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(57) Abstract: The invention relates to a method
for producing a panel (2) which comprises a core
consisting of a fibre material, preferably MDF- or
HDF plate. In order to improve the quality, accuracy
and water resistance of coatings produced from said
panel, at leas one part (6, 6a, 9) is cut on the panel
(1) by laser.

(57) Zusammenfassung: Es wird ein Verfahren
zum Herstellen eines Paneels (2) beschrieben, wobei
das Paneel (2) einen Kern aus einem Fasermaterial,
bevorzugt einer MDF- oder HDF-Platte aufweist.
Um die Qualitit und Prdzision sowie die
Wasserfestigkeit der aus dem Paneel hergestellten
Beldge zu erhdhen, wird vorgeschlagen, wenigstens
einen Schnitt (6, 6a, 9) am Paneel (1) mit Laser zu
schneiden.
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Verfahren zum Herstellen eines Paneels

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zum Herstellen eines Paneels der im
Oberbegriff von Anspruch 1 erlduterten Art.

Paneele sind Bauelemente in Brett- oder Plankenform, die zu einer mehr oder weni-
ger geschlossenen Flédche, also z.B. zu einem FuRbodenbelag, einer Wand- oder
sonstigen Verkleidung, Mtbel od. dgl. zusammengesetzt werden. Paneele kbnnen in
Form eines sogenannten Laminats vorliegen und enthaiten dann mehrere Schichten
aus unterschiedlichen Materialien. Bei einem Fuflbodenpaneel wird z.B. die im ferti-
gen Fuflbodenbelag oben liegende Flache durch eine Trittschicht gebildet, die sowohl
hart und verschleiffest ist als auch dekorative Zwecke zu erfillen hat. Als weitere
Schicht ist ein sogenannter Kern vorgesehen, der meist aus Faserwerkstoffen, bevor-
zugt aus Holzfaserwerkstoffen, wie MDF-Platten oder HDF-Platten, vorliegt.

Um benachbarte Paneele in der fertigen Fldche eines Belags miteinander zu veran-
kemn, sind oft wenigstens zwei gegeniberliegende Seiten des Paneels mit einem Ver-
bindungsprofil versehen, das aus korrespondierenden, miteinander durch Abwinkein
und/oder Verschnappen verbindbaren Profilelementen besteht, wie das z.B. in der
WQ094/26999 oder in der W0O97/47834 beschrieben ist. Bisher werden die Paneele
mit mechanischen, spanenden Werkzeugen, wie beispielsweise Sdgen oder Frasern,
hergestellt. Dabei wird zundchst eine der mehrfachen GréRe eines Paneels entspre-
chende Platte bereitgestellt, die den Kern und eine darauf angeordnete weitere
Schicht enthélt. Dann wird die Platte in einzelne Paneel-Rohlinge getrennt. Dies ge-
schieht durch kreissagenahnliche Werkzeuge mit einem Stahlkérper und diamantbe-
stlickten Schneiden. AnschlieRend wird das Verbindungsprofil ausgeformt, was wie-
derum durch eine Kombination unterschiedlicher Sag- und Fraswerkzeuge geschieht.
Die Verwendung von mechanischen Werkzeugen hat, neben der unvermeidiichen
Staubbelastung und der relativ groen Schnittbreite, bedingt durch die Dicke der S&-
ge, noch weitere Nachteile. Diese Nachteile sollen kurz anhand der Figuren 6 bis 12
anhand eines FuBBbodenpaneels erldutert werden. Ein mechanisches Werkzeug, wie
beispielsweise ein Sdgeblatt oder ein Fraser bt auf ein vorgeschobenes Werkstick
immer einen gewissen Widerstand aus, der mit steigender Vorschubgeschwindigkeit
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immer relevant ist. Gegenwartig werden Vorschubgeschwindigkeiten von 200 m/min
oder mehr verwendet. Rotierende Werkzeuge haben den Nachteil, dass es hohe Her-
stellungstoleranzen sowohl im Werkzeug als auch im Antriebsmotor gibt. Im Ergebnis
kann die Schnittlinie zwischen benachbarten Paneelen eine wellenférmige Ausbildung
annehmen, wie dies anhand der Stofllinie a in Fig. 6, mittlere Darstellung gezeigt ist.
Weist ein Paneel eine harte Oberflachenschicht auf und wird mit einer rotierenden
Kreissage geschnitten, so besteht die Tendenz zum Ausfransen der Kante der Ober-
flachenschicht, was zu einer feinen weillen Linie an der StoBlinie fuhrt. Diese weille
Linie wird verursacht durch die Reibung zwischen dem Werkzeug und der Oberfla-
chenschicht und geht zurtck auf beispielsweise das verschleiRfeste Beschichtungs-
material in der Oberfldchenschicht. Diese feine weiRe Linie ist in Fig. 7b gezeigt. Die
Geschwindigkeit, mit der die Paneele durch die Maschinen gefiihrt werden ist sehr
hoch. Rotierende Werkzeuge haben den Nachteil, dass die Reibung um so gréRer
wird, je héher die Geschwindigkeit ist. Ein Ergebnis daraus ist, dass nicht nur die
Deckschicht ausgefranst wird, sondern auch eine darunter liegende zweite Schicht
(eine Dekorschicht), wie dies beispielsweise in Fig. 8b gezeigt ist. Liegen jedoch die
StoRkanten beider Paneele nicht eng beieinander, sondem bilden Hohlrdume und
Abstadnde dazwischen, kann dort Wasser eindringen, wie dies in Fig. 9 gezeigt ist. Da
der Kermn meist saugfahig ist, wird das Wassers in den Kemn gezogen, was den Kem
aufquellen lasst, so dass sich eine Oberflachenschicht oder irgendeine andere Schicht
abheben kann. Mechanische Werkzeuge mussen weiterhin nachgescharft werden,
wofir die Produktionsanlage stillgelegt werden muss.

