,
dass das Aushdrten der Fasermatte, aus der die als MDF-
Platte ausgebildete Tragerplatte hergestellt wird, und das
Versehen, d. h. das Einbringen, der Nuten, wobei die Nuten
Seitenflanken und einen Nutgrund umfassen, zusammen mit
dem Beschichten mit der Schicht erfolgt und anschlielend
in einem zweiten Verfahrensschritt die Trdgerplatte nach
dem Beschichten in mehrere Paneele getrennt wird und die
FEinbringung der Nuten sowie die Trennung in Paneele derart

aufeinander abgestimmt erfolgen, dass nach dem Jjeweiligen
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Durchtrennen entlang Jjeweils einer Nut die Seitenflanken
der Nuten jeweils den abgerundeten oder abgeschrdgten Kan-—

tenbereich des entsprechenden Paneels bilden.

Dabei kann im Bereich zumindest einer Nut die Schicht mit
den beiden Seitenflanken und dem Nutgrund dieser Nut ver-

bunden sein.

Bei einem bevorzugten Ausfiihrungsbeispiel des Verfahrens
ist im Bereich zumindest einer Nut die Schicht nur zumin-
dest bereichsweise, insbesondere vollstdndig, mit den bei-
den Seitenflanken dieser Nut verbunden. Damit ist die auf-
gebrachte Schicht zum einen mit der ersten Oberfléche
eines jeden nach dem Trennen entstehenden Paneels und zum
anderen zumindest bereichsweise, insbesondere vollstandig,
mit den abgerundeten oder abgeschrédgten Kantenbereichen
des entsprechenden Paneels verbunden. Allerdings besteht
kein Verbund zwischen der Schicht und dem Nutgrund. Damit
ist ein spannungsfreies Aufbringen der Schicht auf die
einzelnen durch Trennen der Trégerplatte hergestellten Pa-
neele mdglich. Hierdurch i1ist auch ein Aufbringen von
Schichten geringer Dehnung mdéglich, ohne dass beispiels-
welise ein Schisseln, d. h. ein WOlben, eines einzelnen
Paneels verhindert wird. Sofern Paneele mit einer Nut-
/Federverbindung hergestellt werden sollen, ist der nicht
beschichtete Nutgrund auch nicht nachteilig, da der Nut-
grund {blicherweise die Oberseite der spadter eingebrachten
Feder darstellt.

Dabei kann zwischen der Schicht und dem Nutgrund zumindest
einer Nut ein Freiraum sein, so dass die Schicht 1im Be-
reich des Nutgrundes nicht in Kontakt mit der Tragerplatte

ist.
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Die Schicht kann durch einen Pressvorgang, insbesondere
mittels eines weichen oder starren Presswerkzeuges, aufge-
bracht werden. Selbstverstandlich sind auch andere Verfah-
ren, wie beispielsweise Aufkleben mittels Leim, und auch
dabei eingesetzte andere Werkzeuge mdglich. Unter einem
starren Presswerkzeug wird ein Werkzeug verstanden, bei
dem zumindest die mit der Schicht beim Aufbringen in Kon-
takt befindliche Flache aus einem starren Material wie
z. B. Metall besteht. Bei einem weichen Presswerkzeug ist
zumindest die mit der Schicht beim Aufbringen in Kontakt
befindliche Flache aus einem verformbaren Material wie
z. B. Gummi. Durch die elastischen Eigenschaften passt
sich das Werkzeug optimal der Ausgestaltung der Trager-
platte an. Handelt es sich bei der Schicht um ein melamin-
harzgetrdanktes Papier, entsteht beim Pressvorgang Hitze.
Infolgedessen schmilzt das Melamin auf, so dass nach dem
Abkiihlen eine dauerhafte Verbindung zwischen der Schicht

und der Trdgerplatte besteht.

Dabei kann die Schicht durch einen Aufbringvorgang zu-
ndchst in Kontakt mit der ersten Oberfldche gebracht und
durch einen anschlieBenden Pressvorgang, insbesondere mit-
tels eines weichen oder starren Presswerkzeuges, aufge-
bracht werden. Beim in Kontaktbringen der Schicht mit der
ersten Oberfldche wird die Schicht aufgelegt, so dass die
Schicht beispielsweise gegebenenfalls noch gegeniiber der
Trdgerplatte ausgerichtet werden kann. Dabei kann vor dem
in Kontaktbringen der Schicht mit der ersten Oberfldche
auf die erste Oberfldche der Trdgerplatte beispielweise
bereits eine Leim- oder Klebeschicht aufgebracht worden
sein. Es 1ist auch denkbar, dass die Schicht rilickseitig
eine entsprechende Beschichtung aufweist, die eine spdtere
dauerhafte Verbindung zwischen Tréagerplatte und Schicht

ermdglicht. Es ist aber auch m&glich, dass als Schicht ein
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melaminharzgetrdnktes Papier verwendet wird, das trocken
ist. Durch das in Kontaktbringen der Schicht mit der
ersten Oberfldche 1liegt das melaminharzgetradnkte Papier
auf der Tréagerplatte auf. Nach dem 1in Kontaktbringen

schlielt sich dann der Pressvorgang an.

Zumindest eine Nut kann durch einen Pressvorgang, insbe-
sondere mittels eines starren Presswerkzeuges, eingebracht
werden. Jede Seitenflanke der Nut bildet den abgerundeten
oder abgeschridgten Kantenbereich des entsprechend herge-
stellten Paneels. Unter einem starren Werkzeug wird ein
Werkzeug verstanden, bei dem zumindest die mit der Schicht
beim Aufbringen in Kontakt befindliche Fladche aus einem
starren Material wie z. B. Metall besteht. Sofern zwischen
der Schicht und dem Nutgrund ein Freiraum verbleiben soll,
so dass damit die aufgebrachte Schicht in diesem Bereich
nicht mit dem Nutgrund in Kontakt und mit diesem verbunden
ist, 1ist das Pressblech so ausgebildet, dass bei Erreichen
der Endposition des Pressvorgangs das Pressblech im Be-
reich der ersten Oberseite und im Bereich der Kantenberei-
che auf die aufzupressende Schicht wirkt, so dass in die-
sen Bereichen ein Verbinden durch Pressen erfolgt. Hinge-
gen ist das Pressblech in dem Bereich, der die Nut ein-
presst, so ausgebildet, dass in der Endposition des Press-
vorgangs das Pressblech zu dem betreffenden Nutgrund beab-
standet angeordnet ist. Damit besteht zwischen der Schicht
und dem Nutgrund ein Freiraum, so dass die Schicht in die-
sem Bereich infolgedessen nicht mit dem Nutgrund in Kon-
takt kommt.

