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(54) Bauteil, Abdeckung mit mindestens zwei Bauteilen und Herstellungsverfahren eines Bauteils

(57)  Die Erfindung betrifft ein Bauteil (1;3), insbeson-
dere Paneel, welches mit mindestens einem weiteren
Bauteil (3;1) zusammenfiigbar ist, wobei das Bauteil (1;3)
eine Profilkante (2;4) aufweist, die zumindest abschnitts-
weise mit einer Profilkante (4;2) des anderen Bauteils
(3;1) korrespondiert, wobei die Profilkanten (2,4) im zu-
sammengefiigten Zustand der Bauteile (1,3) einander
gegenuberliegende Passflachen (5a,5b;6a,6b;7a,7b;8a,
8b) aufweisen. Damit ein Auftreten von Spiel mdglichst
verhindert wird, ist erfindungsgemaf vorgesehen, dass

eine aushartbare Fillungsmasse (9,9a,9b) zumindest
abschnittsweise auf die Profilkante (2;4) derart aufge-
bracht ist, dass im zusammengefligten Zustand der bei-
den Bauteile (1,3) ein gegebenenfalls vorhandenes Spiel
zwischen den Passflachen (5a,5b;6a,6b;7a,7b;8a,8b)
durch die Fillungsmasse (9,9a,9b) zumindest teilweise
ausgeglichen wird. Erfindungsgemaf wird auch eine ent-
sprechende Abdeckung mit mindestens zwei zusam-
mengefligten Bauteilen sowie ein Verfahren zum Her-
stellen eines entsprechenden Bauteils angegeben.

c)

Fig. 1
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Bauteil, insbesondere Paneel, mit den Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruches
1, welches mit mindestens einem weiteren Bauteil zusammenfligbar ist. Ferner betrifft die Erfindung eine Abdeckung
mit mindestens zwei zusammengefligten Bauteilen, insbesondere Paneelen, mit den Merkmalen des Oberbegriffes des
Anspruches 10. SchlieRlich betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen eines entsprechenden Bauteils, insbe-
sondere Paneels, mit den Merkmalen des Oberbegriffes des Anspruches 14, welches mit mindestens einem weiteren
Bauteil zusammenfigbar ist.

[0002] Derartige Bauteile, insbesondere Paneele, werden in typischer Weise fiir einen Bodenbelag, beispielsweise
Parkett- oder LaminatfuRboden, oder fiir Decken- und Wandverkleidungen verwendet. Bei einem Paneel handelt es
sich um ein, ggf. mehrschichtiges, plattenférmiges Bauteil, insbesondere aus Holzmaterial, beispielsweise aus einer
oder mehreren Lagen von mit Bindemittel versehenen und verpressten Holzspanen oder -fasern, ggf. mit einer zusatzlich
als Abschluss aufgebrachten Laminatschicht.

[0003] Dieeinzelnen Paneelelassen sich durch eine mechanische Verbindung zu einer flachigen Gesamtheit vereinen,
so dass ein Verlegen der Paneele iblicherweise ohne Klebestoffe oder zusatzliche mechanische Befestigungselemente,
zum Beispiel Schrauben oder Nagel, méglich ist. Insbesondere ergibt sich daraus der Vorteil, dass die Paneele sich
ohne ein Verleimen verlegen und somit wieder entfernen lassen.

[0004] Als mechanische Verbindung dient in der Regel eine Nut-und-Feder-Verbindung, also eine Verbindung aus
miteinander zusammenwirkenden Profilkanten der jeweils benachbarten Paneele. Die Profilkanten sind dabei vorteil-
hafterweise so geformt, dass eine vertikale und/oder horizontale Verriegelung, jeweils in beide Richtungen, erfolgt, so
dass zusammengefligte Paneele nicht ohne weiteres auseinanderrutschen kénnen. Die Profilkante des einen Bauteils
ist dazu zumindest abschnittsweise mit der Profilkante des anderen Bauteils korrespondierend ausgebildet, wobei die
Profilkanten im zusammengefligten Zustand der Bauteile einander gegeniberliegende Passflachen aufweisen. Die
Passflachen mussen, um einen vertikalen und/oder horizontalen Formschluss zu garantieren, passgenau gearbeitet
werden, beispielsweise bis auf 1/10 mm genau.