Mechanische Werkzeuge, insbesondere Sagen, haben eine gewisse Dicke (etwa 2,5
mm), was zu einem doch merklichen Materialveriust fihren kann. Auch erzeugen me-
chanische Werkzeuge einen hohen Anteil von Staub, der abgesaugt werden muss
und somit weitere Investitionskosten erfordert.

Beim Abs&dgen von Paneel-Rohlingen von einer Platte wird die gesamte Platte durch
rotierende Walzen gefuhrt. Dann werden die Paneel-Rohlinge abgesagt und wieder-
um durch Flhrungswalzen aus der Sagemaschine gefilhrt. Es ist praktisch unméglich,
dies ohne irgendeine horizontale Verlagerung der Paneele und der Platte durchzufih-
ren. Es gibt viele Grunde dafir, es ist jedoch hauptsachlich die Kombination der Rei-
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bung der Sageblétter und der Fihrungs- und Druckwalzen sowie die mechanische
Positionierung dieser Bauteile, die diese geringen horizontalen Bewegungen bewir-
ken. Dies sollte auf jeden Fall dann verhindert werden, wenn die Platte oder die Pa-
neele mit einem geometrischen Dekor versehen sind. Die Fig. 10 bis 12 zeigen ein
solches Dekor, wobei Fig. 10 zeigt, wie dies idealerweise hergestellt wird, und die Fig.
11 und 12 die Probleme bei der bisherigen Herstellung mit rotierenden mechanischen
Werkzeugen zeigen. in Fig. 10 sind die Abstdnde x und x' an beiden Seiten der Stof3-
linie gleich (x + x' = y'). Fig. 11 zeigt ein mdgliches Ergebnis wenn die Paneele wéah-
rend des S&dgens nicht korrekt positioniert sind, wie dies im Stand der Technik passie-
ren kann. Dabei sind x + X' nicht gleich, wahrend y noch gleich y' ist, die StoBlinie je-
doch in keiner Weise parallel mit den Kanten ist. Wenn derartige FuBbodenpaneele
veriegt werden, ist die Stoflkante nicht perfekt und die Dekormuster falsch positioniert.