Zumindest eine Nut kann durch einen Frdsvorgang einge-—
bracht werden. Dies Dbietet sich insbesondere bei einem

kontinuierlich betriebenen Herstellverfahren an.
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Sofern 1in einem Arbeitsschritt die Tragerplatte mit der
Schicht beschichtet und gleichzeitig mit Nuten versehen
wird, muss das hierfiir eingesetzte Werkzeug zumindest im
Bereich seiner Kontaktfldche, die die Nuten einbringt und
gleichzeitig die Schicht aufbringt, eine hinreichende Fes-
tigkeit aufweisen, damit in das Trédgermaterial die Nuten

eingebracht werden kénnen.

Sofern jedoch die Tragerplatte zundchst mit Nuten versehen
und anschlieRBend mit der Schicht beschichtet wird, kann
die Schicht mit einem Werkzeug aufgebracht werden, bei dem
die mit der Schicht beim Aufbringen in Kontakt befindli-
chen Flache aus einem starren oder verformbaren Material
besteht. Als verformbares Material bietet sich beispiels-
weise Gummi an. Aufgrund der elastischen Eigenschaften
kann sich die mit der Schicht beim Aufbringen in Kontakt
befindliche Fl&che des Werkzeuges optimal den abgerundeten
oder abgeschrédgten Kantenbereichen sowie eventuell vorge-—
sehenen Mittelfugen anpassen. Beil Beschichten eines genu-
teten Trdgermaterials mit einem Werkzeug, dessen mit der
Schicht beim Aufbringen in Kontakt befindliche Fl&dche aus
einem starren Material, wie beispielsweise einem Metall,
besteht, muss die Kontur der Fldache des Werkzeuges genau
der Oberflédchenausgestaltung des genuteten Trédgermaterials
angepasst sein, um ein fldchiges Aufbringen der Schicht zu

gewdhrleisten.

Vorteilhafterweise sind die Abmessungen der aufzubringen-
den Schicht nicht kleiner als die Abmessungen der Trager-—
platte vor der Trennung in Paneele. Auf diese Weise ist
eine vollfldchige Beschichtung der OQberseite der Trdager-
platte mdglich, wobei die Schicht nicht nur die Oberseite
der aus der Tragerplatte hergestellten Paneele, sondern

auch die Seitenflanken jeder Nut und gegebenenfalls auch
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den kompletten Nutgrund jeder Nut umfasst. Eine Beschich-
tung des kompletten Nutgrundes aller Nuten 1ist insbeson-
dere mit Schichten méglich, die als Folie ausgebildet sind

und insoweit in einem gewissen Mal gedehnt werden kdnnen.

Sofern eine Schicht aufgebracht wird, die insbesondere
keinerlei Dehnung erlaubt, kann die Schicht entlang zumin-
dest einer Nut beim Aufbringen, insbesondere beim Pressen,
aufreilen oder durchtrennt werden. Das AufreiBen kann bei-
spielsweise automatisch erfolgen, wenn die beim Aufbringen
im Bereich der Nut auf die Schicht wirkende Kraft einen
Wert {ibersteigt. Da das Aufreilen im Bereich der Nut er-
folgt und auch die spatere Trennung in Paneele entlang je-
weils einer Nut erfolgt, 1ist jedes Paneel gleichwohl auf
seiner kompletten Oberseite sowie auf seinen abgerundeten
oder auf seinen abgeschridgten Kantenbereichen vollstandig
beschichtet.

Die Schicht kann, bevor sie aufgebracht wird, zumindest
entlang einer spateren Nut durchtrennt werden. Bei dieser
Herstellweise wird die an den gspateren Nuten bereits
durchtrennte Schicht in Kontakt mit der ersten Oberfldche
gebracht und durch einen anschlieBenden Pressvorgang, ins-
besondere mittels eines weichen oder starren Presswerkzeu-

ges, aufgebracht.

Sofern ein Kleber bzw. ein Leim aufgebracht wird, bietet
es sich an, dass nach dem Trennen der Schicht zumindest
entlang einer spdteren Nut und vor dem 1in Kontaktbringen
der durchtrennten Schicht mit der Tragerplatte auf die der
ersten Oberfldche der Tragerplatte zugewandte Oberflache
der Schicht und/oder auf die erste Oberfldche der Tréager-
platte eine Leim- oder Klebeschicht aufgebracht wird. Da

der Kleber bzw. der Leim erst nach dem Trennen der Schicht
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aufgebracht wird, ist sichergestellt, dass die zum Trennen
eingesetzte Trennvorrichtung nicht in Kontakt mit dem Leim
bzw. mit dem Kleber kommt. Nach dem Aufbringen des Klebers
bzw. des Leims wird die bereits zuvor durchtrennte Schicht
in Kontakt mit der ersten OQberflidche gebracht und durch
einen anschlieBlenden Pressvorgang, 1insbesondere mittels

eines weichen oder starren Presswerkzeuges, aufgebracht.

Dabei kann die Schicht zumindest entlang einer Nut, nach-
dem die Schicht in Kontakt mit der ersten Oberflidche ge-
bracht wurde, und vor dem anschlieBenden Pressvorgang
durchtrennt werden. Bei einer solchen Herstellweise wird
die Schicht zundchst in Kontakt mit der ersten Oberfldche
beispielsweise mit der bereits mit Nuten versehenen Tréa-
gerplatte gebracht. Dabei kann vor dem in Kontakt bringen
der Schicht mit der ersten Oberfldche auf die erste Ober-
flidche der Trégerplatte beispielweise bereits eine Leim-
oder Klebeschicht aufgebracht worden sein. Es ist auch
denkbar, dass die Schicht riickseitig eine entsprechende
Beschichtung aufweist, die eine spidtere dauerhafte Verbin-
dung zwischen Trdgerplatte und Schicht ermdglicht. Es ist
aber auch méglich, dass als Schicht ein melaminharzge-
trédnktes Papier verwendet wird, das trocken ist. Durch das
in Kontaktbringen der Schicht mit der ersten Oberfldche
liegt das melaminharzgetrédnkte Papier auf der Tréadgerplatte
auf. Nach dem in Kontaktbringen der Schicht mit der ersten
Oberfldche wird die Schicht entlang zumindest einer Nut
durchtrennt. Dann wird anschlieBend die Schicht auf die

erste Oberfldche der Tragerplatte aufgepresst.