[0005] Paneele dieser Art mit einer Profilkante, die zumindest abschnittsweise mit einer Profilkante des anderen
Bauteils korrespondiert, sind beispielsweise aus der DE 203 19 119 U1, der DE 203 19 121 U1, der WO 94/26999 A1,
der WO 97/47834 A1, der WO 01/66876 A1 oder der WO 01/66877 A1 bekannt.

[0006] Die Herstellung derartiger Profile erfolgt in schnelllaufenden Frasmaschinen, die, bei der heutigen Massenfer-
tigung von Paneelen, einen Vortrieb von bis zu mehreren Metern pro Sekunde haben. Gleichzeitig missen die Frés-
maschinen mit hoher Genauigkeit arbeiten, um die Passgenauigkeit von beispielsweise 1/10 mm einhalten zu kénnen.
Ublicherweise werden bei solch schnelllaufenden und hochgenauen Fréasmaschinen relativ harte Fraskopfe, beispiels-
weise Diamantfraskopfe, verwendet, was die Anschaffungs- und Wartungskosten der ohnehin schon relativ teuren
Maschinen weiter erhéht. Trotz der Verwendung solch harter Fraskdpfe kommt es aber aufgrund von Verschlei dennoch
irgendwann zu einem Punkt, ab dem die erforderliche Genauigkeit nicht mehr erreicht wird. Die Folge ist eine verminderte
Passgenauigkeit, die im zusammengefiigten Zustand der Bauteile bzw. Paneele ein unerwiinschtes Spiel zur Folge hat.
Haufig werden aus Kostengriinden auch weniger harte Fraskdpfe verwendet, was die Haufigkeit von Passungenauig-
keiten zuséatzlich erhoéht.

[0007] Um dem nahezu unvermeidlichen Auftreten von Spiel, das im zusammengefligten Zustand der Paneele zu
einer Relativbewegung zwischen den Paneelen, einer Gerduschbildung bei Belastung oder einer Abnutzung der Pro-
filkanten und damit zu einer weiteren Erhdhung des Spiels fiihren kann, entgegenzuwirken, ist es bekannt, die Profilkanten
mit einem Kleber zu versehen. Dieser kann bereits werkseitig beispielsweise in Form eines Kontaktklebstoffes, der erst
nach weitgehendem Verdunsten des Losungsmittels unter moglichst groRer Druckeinwirkung seine Klebekraft austibt,
wie es beispielsweise aus der DE 297 03 962 U1 bekannt ist, aufgebracht werden. Auch verkapselte Reaktionskleb-
stoffsysteme sind bekannt, bei denen die Klebekraft erst bei Zerstérung der Verkapselung einsetzt, wie dies beispiels-
weise in der EP 1 229 181 A1 oder DE 103 33 627 A1 beschrieben ist. Die Verwendung von Klebstoffen hat zwar den
Vorteil, dass ein ggf. vorhandenes Spiel nicht zu einer Relativbewegung zwischen den Paneelen, einer Gerduschbildung
bei Belastung oder einer Abnutzung der Profilkanten fuhrt. Allerdings sind miteinander verklebte Paneele aufgrund der
naturgemafRen Dauerhaftigkeit einer Klebeverbindung im Nachhinein kaum noch voneinander I6sbar. Zumindest fihrt
aber ein Auseinandernehmen von verklebten Paneelen zu Beschadigungen der Profilkanten oder es bleiben Klebereste
auf den Kanten zurlick, was letztlich beides zu Unebenheiten der Profilkanten flihrt und damit ein spateres Wiederver-
wenden ohne eine aufwendige Nachbearbeitung der Profilkanten nahezu unmdglich macht.

[0008] Der vorliegenden Erfindung liegt daher das technische Problem zugrunde, ein Bauteil, insbesondere Paneel,
der zuvor beschriebenen Art, sowie eine Abdeckung aus mehreren solcher Bauteile und ein entsprechendes Herstel-
lungsverfahren eines solchen Bauteils anzugeben, womit ein Auftreten von Spiel méglichst verhindert wird.