Bei direkt aneinanderstoRenden Paneelen féllt weiterhin auch die kleinste Absplitte-
rung und ausgebrochene Stelle an der Sto3kante auf, die bei mechanischen, rotie-
renden Werkzeugen nie ganz zu vermeiden sind. Weiterhin fuhrt die Reibung der
Werkzeuge an den Schnittkanten, und insbesondere an der Trittschicht zu Erwér-
mung, wodurch sich die Trittschicht, die meist aus einem Kunststoff besteht, farblich
oder in der Struktur verdndemn kann. Auch das tritt im fertigen Belag unangenehm in
Erscheinung. Diese UnregelmaRigkeiten werden noch verstarkt, wenn die Bearbei-
tungsgeschwindigkeit fur eine konomische Herstellung erhéht wird.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zum Herstellen eines Pa-
neels aufzuzeigen, das die oben erwdhnten Nachteile nicht aufweist.

Die Aufgabe wird durch das Verfahren gemafl Anspruch 1 und das Paneel geman
Anspruch 12 geldst.

Es hat sich herausgestellt, dass es méglich ist, bei Einsatz eines Lasers zumindest fur
besonders beanspruchte oder exponierte Schnitte die oben erwéhnten Nachteile voll-
standig zu eliminieren. Der Laserschnitt erzeugt weder Staub noch einen nennens-
werten mechanischen Widerstand, der auch schnell zugefithrte Werkstiicke aus der
Bahn dricken kénnte. Ein Ausbrechen der Kante tritt nicht auf und Reibung wird nicht
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erzeugt. Selbst der gravierendste Nachteil, der bislang dem Einsatz von Lasemn bei
der Bearbeitung von Faserwerkstoffen entgegenstand, d.h. die Erzeugung von Warme
und die dabei entstehenden Veranderungen bzw. Verbrennungen an der Schnittfia-
che, erweist sich beim Einsatz zum Herstellen von Paneelen als entscheidender Vor-
teil, da dadurch die Schnittflachen quasi versiegelt werden. Dies geschieht einerseits
durch Aufschmelzen von Bindemitteln im Holzfaserwerkstoff, beispielsweise von Mel-
aminharz in HOF- oder MDF-Platten, und andererseits durch eine Art Verbrennung
oder Verkolkung der Schnittfldche, die deren Struktur verdichtet, trotzdem bleibt aber
die in verbundenem Zustand sichtbare Kante oder sichtbare Schneidspuren. Die Fig.
6c, 7c, 8c und 10 zeigen jeweils perfekte, fast unsichtbare Stoflinien, wie sie mit der
vorliegenden Erfindung unter Verwendung eines Lasers erzielbar sind.

Vorteilhafte Weiterbildungen der Erfindung sind den Unteranspriichen zu entnehmen.

Bevorzugt werden besonders exponierte Kanten, wie beispielsweise die StoRkante im
Bereich der Oberflache, die im fertigen Belag unmittelbar sichtbar ist und bei der jede
UnregelmaBigkeit auffalit, durch das erfindungsgeméRe Verfahren mit Laser geschnit-
ten.

Es ist jedoch auch moglich zusatzlich oder alternativ auch Bereiche des Kerns mit
Laser zu schneiden, um diesen an besonders exponierten Stellen weniger Wasser
aufnehmend zu machen. Wird die Lasertechnik zum Zuschneiden einer Platte in eine
Vielzahl von Paneel-Rohlingen eingesetzt, so kann auch hier der Verlust durch hohe
Schnittbreiten und die Staubentwicklung entscheidend verringert und die Wirtschaft-
lichkeit erhdht werden.

Reicht die natlrliche Versiegelung durch den zum Schneiden verwendeten Laser
nicht aus, so kann der Laser speziell fir diese Aufgabe eingestellt oder ausgewahit
werden.

Ein Ausfuhrungsbeispiel der Erfindung wird nachfolgend anhand der Zeichnungen
naher erldutert. Es zeigen:
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Fig. 1 eine perspektivische, schematische Darstellung eines Teils eines aus Pa-
neelen zusammengesetzten Belags,

Fig. 2 eine vergroRerte Teildarstellung eines ersten Verbindungselements eines
Verbindungsprofils,

Fig. 3 eine vergroRerte Teildarstellung des korrespondierenden Verbindungsele-
ments des Verbindungsprofils,

Fig. 4 eine schematische Darstellung zum Durchfihren des erfindungsgemafen
Verfahrens,

Fig. 5 eine schematische Darstellung verschiedener Verfahrensschritte zum
Durchfuhren des erfindungsgemaRen Verfahrens, und

Fig. 6-12 schematische Darstellungen der Nachteile des Standes der Technik und
der Vorteile der vorliegenden Erfindung.