Insbesondere bei Schichten, die aus Papier bestehen oder
Papier beinhalten, kann es sich aber auch anbieten, wenn
die Schicht, insbesondere im aufgelegten Zustand, entlang

zumindest einer gspateren Nut, vorzugsweise entlang Jjeder
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Nut, eine Perforation aufweist. Die Perforation kann bei-
spielsweise als Schlitz- oder Lochstanzung ausgebildet
sein. Hierdurch ist die Schicht entlang jeder Perforation
trennbar. Die Perforation ist vorzugsweise - bezogen auf
die Breite der Nut gesehen - mittig angeordnet. Sofern die
Schicht bereits perforiert ist, wird die Schicht wvor dem
Aufbringen auf die Tridgerplatte so angeordnet, dass die
Perforation parallel zu den Seitenflanken der Nut verlauft
und vorzugsweise in der Mitte der Nut angeordnet ist. Beim
Aufbringen der Schicht auf die Tréagerplatte reilt die
Schicht entlang der Perforation auf, so dass ein kontrol-
liertes Aufbringen der Schicht im Bereich der Nut mdglich
ist. Ferner erlaubt das Aufreilen der Schicht ein span-

nungsfreies Aufbringen der Schicht auf die Trdgerplatte.

Alternativ ist es mdglich, dass die Schicht entlang zumin-
dest einer Nut beim Aufbringen, insbesondere beim Pressen,
oder wvor dem Aufbringen, insbesondere vor dem Pressen,
oder nach dem Aufbringen, insbesondere nach dem Pressen,
durch eine, insbesondere am Presswerkzeug vorgesehene,

Einrichtung perforiert, insbesondere durchtrennt, wird.

Bei der Einrichtung kann es sich beispielsweise um einen
sich ilber die Lange der Einrichtung erstreckenden, messer-—
artig ausgebildeten und in Richtung der zu trennenden
Schicht weisenden Vorsprung handeln. Der Vorsprung kann
beispielsweise im Bereich der Pressfldche eines Presswerk-
zeuges vorgesehen sein. Beim Pressen wird die Schicht
durch den jeweiligen Vorsprung durchtrennt und gleichzei-
tig die Schicht durch das Presswerkzeug aufgebracht. Es
bietet sich an, wenn im Bereich jeder Nut ein hinsichtlich
seiner Ausgestaltung dem zugehdrigen Vorsprung angepasster

Freiraum vorgesehen ist, in dem nach dem Trennvorgang der
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Vorsprung zur Reduzierung einer Abnutzung, insbesondere

berihrungsfrei, aufgenommen wird.

Alternativ kann die Einrichtung feine, im geringen Abstand
zueinander angeordnete Stempel aufweisen. Bei in Kontakt
kommen mit der Schicht wird auf diese Weise eine Perfora-
tion in die Schicht eingebracht. Entlang jeder Perforation
ist die Schicht trennbar. Die Stempel kdnnen beispiels-
weise im Bereich der Pressfldche eines Presswerkzeuges an-
geordnet sein. Es bietet sich an, wenn im Bereich Jjeder
Nut ein hinsichtlich seiner Ausgestaltung den zugehdrigen
Stempeln angepasster Freiraum vorgesehen ist, in dem nach
der Perforation der Schicht die Stempel zur Reduzierung
einer Abnutzung, insbesondere beriihrungsfrei, aufgenommen

werden.

Sofern die Nut beispielsweise V-formig ausgebildet ist,
kann der Freiraum eine Verldngerung der Nut in dem Bereich
darstellen, in dem die beiden Seitenflanken dieser Nut

aufeinandertreffen.

Die aufzubringende Schicht kann mehrteilig, aus parallel
angeordneten Streifen bestehen, wobei die Abmessungen Jje-
des Streifens einem hergestellten Paneel entsprechen und
wobei die Anordnung derart erfolgt, dass die Streifen mit

den spdateren Paneelen deckungsgleich angeordnet sind.

Dabei k&nnen zumindest zwei benachbart angeordnete Strei-
fen unmittelbar aneinander angrenzend vorgesehen sein. Bei
einer solchen Ausbildung der Streifen verbleibt - sofern
die Streifen aus einem nicht hinreichend dehnbaren Mate-
rial bestehen - nach dem Aufbringen in jeder Nut ein klei-

ner Bereich, der nicht von der Schicht beschichtet ist.
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Alternativ konnen zumindest =zwei benachbart verlaufende
Streifen, insbesondere geringfiigig, {iberlappend angeordnet
sein. Eine solche Ausgestaltung erlaubt ein Beschichten
der Tragerplatte mit der Schicht auch in den beiden Sei-
tenflanken und dem Nutgrund jeder Nut, sofern eine hinrei-

chend groBe Uberlappung vorgesehen ist.

Die Schicht kann als dekorative Schicht ausgebildet sein.

Selbstverstdndlich ist es auch mdéglich, dass die Schicht
aus mehreren {bereinander angeordneten Lagen besteht. So
kann eine Lage beispielsweise eine dekorative Schicht und
eine dariiber liegende Lage eine VerschleiBschicht darstel-
len. Sofern die Schicht aus mehreren Lagen besteht, k&nnen
die Lagen zundchst gegeneinander aufgebracht sein und dann
die Schicht in ihrer Gesamtheit auf die Tréagerplatte
aufgebracht werden. Selbstverstandlich 1ist es aber auch
moéglich, dass zundchst eine erste Lage auf die Trager-
platte und spdter dann die weiteren Lagen aufgebracht wer-

den.

Nach der Trennung der beschichteten Trédgerplatte in Pa-
neele k&nnen an zumindest einem Paar gegeniiberliegender
Lédngsseitenfldchen eines Paneels und/oder Querseitenfléa-
chen eines Paneels entsprechende Ausgestaltungen filir eine

Nut-/Federverbindung vorgesehen werden.

Zumindest eine Nut kann mit einer nutenfdrmigen Ausnehmung
versehen werden. In dem Bereich der nutenfdrmigen Ausneh-
mung weist die Tragerplatte eine deutlich geringere Dicke
auf. Die Dicke der Tridgerplatte im Bereich der nutenfdrmi-
gen Ausnehmung ist so gewdhlt, dass einerseits die Trdager-
platte nicht vor dem Trennen in einzelne Paneele unbeab-

sichtigt zerbrechen kann, jedoch andererseits zwei benach-
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barte Paneele sich entlang ihrer Nut etwas gegeneinander
nach oben anwinkeln k&nnen. Die nutenfdrmige Ausnehmung
insbesondere 1in Verbindung mit dem Freiraum im Bereich
einer Nut ermdglicht die Herstellung einer spannungsfreien
Gesamtkonstruktion aus einer mit einer Schicht beschichte-
ten Trdgerplatte. Hierdurch wird |beispielsweise ein
Schiisseln, d. h. ein WOlben, eines einzelnen Paneels ver-
hindert.

Um ein Schiisseln der Paneele quer zur Langsrichtung zu
verhindern, bietet es sich an, wenn auf die zweite Ober-
flidche der Tridgerplatte, d.h. auf die Unterseite der Tra-
gerplatte, vorzugsweise vor dem Trennen der Trdgerplatte
in Paneele, eine als Riickzug dienende Schicht aufgebracht

wird.

Im Folgenden werden in den Zeichnungen dargestellte Aus-

fiihrungsbeispiele der Erfindung erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 zwel unterschiedliche Herstellverfahren,

Fig. 2-5 vier Schnitte durch einen Teilbereich einer

Tragerplatte vor dem Zertrennen 1in einzelne

Paneele,

Fig. 6-8 drei verschiedene Ausfihrungsformen einer
Schicht,

Fig. 9 einen Schnitt durch einen Teilbereich einer

alternativ ausgebildeten Tragerplatte mit
einem oberhalb der Tridgerplatte befindlichen

Pressblech,
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Fig. 10 einen Schnitt durch einen Teilbereich einer
alternativ ausgebildeten Tradgerplatte, wobei
in der Nut zusdtzlich noch eine nutenfdrmige

Ausnehmung vorgesehen ist, und

Fig. 11 den Gegenstand nach Fig. 10, wobei die fiir
eine Rastverbindung zu entfernenden Bereiche

kariert dargestellt sind.

In allen Figuren werden fiir gleiche bzw. gleichartige BRau-

teile libereinstimmende Bezugszeichen verwendet.

In den Figuren la bis 1f ist ein erstes Herstellverfahren
dargestellt. Figur la zeigt eine noch unbeschichtete Tra-
gerplatte 1. Die Tragerplatte 1 hat eine erste Oberfléche
2, eine zweite gegeniiberliegende Oberfldche 3 sowie zweil
gegeniiberliegende Langsseitenfldchen 4 und zwei gegeniiber-
liegende Querseitenflachen 5. Auf die erste Oberfldche 2

soll spéadter eine Schicht 6 aufgebracht werden.

Wie beispielsweise in Fig. 1f dargestellt, sind die Kan-
tenbereiche 7 des herzustellenden Paneels 8 an den zwei
gegeniiberliegenden Langsseitenfldchen 4 abgeschrigt ausge-
bildet. Die aufzubringende Schicht 6 umfasst dabei auch

die abgeschrdgten Kantenbereiche 7.

Zzundchst werden mittels eines Werkzeuges 9, beispielsweise
eines Press— oder eines Frdswerkzeuges, 1in die erste Ober-
fldache 2 der Trdgerplatte 1 - so wie es in den Schritten
1b und 1lc dargestellt ist - Nuten 10 eingebracht. Jede Nut
10 weist einen Nutgrund 11 sowie zwei Seitenflanken 12

auf. Die Nuten 10 verlaufen parallel.
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Zum Einbringen der Nuten 10 weist das Werkzeug 9 eine ent-
sprechende Anzahl an Erhebungen 13 auf. Die Form und die
Anordnung der Erhebungen 13 ist auf die jeweils einzubrin-

gende Nut 10 abgestimmt.

In den Schritten 1d und le wird die mit den Nuten 10 ver-—
sehene Tragerplatte 1 dann mit einer Schicht 6 beschich-
tet. In dem dargestellten Ausfiihrungsbeispiel erfolgt das
Beschichten durch einen Pressvorgang. Hierfiir ist ein
Pressblech 14 vorgesehen. Das Pressblech 14 hat auf seiner
der ersten Oberfldche 2 und der Schicht 6 zugewandten
Seite Erhebungen 15. Die Ausrichtung, der Abstand und die
Form der Erhebungen 15 ist auf die in der Trédgerplatte 1
vorgesehenen Nuten 10 abgestimmt. Beim Pressen verlagert

sich jede Erhebung 15 in die korrespondierende Nut 10.

Durch Absenken des Pressbleches 15 wird die Schicht 6 auf-
gepresst. In Fig. le ist die beschichtete Trdagerplatte 1
nach dem Pressen im Schnitt dargestellt. Bei diesem Aus-
fihrungsbeispiel ist die aufgebrachte Schicht 6 sowohl mit
den beiden Seitenflanken 12 als auch mit dem Nutgrund 11
einer jeden Nut 10 in Kontakt, so dass in diesem Fall die
Schicht 6 hinreichende Dehnungseigenschaften aufweisen
muss. Es kann sich bei der Schicht 6 Dbeispielsweise um

eine ABS-Folie handeln.

Nach dem Beschichten wird in Schritt 1f die beschichtete
Tragerplatte 1 gemdBl Fig. le in vier Paneele 8, beispiels-

weise durch S&gen, zertrennt.

Die Figuren la sowie 1d' bis 1f' zeigen ein alternatives
Herstellverfahren. Hier werden direkt mittels eines geeig-
neten Werkzeuges, wie zum Beispiel mittels eines Pressble-

ches 14, an dem unterseitig Erhebungen 15 vorgesehen sind,
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sowohl die Nuten 10 in die Tréagerplatte 1, als auch die
Schicht 6 auf die Tragerplatte 1 aufgebracht. Das Ergebnis
des Einbringens der Nuten 10 1in die Trdgerplatte 1 als
auch des gleichzeitigen Aufbringens der Schicht 6 ist in

Fig. le' dargestellt.

Es schlieBt sich dann wieder das Trennen der Tragerplatte
1 entlang der Nuten 10 an, so dass aus der Tragerplatte 1
insgesamt vier beschichtete Paneele 8 hergestellt worden
sind, deren Kantenbereiche 7 an den zweili gegeniiberliegen-
den La&ngsseitenfldchen 4 abgeschridgt ausgebildet sind. Die
Kantenbereiche 7 sind von der aufgebrachten Schicht 6 um-

fasst.

Nach dem Trennen, so wie es 1in den Schritten 1f bzw. 1f'
dargestellt ist, ko&nnen die Langs—- und/oder Querseitenfla-
chen 4, 5 eines jeden Paneels 8 bearbeitet werden. So kann
beispielsweise das Anbringen einer Ausgestaltung fir eine
Nut-/Federverbindung erfolgen, was in den Fig. 3 bis 5 an-

gedeutet ist.

In Fig. 2 ist die noch nicht aufgebrachte Schicht 6 in
durchgezogenen Linien dargestellt. In dem dargestellten
Ausfiihrungsbeispiel handelt es sich bei der Schicht 6 bei-
spielsweise um ein Papier, das nicht hinreichend dehnbar
ist. Dies hat =zur Folge, dass 1im aufgebrachten Zustand
zwar die beiden Seitenflanken 12 jedoch nicht der Nutgrund
11 wvollstdndig beschichtet ist. Das spdtere Trennen kann
beispielsweise entlang des unbeschichteten Bereichs erfol-

gen.

Um die Anordnung und Ausrichtung des unbeschichteten Be-
reichs gegeniiber dem Nutgrund 11 kontrolliert =zu beein-

flussen, kann die Schicht 6 beispielsweise an der mit ei-
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nem Pfeil 16 gezeigten Stellung eine Perforation aufwei-
sen. Wahrend des Aufbringvorgangs, beispielsweise durch
Pressen, reibt die Schicht 6 kontrolliert entlang der Per-
foration ein, so dass die Schicht 6 nach dem vollstdndigen

Aufbringen die gestrichelt dargestellte Lage einnimmt.