Fig. 1 zeigt in perspektivischer, schematischer Darstellung einen Teil eines Belags 1,
der aus einer Vielzahl einzelner, bevorzugt identischer, brett- oder plankenfdrmiger
Paneele 2 zusammengesetzt ist, wobei lediglich zwei Paneele 2a und 2b dargestellt
sind. Im dargestellten AusfUhrungsbeispiel sind die Paneele 2a, 2b identisch, so dass
lediglich eines der Paneele stellvertretend beschrieben wird.

Jedes Paneel 2 besteht im dargesteliten Ausfihrungsbeispiel aus einem sogenannten
Laminat, d.h. es enthalt mehrere Schichten. Im dargesteliten Ausfiihrungsbeispiel
enthalt das Paneel eine Oberfldchenschicht 3 und einen Kem 4. Die Oberflichen-
schicht 3 bildet die Oberseite 3a des Paneels, d.h. die Nutz- und Sichtflache. Bei
FuBbodenpaneelen ist die Oberflachenschicht 3 als Trittschicht ausgebildet und ent-
halt gewbhnlich eine harte Verschieischicht, beispielsweise aus Melaminharz, und
eine Dekorschicht, meistens aus Holzdekor. Die Trittschicht kann jedoch auch aus nur
einer Lage bestehen, die beide Funktionen erfiillt.



WO 2006/117229 PCT/EP2006/004195

Den Kem 4 bildet eine Platte aus Faserwerkstoff, wie beispielsweise ein Mineral-,
Glas-, oder bevorzugt ein Holzfaserwerkstoff, insbesondere eine Spanplatte oder, be-
vorzugt, eine MDF-Platte (mitteldichte Platte) oder eine HDF-Platte (hochverdichtete
Platte). Die beiden letztgenannten Platten sind Holzfaserplatten und bestehen aus
gepresstem und mit Bindemittel, meistens Melaminharz, oder anderen Leimen ge-
bundenen Spanstaub. Gegenuber reinen Spanplatten, aus zerkleinerten und gepress-
ten, mit Bindemittel gebundenen Holzspdnen, haben Holzfaserplatten den Vorteil,
dass sie einen feinen, nahezu homogenen Aufbau aufweisen und an ihren Kanten
problemlos profiliert werden kénnen, ohne auszureifien.

im dargesteliten Ausfuhrungsbeispiel ist die Oberflachenschicht 3 direkt auf dem Kem
4 befestigt und weitere Schichten nicht gezeichnet. Bei einem FuRbodenpaneel 2
kénnen jedoch die Ublichen zusatzlichen Schichten vorgesehen sein, also beispiels-
weise eine Trittschallddmmung, eine Heizflache, eine ausgleichende Bodenschicht
oder dgl. enthalten.

Fur eine bevorzugte leimfreie Verlegung der Paneele 2 ist jedes Paneel 2 an wenigs-
tens zwei gegeniberliegenden, quer zur Oberfldche 3a verlaufenden Seitenfldchen im
dargesteliten Ausfihrungsbeispiel die langen Seitenflichen der Paneele 2, mit einem
Verbindungsprofil 5 versehen, das zwei korrespondierende und ineinander eingreifen-
de Verbindungselemente 5a und 5b enthalt. Jedes Paneel 2 kann jedoch auch an ge-
geniberliegenden kurzen Seiten mit einem Verbindungsprofil aus korrespondierenden
Verbindungselementen versehen sein. Die Erfindung ist weiterhin anwendbar fur Pa-
neele ohne Verbindungsprofil.

In den Fig. 2 und 3 ist eine bevorzugte Form eines Verbindungsprofils 5 mit zwei kor-
respondierenden Verbindungselementen 5a, 5b gezeigt, wobei das Verbindungsele-
ment 5a an jeweils einer langen Seite des Paneels 2 und das Verbindungselement 5b
an der gegenlberliegenden langen Seite jedes Paneels 2 vorgesehen ist. Die Verbin-
dungselemente 5a, Sb enthaiten die ublichen ineinander greifenden Vorspringe und
Vertiefungen, die in bekannter Weise beim Verlegen ineinander geschoben und/oder
ineinander gedreht und/oder miteinander verrastet werden und im fertigen Belag 1
ohne Einsatz von Leim fir eine Verriegelung der Paneele 2 gegeneinander in allen
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Richtungen sorgen. Derartige Verbindungsprofile sind in groRer Zahl bekannt, so dass
sie nachfolgend nicht weiter erlautert werden mussen.

An jedem der Paneele 2 ist bevorzugt ringsum eine StoRkante 6 ausgebildet, mit der
benachbarte Paneele 2a, 2b zur Ausbildung einer an der Oberflache 3a erscheinen-
den StoBlinie 7 (Fig. 1) aneinander stoRen.

Im dargesteliten Ausfahrungsbeispiel ist die Stokante 6 an einem seitlich vorstehen-
den Vorsprung 8 vorgesehen, der sich Gber die Oberfldchenschicht 3 Gber einen Teil
der Paneeldicke bis in den Kem 4 hinein erstreckt und bis zur Oberseite 3a reicht. Der
Vorsprung 8 wird nach aufen hin durch eine Begrenzungsfléche 6a begrenzt, in der
die Stofkante 6 liegt und die einen rechten Winkel zur Oberseite 3a einschliefit.

Beim Verlegen der Paneele 2a, 2b zum Fulbodenbelag 1 stoflen die Begrenzungs-
flachen 6a benachbarter Paneele aneinander. Um auf diese Weise eine mdglichst
gleichmaRige und fast unsichtbare Stofilinie 7 zu erzeugen, mussen die StoRkante 6
und gegebenenfalls die Begrenzungsflache 6a sehr exakt gearbeitet werden.

Dies wird durch das erfindungsgemafRe Verfahren erreicht.

Beim Herstellen der Paneele 2 wird zunachst, wie Fig. 4 zeigt, die Ubliche Platte 10
aus den Laminatmaterialien zusammengestellt. Insbesondere enthait die Platte 10 die
Oberflachenschicht 3 und den Kemn 4. Diese Platte 10 wird, wie Fig. 4 zeigt, in Gbli-
cher Weise durch Walzenpaare 11 geférdert, die einen gewissen Druck auf die Platte
10 ausulben, sich drehen, und dadurch die Platte 10 schonend und kontinuierlich und
mit hoher Geschwindigkeit férdern. Andere geeignete Férdereinrichtungen sind jedoch
ebenfalls brauchbar.

Die Platte 10 wird wahrend der Férderung durch Trennlinien 9 in einzelne Paneel-
Rohlinge 10a aufgetrennt. Abweichend vom Stand der Technik geschieht dies jedoch
mit Hilfe einer nur schematisch dargesteliten Lasereinrichtung 12 mit einer Vielzahl im
Abstand der Breite der Paneel-Rohlinge 10a nebeneinander liegender Laser her-
kdmmlicher Art. Bevorzugt wird ein Laser mit 5 KW Gesamtleistung verwendet und
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mit einer Schneidieistung von 200 mW betrieben. Die Schneidleistung der Laser kann
jedoch, wie dies nachfolgend noch eridutert wird, entsprechend den gewunschten Er-
gebnissen verandert werden oder einstellbar sein. Die Breite der vom Laser erzeugten
Trennlinie 9 betragt nur wenige Zehntelmillimeter, bevorzugt zwischen 0,2 und 0,3
mm (gegentber etwa 2,5 mm bei herkdmmlichen S&gen).

Die Platte 10 wird durch die Walzen 11 und unter den Laser 12 in einer Ausrichtung
gefuhrt, in der die Oberflachenschicht 3 nach oben d.h. dem Laser 12 zugewandt,

ausgerichtet ist.