Die Perforationen k&nnen bereits werksseitig 1in die
Schicht 6 eingebracht worden sein. Selbstverstdandlich ist
es auch mdglich, dass die Perforationen beispielsweise
beim Aufbringen, wie beim Pressen, der Schicht 6 einge-
bracht werden. Hierzu kann das eingesetzte Werkzeug, bei-
spielsweise ein Pressblech 14, an Jjeder Erhebung 15 eine
Einrichtung aufweisen, die feine, im geringen Abstand zu-
einander angeordnete Stempel umfasst. Bei in Kontakt kom-
men mit der Schicht 6 wird auf diese Weise eine Perfora-

tion in die Schicht 6 eingebracht.

Alternativ oder in Ergdnzung kann das zum Aufbringen ein-
gesetzte Werkzeug, beispielsweise das Pressblech 14, an
jeder Erhebung 15 eine Einrichtung aufweisen, die die
Schicht 6 beim Aufbringen im Bereich jeder Nut 10 durch-
trennt. Bei der Einrichtung kann es sich beispielsweise um
einen sich {iber die Lange der Einrichtung erstreckenden,
messerartig ausgebildeten und in Richtung der zu trennen-

den Schicht 6 weisenden Vorsprung handeln.

In den Fig. 3 bis 5 sind unterschiedliche Ausgestaltungen
von Nuten 10 dargestellt. Fig. 3 zeigt eine Nut 10, die V-
formig ausgebildet ist. Entlang der senkrechten gestri-
chelten Linie kann die Tréagerplatte 1 mit der aufgebrach-
ten Schicht 6 durchtrennt und auf diese Weise die einzel-
nen beschichteten Paneele 8 erzeugt werden. Bei dem Aus-
fiihrungsbeispiel nach Fig. 3 bietet sich beispielsweise

an, 1in die Jjeweilige Langsseitenfldche 4 beider Paneele 8
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eine Nut einzubringen, in die dann jeweils ein Ende einer
losen Feder 17 eingefiihrt wird. Entsprechendes 1ist in

punktierten Linien dargestellt.

In Fig. 4 1ist eine Tragerplatte 1 dargestellt, auf die
eine Schicht 6 mit einer hinreichenden Elastizitat
und/oder einer hinreichenden Dehnbarkeit aufgebracht wor-
den ist. Bei der Schicht 6 kann es sich in diesem Beispiel
beispielsweise um eine Folie oder um ein speziell behan-
deltes Papier oder um ein getrédnktes Papier handeln. Ein
getrdnktes Papier ist - wie auch eine mit Tapetenkleister
versehene Tapete - im noch nicht getrockneten Zustand in
einem gewissen MaBe dehnbar. Die Schicht 6 umfasst daher
beide Seitenflanken 12 und den Nutgrund 11 jeder Nut 10.
Nach Trennen der Tragerplatte 1 entlang der senkrecht ge-
strichelt dargestellten Linie wird in die Ladngsseitenfla-
che 4 des rechten Paneels 8 eine Nut eingebracht, wahrend
die Lingsseitenfldche 4 des linken Paneels 8 zu einer Fe-

der gefrast wird.

In Fig. 5 ist eine Schicht 6 aufgebracht, die aufgrund ih-
rer Eigenschaften keine hinreichende Dehnung erlaubt. Da-
her ist jede Nut 10 in ihrer Jjeweiligen Mitte nicht be-
schichtet. In die Langsseitenfldche 4 des rechten Paneels
8 kann eine Nut eingefrdst werden, wahrend die Langssei-
tenfldche 4 des linken Paneels 8 so bearbeitet wird, dass

sich die punktiert dargestellte Feder ergibt.

In den Fig. 6 und 7 ist die aufzubringende Schicht 6 mehr-
teilig aus parallel angeordneten Streifen 17 ausgebildet.
Die Abmessungen jedes Streifens 17 entsprechen einem her-
zustellenden Paneels 8, wobei die Anordnung so 1ist, dass
die Streifen 17 mit den spdteren Paneelen 8 deckungsgleich

angeordnet sind.
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In Fig. 6 grenzen zweil benachbart angeordnete Streifen 17
unmittelbar aneinander. Demgegeniiber ist in Fig. 7 eine
Ausfihrungsform dargestellt, bei der =zwei benachbart ver-
laufende Streifen 17 geringfiigig {iberlappend angeordnet
sind. Bei der Anordnung der Streifen 17 nach Fig. 7 k&nnen
auch mit Streifen 17, die keine Dehnung erlauben, die bei-
den Seitenflanken 12 und der Nutgrund 11 jeder Nut 10 be-
schichtet werden, sofern das MaB der Uberlappung zweier
benachbarter Streifen 17 zumindest zweimal dem Abstand
zwischen der von dem Nutgrund 11 und der Seitenflanke 12
gebildeten Kante einerseits und der von der Seitenflanke
12 und der ersten Oberfldche 1 gebildeten Kante anderer-

seits entspricht.

In Fig. 8 ist eine Schicht 6 dargestellt, die aus mehreren
ibereinander angeordneten Lagen 18, 19 besteht. Bei der
der Tragerplatte 1 zugewandten Lage 18 kann es sich bei-
spielsweise um eine Dekorlage und bei der dariiber angeord-

neten Lage 19 um eine VerschleiBlage handeln.

Wahrend in den Figuren 1 bis 8 Ausfiihrungsbeispiele darge-
stellt sind, beil denen die Schicht 6 auch 1im Bereich des
Nutgrundes 11 in Kontakt mit der Tragerplatte 1 ist, =zei-
gen die Figuren 9 bis 11 Ausfihrungsbeispiele, bei denen
die aufgebrachte Schicht 6 nur im Bereich der ersten Ober-
flache 2 und im Bereich der Kantenbereiche 7 und nicht mit
dem Nutgrund 11 einer jeden Nut 10 in Kontakt ist. Hierzu
ist in den Figuren 9 bis 11 auch eine Klebeschicht 20 an-
gedeutet, die die aufgebrachte Schicht 6 mit der ersten

Oberflache 2 und den Kantenbereichen 7 verbindet.

Wie Fig. 9 zeigt, ist jede Erhebung 15 des Pressbleches 14
in Bezug auf ihre korrespondierende Nut 10 so ausgebildet,

dass bei Erreichen der Endposition des Pressvorgangs, SO-
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wie er in Fig. 9 dargestellt ist, das Pressblech 14 im Be-
reich der ersten Oberseite 2 und im Bereich der Kantenbe-
reiche 7 auf die aufzupressende Schicht 6 wirkt, so dass
in diesen Bereichen ein Verbinden durch Pressen erfolgt.
Hingegen ist in der Endposition des Pressbleches 14 Jjede
Erhebung 15 zu ihrem jeweiligen Nutgrund 11 im Abstand an-
geordnet. Damit besteht zwischen der Schicht 6 und dem
Nutgrund 11 ein Freiraum 21, so dass die Schicht 6 in die-
sem Bereich infolgedessen nicht mit dem Nutgrund 11 in
Kontakt kommt.