Die Laser schneiden Platte 10 in einem Durchlauf durch die Walzen 11 vollsténdig in
die einzelnen Paneel-Rohlinge 10a auf, mit minimaistem Verschnitt zwischen den
Rohlingen, so dass sich eine ausgezeichnete Materialausnutzung ergibt. Staub fallt
nicht an, so dass auch die Vorkehrungen zur Staubentfemung, die beim mechani-
schen Werkzeug notwendig sind, entfallen kdnnen. Die Schnittgeschwindigkeit ist
hoch. Trotzdem tritt weder Reibung, die die Oberfldchenschicht 3 verdndem kénnte,
noch Ausbrechungen, noch eine ungleichméaBige mechanische Hemmung auf, durch
die sich Schwingungen aufbauen kénnen, die fur schrdge oder wellenférmig Schnitte
im Stand der Technik verantwortlich sind. Die Rohlingen 10a werden somit mit opti-
maler Qualitat hergestellt.

Der Einsatz von Lasern ist weiterhin besonders zweckmdBig bei der Herstellung der
StoRkante 6 im Bereich des Verbindungsprofils 5, wie dies anhand Fig. 5 naher erlau-
tert wird. Fig. 5 zeigt auf der linken Seite die Herstellung des Verbindungselements 5b
des Verbindungsprofils 5 und auf der rechten Seite die Herstellung des Verbindungs-
elements 5a des Verbindungsprofils 5. Im Kreis gefuhrte Pfeile deuten an, dass fir
diesen Herstellungsschritt jeweils mechanisch rotierende Werkzeuge eingesetzt wer-
den. So wird beispielsweise im Schritt A jeweils eine mechanische Frase bzw. Sage
13 eingesetzt, wahrend im nachfolgenden Schritt B Fraser, beispielsweise Stim- oder
Profilfraser 15 zum Einsatz kommen.

Erfindungsgemaf wird im Zuge der Verfahrensschritte A und B an einer Stelle, die die
spétere StoRkante 6 enthalt, ein Restmaterialstiick 16 an beiden Verbindungselemen-
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ten 5a, 5b stehen gelassen. Das Restmaterialstick 16 kann jede geeignete Form
aufweisen, wie sie sich aus dem Verfahren ergibt.

Dieses Reststiick 16 wird im Verfahrensschritt C mit Hilfe eines Lasers 12 abgeschnit-
ten, wobei der Laserstrahl zum Ausbilden der StofRkante 6 durch die Oberflachen-
schicht 3 reicht. Bevorzugt reicht der Laserstrahl auch noch in den angrenzenden Be-
reich des Kems 4 zum Ausbilden der Begrenzungsfidche 6a. Gegebenenfalls kann mit
Reflektorplatten oder anderen geeigneten Mafnahmen gearbeitet werden, um sicher-
zustellen, dass bereits fertiggestelite Bereiche der Verbindungselemente 5a, 5b nicht
beschadigt oder zerstdrt werden.

Das Reststlck 16 wird weiterhin so abgeschnitten, dass der in den Fig. 2 und 3 ge-
zeigte Vorsprung 8 verbleibt.

Durch die Verwendung des Lasers 12 wird hier eine exakte, genau geradlinige StoR-
kante 6 erzeugt, die eine fast unsichtbare Trennlinie 7 im fertigen Belag 1 ergibt. Wei-
terhin werden die sich an die Oberflachenschicht 3 anschlieRenden Bereiche des
Kerns durch den Laser so beeinflusst, dass dort die Wasseraufnahmefahigkeit stark
verringert wird. Insbesondere geschieht dies durch Aufschmelzen des Bindemittels im
Faserwerkstoff, also insbesondere des Melamins in den HDF- oder MDF-Platten so-
wie gegebenenfalls durch eine leichte Ankolkung durch die Warme des Lasers. Damit
wird das Eindringen von Wasser auf zwei Arten verhindert. Einmal wird die Trennlinie
7 so dunn, dass Wasser aufgrund seiner Oberfldchenspannung kaum eindringen
kann, dringt jedoch trotzdem Wasser ein, so kann es durch die vom Laser geschnitte-
nen Bereiche nicht aufgesaugt werden, so dass ein Aufquellen des Kems 4 unter An-
hebung der Oberfldichenschicht 3 nicht stattfinden kann.

Anschliefend werden die Verbindungselemente im Schritt D in blicher Weise durch
rotierende, mechanische Werkzeuge 17 fertiggestelit.