Es bietet sich an, wenn die Schicht 6 1im Bereich der Nut
10 eine Perforation aufweist, so dass beim Aufpressen die
Schicht 6 an der mit einem Pfeil 16 gezeigten Stellung
kontrolliert entlang der Perforation aufreiBt. Dies ist in

den Figuren 9 bis 11 nicht dargestellt.

Bei der Klebeschicht 20 kann es sich um einen entsprechend
aufgebrachten Kleber handeln. Dieser wird lediglich in den
Bereichen aufgebracht, in denen ein Verbinden zwischen der
Schicht 6 und der Tragerplatte 1 erwilinscht ist. Sofern es
sich bei der Schicht 6 um ein Melamin getrdanktes Papier
handelt, ist kein separater Kleber erforderlich. Bei der
Klebeschicht 20 kann es sich in diesem Fall um das Melamin
handeln, das beim Aufpressen aufschmilzt und im aufge-
schmolzenen Zustand in den Bereichen, 1in denen die Schicht
6 mit der Tragerplatte 1 in Kontakt ist, ein Verkleben be-
wirkt. Da aufgrund der Ausgestaltung jeder Erhebung 15 in
Bezug auf die dazugehOrigen Nuten 10 ein Freiraum 21 be-
steht, wird in diesen Bereichen kein Kontakt zur Trager-
platte 1 hergestellt.

Nach dem Aufpressen der Schicht 6 kann das Trennen der

Tragerplatte 1 entlang der Nuten 10 erfolgen. Dies ist
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durch die senkrechte, gestrichelt dargestellte Linie in
Fig. 9 veranschaulicht. In die Léadngsseitenfldche 4 des
linken Paneels 8 kann durch Entfernen des kariert darge-
stellten Bereichs 22 eine Nut eingebracht werden, wahrend
bei der Langsseitenfldche 4 des rechten Paneels 8 der ka-
riert dargestellte Bereich 23 entfernt wird, sofern eine

Feder gewlinscht ist.

Die Figuren 10 und 11 zeigen Schnitte durch einen Teilbe-
reich einer Trdagerplatte 1, bei der wie in Fig. 9 ein
Freiraum 21 aufgrund der vorbeschriebenen Ausgestaltung
zwischen einer Erhebung 15 des Pressbleches 14 einerseits
und der entsprechenden Nut 10 andererseits vorgesehen ist.
Zzusdtzlich weist die Nut 10 im Bereich ihres Nutgrundes 11
noch eine nutenfdrmige Ausnehmung 24 auf, die sich vor-
zugsweise 1liber die komplette Lidnge der Nut 10 erstreckt.
In dem Bereich der nutenfdrmigen Ausnehmung 24 weist die
Tragerplatte 1 eine deutlich geringere Dicke auf. Die Di-
cke der Tridgerplatte 1 im Bereich der nutenfdrmigen Aus-
nehmung 24 1ist so gewahlt, dass einerseits die Trdager-
platte 1 nicht vor dem Trennen in einzelne Paneele 8 unbe-
absichtigt zerbrechen kann, jedoch andererseits zweil be-
nachbarte Paneele 8 sich entlang ihrer Nut 10 etwas gegen-

einander nach oben anwinkeln kdnnen.

Die nutenfdrmige Ausnehmung 24 insbesondere in Verbindung
mit dem Freiraum 21 im Bereich einer Nut 10 ermdglicht die
Herstellung einer spannungsfreien Gesamtkonstruktion aus
einer mit einer Schicht 6 beschichteten Tréagerplatte 1.
Hierdurch wird beispielsweise ein Schiisseln, d. h. ein

Wolben, eines einzelnen Paneels 8 verhindert.

In Fig. 11 1ist gegeniiber Fig. 10 die Stelle mit einem

Pfeil 16 illustriert, in der die Schicht 6 eine Perfora-
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tion aufweisen kann. Die Perforation ist in Fig. 11 nicht
dargestellt und wird vorzugsweise insbesondere vor dem
Aufbringen der Schicht 6 auf die Trdgerplatte 1 in die
Schicht 6 eingebracht. Nach dem Aufpressen der Schicht 6
schlieRt sich das Trennen der Tragerplatte 1 entlang jeder
Nut 10 an. Das Trennen konnte vorliegend entlang der pa-
rallel zur Nut 10 verlaufenden Linie 25 erfolgen. Sofern
eine Nut-/Federverbindung erwlinscht ist, wird in die
Liangsseitenfldche 4 des linken Paneels 8 durch Entfernen
des kariert dargestellten Bereichs 22 eine Nut einge-
bracht, wahrend bei der Langsseitenfldche 4 des rechten
Paneels 8 der kariert dargestellte Bereich 23 entfernt

wird, so dass sich eine Feder bildet.

Die Abmessungen der Trdgerplatte 1 und die Abmessungen der
daraus herzustellenden Paneele 8 k&nnen beliebig ausge-
staltet sein. So kann die Tragerplatte 1 beispielweise
eine Lange von 5 m und eine Breite von 2 m aufweisen. Hie-
raus konnen Paneele 8 beispielsweise mit Abmessungen von

1,3 m x 0,2 m hergestellt werden.
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Anspriche

1. Verfahren zur Herstellung eines Paneels (8), ins-
besondere Fulboden-, Decken- oder Wandpaneels, mit einer
Trdgerplatte (1) einerseits, die eine erste Oberfldche (2)
und eine zweite Oberfldche (3) sowie zwel gegeniliberlie-
gende Léngsseitenfldchen (4) und zwei gegeniliberliegende
Querseitenfldchen (5) aufweist, und mit einer auf der ers-
ten Oberfldche (2) aufgebrachten Schicht (6) andererseits,
wobei die Kantenbereiche (7) des herzustellenden Paneels
(8) an den zwel gegeniliberliegenden Langsseitenflidchen (4)
und/oder an den zwel gegenliberliegenden Querseitenflichen
(5) abgerundet oder abgeschridgt ausgebildet sind und die
aufzubringende Schicht (6) auch auf den abgerundeten und
die abgeschriagten Kantenbereiche (7) aufgebracht wird,

dadurch gekennzeichnet, dass

in einem ersten Verfahrensschritt

- entweder die Tréagerplatte (1) mit der Schicht (6)
beschichtet und mit Nuten (10) versehen wird, wo-
bei die Nuten (10) Seitenflanken (12) und einen

Nutgrund (11) umfassen,

- oder die Tragerplatte (1) mit Nuten (10) versehen
und anschlielend mit der Schicht (6) beschichtet
wird, wobei die Nuten (10) Seitenflanken (12) und

einen Nutgrund (11) umfassen,
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- oder aber die Herstellung der Tragerplatte (1)
und auch das Versehen der herzustellenden Trager-
platte (1) mit Nuten (10) zusammen mit der Be-
schichtung mit der Schicht (6) erfolgt, wobei die
Nuten (10) Seitenflanken (12) und einen Nutgrund

(11) umfassen,

und dass 1in einem zwelten Verfahrensschritt

die Trdagerplatte (1) nach dem Beschichten in mehrere
Paneele (8) getrennt wird und die Einbringung der Nu-
ten (10) sowie die Trennung in Paneele (8) derart
aufeinander abgestimmt erfolgen, dass nach dem jewei-
ligen Durchtrennen entlang jeweils einer Nut (10) die
Seitenflanken (12) der Nuten (10) jeweils den abge-
rundeten oder abgeschrdgten Kantenbereich (7) des

entsprechenden Paneels (7) bilden.

2. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bereich =zumindest einer Nut (10)
die Schicht (6) mit den beiden Seitenflanken (12) und dem
Nutgrund (11) dieser Nut (10) wverbunden ist.

3. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich zumindest einer
Nut (10) die Schicht (6) nur zumindest bereichsweise, ins-
besondere vollstdndig, mit den beiden Seitenflanken (12)

dieser Nut (10) verbunden ist.

4. Verfahren nach dem vorhergehenden Anspruch, dadurch

gekennzeichnet, dass zwischen der Schicht (6) und dem Nut-

grund (11) zumindest einer Nut (10) ein Freiraum (21) ist.
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5. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (6) durch einen
Pressvorgang, 1insbesondere mittels eines weichen oder

starren Presswerkzeuges, aufgebracht wird.

6. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (6) durch einen
Aufbringvorgang zundchst 1in Kontakt mit der ersten Ober-
flache (2) gebracht und durch einen anschlielenden Press-
vorgang, insbesondere mittels eines weichen oder starren

Presswerkzeuges, aufgebracht wird.

7. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Nut (10) durch
einen Pressvorgang, insbesondere mittels eines starren

Presswerkzeuges (14), eingebracht wird.

8. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Nut (10) durch

einen Frasvorgang eingebracht wird.

9. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Abmessungen der aufzu-
bringenden Schicht (6) nicht kleiner sind als die Abmes-
sungen der Tréagerplatte (1) vor der Trennung in Paneele

(8).

10. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (6) entlang zu-
mindest einer Nut (10) beim Aufbringen, insbesondere beim

Pressen, aufreilt oder durchtrennt wird.

11. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (6), bevor sie
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aufgebracht wird, zumindest entlang einer spdteren Nut
(10) durchtrennt wird.

12. Verfahren nach Anspruch 6 oder nach einem der Anspri-
che 7 bis 11, soweit die Anspriiche 7 bis 11 auf Anspruch 6
rickbezogen sind, dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht
(6) zumindest entlang einer Nut (10), nachdem die Schicht
(6) 1in Kontakt mit der ersten Oberfldche (2) gebracht
wurde, und vor dem anschliefBenden Pressvorgang durchtrennt

wird.

13. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (6) entlang zu-
mindest einer Nut (10), vorzugsweise entlang Jjeder Nut

(10), eine Perforation aufweist.

14. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (6) entlang zu-
mindest einer Nut (10) beim Aufbringen, insbesondere beim
Pressen, oder vor dem Aufbringen, insbesondere vor dem
Pressen, oder nach dem Aufbringen, insbesondere nach dem
Pressen, durch eine, insbesondere am Presswerkzeug
vorgesehene, Einrichtung perforiert, insbesondere durch-

trennt, wird.

15. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die aufzubringende Schicht
(6) mehrteilig, aus parallel angeordneten Streifen (17)
besteht, wobei die Abmessungen Jjedes Streifen (17) einem
hergestellten Paneel (8) entsprechen und wobei die
Anordnung derart erfolgt, dass die Streifen (17) mit den

spateren Paneelen (8) deckungsgleich angeordnet sind.
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16. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest zwei benachbart an-
geordnete Streifen (17) unmittelbar aneinander angrenzend

vorgesehen sind.

17. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest =zwei Dbenachbart

verlaufende Streifen (17) ilberlappend angeordnet sind.

18. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (6) als dekora-

tive Schicht ausgebildet ist.

19. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass die Schicht (6) aus mehreren

ibereinander angeordneten Lagen (18, 19) besteht.

20. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass nach der Trennung in Paneele
(8) an zumindest einem Paar gegeniiberliegender
Lidngsseitenfldchen (4) eines Paneels (8) und/oder Quersei-
tenfldchen (5) eines Paneels (8) entsprechende Ausgestal-

tungen fiir eine Nut-/Federverbindung vorgesehen werden.

21. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass zumindest eine Nut (10) mit

einer nutenfdrmigen Ausnehmung (24) versehen wird.

22. Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
dadurch gekennzeichnet, dass auf die zweite Oberfldche (3)
der Tragerplatte (1), vorzugsweise vor dem Trennen der
Tragerplatte (1) in Paneele (8), eine als Rickzug dienende

Schicht aufgebracht wird.
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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

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

30. Juni 2015 09/07/2015

Name und Postanschrift der Internationalen Recherchenbehérde Bevoliméchtigter Bediensteter

Europaisches Patentamt, P.B. 5818 Patentlaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040,

Fax: (+31-70) 340-3016 Golombek, Gregor
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2015/052027
C. (Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN
Kategorie* | Bezeichnung der Veréffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anspruch Nr.
A US 2009/308521 Al (MONK RUSSELL A [US] ET 1-5,
AL) 17. Dezember 2009 (2009-12-17) 15-17
Spalten 2-4; Abbildungen 1-3
Spalten 24-27
A EP 1 894 703 Al (JOA CURT G INC [US]) 1-5,
5. Mérz 2008 (2008-03-05) 15-17

Absédtze [0005] - [0008]; Abbildungen 5,6
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Internationales Aktenzeichen
INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT PCT/EP2015/052027
Feld Nr.1l Bemerkungen zu den Anspriichen, die sich als nicht recherchierbar erwiesen haben (Fortsetzung von Punkt 2 auf Blatt 1)

GemaB Artikel 17(2)a) wurde aus folgenden Griinden fir bestimmte Anspriiche kein internationaler Recherchenbericht erstellt:

1. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Gegensténde beziehen, zu deren Recherche diese Behérde nicht verpflichtet ist, namlich

2. I:' Anspriche Nr.
weil sie sich auf Teile der internationalen Anmeldung beziehen, die den vorgeschriebenen Anforderungen so wenig entspre-
chen, dass eine sinnvolle internationale Recherche nicht durchgeflihrt werden kann, namlich

3. |:| Anspriche Nr.
weil es sich dabei um abhangige Ansprliche handelt, die nicht entsprechend Satz 2 und 3 der Regel 6.4 a) abgefasst sind.