Eine weitere Anwendungsmdglichkeit fur den Einsatz von Lasem beim Herstellen von
Paneelen liegt in der Oberflachenbearbeitung. So kann die Oberfldche 3a z.B. mit den
in Fig. 1 angedeuteten Einschnitten 18 fur dekorative oder technisch funktionale Zwe-
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cke versehen werden. Die Einschnitte 18 kdnnen so breit ausgefiihrt werden, dass sie
gut sichtbar sind. Auch hierbei wird ein Ausbrechen der Kanten oder ein Abweichen
von der Ideallage vermieden, sowie eine verbesserte Wasserfestigkeit erreicht.

In Abwandlung des beschriebenen und gezeichneten Ausfilhrungsbeispiels kdnnen
auch andere Schnitte als die Trennlinie, die StoRkante die Einschnitte und die Be-
grenzungsflache durch Laser erzeugt werden, je nachdem, wo und bei welcher
Schnittarbeit die oben beschriebenen Vorteile erzielt werden sollen. Die Erfindung
kann auch bei Paneelen mit anderen Verbindungsprofilen eingesetzt werden. Als
Werkstoff des Kerns kénnen andere Holzfaserwerkstoffe eingesetzt werden. Obwohl
sich die Erfindung besonders zur Herstellung von FuRbodenpaneelen mit einem Kem
aus Holzfaserwerkstoffen und einer als Trittschicht ausgebildeten Oberflachenschicht
eignet, kénnen erfindungsgemaR auch andere Paneele, z.B. fur eine Verkleidung ei-
ner Wand oder dgl. oder fur Mébel hergestelit werden. Die Paneele kénnen mehr als
die beschriebenen Schichten aufweisen oder aus nur einem Material, z.B. einem
Holzwerkstoff, mit oder ohne Oberflichenbehandlung bestehen.



WO 2006/117229 PCT/EP2006/004195

11

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Paneels (2), wobei das Paneel (2) einen Kem (4)
aus einem Fasermaterial, bevorzugt einer MDF- oder HDF-Platte aufweist, dadurch
gekennzeichnet, dass wenigstens ein Schnitt (6, 6a, 9) am Paneel (2) mit Laser ge-

schnitten wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Laser-Schnitt
(6a, 9) zumindest teilweise durch den Kern (4) aus Fasermaterial verlauft.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass bei einem ei-
ne Oberflichenschicht (3) enthaltenden Paneel (2) der Laserschnitt zum Ausbilden
einer StoRkante (6) durch die Oberflachenschicht (3) veriduft.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Laserschnitt (6a)
durch die Oberfldchenschicht (3) und zumindest teilweise bis in den Kemn (4) veriduft.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass an
einer Seite des Paneels (2) ein Vorsprung (8) ausgebildet wird, der eine durch Laser
geschnittene StoRkante (6) enthéit.

6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass
beim Herstellen eines Verbindungsprofils an einer Seite des Paneels (2) ein Rest-
stick (16) aus dem Material des Kern (4) am Kern (4) verbleibt und anschlieRend mit
Laser abgeschnitten wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Reststlck (16)
am Ubergang von einer Oberflachenschicht (3) zum Kern (4) verbleibt.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass ei-
ne Platte (10) aus dem Kem (4) und einer mit dem Kern (4) verbundenen Oberfla-
chenschicht (3) hergestelit wird und ein Paneel-Rohling (10a) durch Laser (12) von
der Platte (10) abgeschnitten wird.
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9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass zum Aufschneiden
der Platte (10) in eine Vielzahl von Paneel-Rohlingen (10a) eine Vielzahl nebenein-
ander angeordnete und in der Breite der Paneel-Rohlinge (10a) zueinander
beabstandete Laser (12) vorgesehen sind.

10. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass
die Leistung des Lasers so auf das Material des Kemns (4) abgestimmt wird, dass der
Laserschnitt einen gegeniber dem Kernmaterial verbesserten Widerstand gegen das
Eindringen von Wasser bietet.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass
eine Oberflache (3a) des Paneels (2) durch Laser bearbeitet wird.

12. Fulbodenpaneel (2), mit einer Trittschicht (3) und einem Kem (4) aus einem
Holzfasermaterial, bevorzugt einer MDF- oder HDF-Platte, gekennzeichnet durch
eine durch einen Laserschnitt erzeugte Sto3kante (6).
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