Feld Nr. Il Bemerkungen bei mangelnder Einheitlichkeit der Erfindung (Fortsetzung von Punkt 3 auf Blatt 1)

Diese Internationale Recherchenbehérde hat festgestellt, dass diese internationale Anmeldung mehrere Erfindungen enthalt:

siehe Zusatzblatt

-

Da der Anmelder alle erforderlichen zusatzlichen Recherchengeblihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich dieser
internationale Recherchenbericht auf alle recherchierbaren Anspriiche.

2 I:' Da fur alle recherchierbaren Anspriiche die Recherche ohne einen Arbeitsaufwand durchgefiihrt werden konnte, der
’ zusatzliche Recherchengebuhr gerechtfertigt héatte, hat die Behérde nicht zur Zahlung solcher Gebuihren aufgefordert.

3. IZI Da der Anmelder nur einige der erforderlichen zusatzlichen Recherchengebiihren rechtzeitig entrichtet hat, erstreckt sich
dieser internationale Recherchenbericht nur auf die Anspriiche, fur die Geblhren entrichtet worden sind, namlich auf die
Anspriche Nr.

1-5, 15-17

4. |:| Der Anmelder hat die erforderlichen zusétzlichen Recherchengebuihren nicht rechtzeitig entrichtet. Dieser internationale
Recherchenbericht beschrankt sich daher auf die in den Anspriichen zuerst erwahnte Erfindung; diese ist in folgenden
Ansprichen erfasst:

Bemerkungen hinsichtlich Der Anmelder hat die zusétzlichen Recherchengeblhren unter Widerspruch entrichtet und die
eines Widerspruchs gegebenenfalls erforderliche Widerspruchsgebiihr gezahlt.

Die zuséatzlichen Recherchengebihren wurden vom Anmelder unter Widerspruch gezahlt,
jedoch wurde die entsprechende Widerspruchsgebuhr nicht innerhalb der in der
Aufforderung angegebenen Frist entrichtet.

I:' Die Zahlung der zuséatzlichen Recherchengebiihren erfolgte ohne Widerspruch.

Formblatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 1 (2)) (April 2005)




Internationales Aktenzeichen PCT/ EP2015/ 052027

WEITERE ANGABEN PCTASA/ 210

Die internationale Recherchenbehdorde hat festgestellt, dass diese
internationale Anmeldung mehrere (Gruppen von) Erfindungen enthalt,
namlich:

1. Anspriiche: 5(vollstandig); 1(teilweise)

Herstellverfahren fiir ein Paneel, wobei die Tragerplatte mit
einer Schicht beschichtet wird und anschlieBend mit Nuten
versehen wird.

2. Anspriiche: 2-4, 15-17(vollstandig); 1(teilweise)

Herstellverfahren fiir ein Paneel, wobei die Tragerplatte mit
Nuten versehen wird und anschlieBend mit einer Schicht
beschichtet wird gekennzeichnet durch die Art des
Aufbringens der Schicht

3. Anspruch: 1(teilweise)

Herstellverfahren fiir ein Paneel, wobei eine Nutherstellung
und die Beschichtung der Trdgerplatte mit einer Schicht
gleichzeitig erfolgt

4. Anspruch: 6

Herstellverfahren fiir ein Paneel mit Nuten gekennzeichnet
durch das Verpressen der Schicht und des Tragermaterials.

5. Anspriiche: 7, 8

Herstellverfahren fiir ein Paneel mit Nuten gekennzeichnet
durch das Erzeugen der Nut

6. Anspriiche: 9, 13, 18, 19

Herstellverfahren fiir ein Paneel mit Nuten gekennzeichnet
durch die Eigenschaften der Schicht

7. Anspriiche: 10-12

Herstellverfahren fiir ein Paneel mit Nuten gekennzeichnet
durch das Trennverfahren der Schicht

8. Anspruch: 14

Herstellverfahren fiir ein Paneel mit Nuten gekennzeichnet
durch den Verfahrensschritt der Perforation der Schicht




Internationales Aktenzeichen PCT/ EP2015/ 052027

WEITERE ANGABEN

PCTISA/ 210

9. Anspriiche: 20, 21

Herstellverfahren fiir ein Paneel mit Nuten gekennzeichnet
durch die Herstellung einer Nut-/Federverbindung

10. Anspruch: 22

Herstellverfahren fiir ein Paneel mit Nuten gekennzeichnet
durch eine Riickzugschicht




INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Angaben zu Veroffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehéren

Internationales Aktenzeichen

PCT/EP2015/052027
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Veroffentlichung Patentfamilie Veroffentlichung
DE 102010044224 Al 08-03-2012  KEINE
DE 10214024 Al 09-10-2003  KEINE
JP $58222821 A 24-12-1983  KEINE
US 2008073465 Al 27-03-2008 DE 102006041787 Al 27-03-2008
US 2008073465 Al 27-03-2008
US 2009308521 Al 17-12-2009  KEINE
EP 1894703 Al 05-03-2008 CA 2599167 Al 28-02-2008
EP 1894703 Al 05-03-2008
US 2008047658 Al 28-02-2008

Formblatt PCT/ISA/210 (Anhang Patentfamilie) (April 2005)



	Page 1 - front-page
	Page 2 - front-page
	Page 3 - description
	Page 4 - description
	Page 5 - description
	Page 6 - description
	Page 7 - description
	Page 8 - description
	Page 9 - description
	Page 10 - description
	Page 11 - description
	Page 12 - description
	Page 13 - description
	Page 14 - description
	Page 15 - description
	Page 16 - description
	Page 17 - description
	Page 18 - description
	Page 19 - description
	Page 20 - description
	Page 21 - description
	Page 22 - description
	Page 23 - description
	Page 24 - description
	Page 25 - description
	Page 26 - description
	Page 27 - description
	Page 28 - description
	Page 29 - claims
	Page 30 - claims
	Page 31 - claims
	Page 32 - claims
	Page 33 - claims
	Page 34 - drawings
	Page 35 - drawings
	Page 36 - drawings
	Page 37 - drawings
	Page 38 - drawings
	Page 39 - drawings
	Page 40 - wo-search-report
	Page 41 - wo-search-report
	Page 42 - wo-search-report
	Page 43 - wo-search-report
	Page 44 - wo-search-report
	Page 45 - wo-search-report
	Page 46 - wo-search-report
	Page 47 - wo-search-report
	Page 48 - wo-search-report
	Page 49 - wo-search-report
	Page 50 - wo-search-report
	Page 51 - wo-search-report