[0009] Das zuvor aufgezeigte technische Problem wird zunachst bei einem Bauteil, insbesondere Paneel, welches
mit mindestens einem weiteren Bauteil zusammenfligbar ist, wobei das Bauteil eine Profilkante aufweist, die zumindest
abschnittsweise mit einer Profilkante des anderen Bauteils korrespondiert, wobei die Profilkanten im zusammengefugten
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Zustand der Bauteile einander gegenuberliegende Passflachen aufweisen, erfindungsgeman dadurch gelést, dass eine
aushartbare Fullungsmasse zumindest abschnittsweise auf die Profilkante derart aufgebracht ist, dass im zusammen-
gefligten Zustand der beiden Bauteile ein gegebenenfalls vorhandenes Spiel zwischen den Passflachen durch die
Fillungsmasse zumindest teilweise ausgeglichen wird.

[0010] Die Fullungsmasse wird also an Stellen aufgebracht, bei denen im zusammengefiigten Zustand zweier Bauteile
ein Spiel vorhanden sein kann, wobei beim Zusammenfiigen der Bauteile die Flillungsmasse noch in einem weichen
Zustand ist, so dass sie sich in den ggf. vorhandenen Zwischenrdumen zwischen den Passflachen verteilen kann. Die
Fullungsmasse hartet anschlielend aus, so dass das ggf. vorhandene Spiel zumindest teilweise ausgeglichen wird.
[0011] Die erfindungsgemafie Losung hat den Vorteil, dass nunmehr auch Profile mit einer weniger hohen Passge-
nauigkeit spielfrei zusammengefligt werden kénnen, so dass in jedem Fall, ob nun ein Spiel vorhanden ist oder nicht,
eine Relativbewegung zwischen der Paneelen, eine Gerauschbildung bei Belastung oder eine Abnutzung der Profile
verhindert wird. Dabei ist selbstverstandlich auch mdglich, dass im zusammengefiigten Zustand bereits ohne Fillungs-
masse kein Spiel vorliegt, wobei in diesem Fall die Fiillungsmasse in das Material der Profilkanten und/oder in regular
vorgesehene Zwischenraume zwischen den Profilkanten hineingedriickt werden kann, was zu einer Stabilitatserh6hung
der Verbindung zwischen den Bauteilen fiihrt.

[0012] Ein weiterer Vorteil neben dem Erreichen einer Spielfreiheit ist, dass in der Folge davon auch eine verbesserte
Dichtheit an der Oberseite der verlegten Paneele erreicht wird, was das Problem des Eindringens von Schmutz und
Feuchte vermindert.

[0013] Da die Flllungsmasse keine nennenswerte Klebewirkung hat, kdnnen zusammengefiigte Bauteile jederzeit
problemlos wieder voneinander getrennt werden, ohne dass die Profilkanten, insbesondere die Passflachen, beschadigt
werden und ohne dass Reste auf den Profilkanten zurtickbleiben. Es ist also auch nach dem Auseinanderbauen noch
ein vollig intaktes Profil vorhanden, so dass die Bauteile ohne weitere Bearbeitung jederzeit wieder verwendet werden
kdénnen, vorzugsweise ebenfalls unter Verwendung einer Flllungsmasse.

[0014] Vorteilhafterweise ist die Flllungsmasse von einem passiven in einen aktiven Zustand tberfiihrbar. Dies er-
moglicht, dass die Flllungsmasse werkseitig in einem Zustand auf die Profilkanten aufgebracht wird, in welchem die
Fillungsmasse noch nicht unmittelbar aushartet. Vor Ort beim Zusammensetzen mehrer Bauteile zu einer gréfReren
Flache kann dann die Flllungsmasse vom passiven in den aktiven Zustand uberfuhrt werden, was im folgenden noch
beispielhaft dargestellt wird. |dealerweise wird der aktive Zustand erst dann erreicht, wenn sich die Bauteile in ihrer
endgultigen Lage im zusammengefligten Zustand befinden. Erst dann sollte die Fillungsmasse idealerweise mit dem
Aushéarten beginnen.

[0015] Es ist auch denkbar, dass die Fiillungsmasse eine aufquellbare Fiillungsmasse ist, die bei Uberfiihrung in den
aktiven Zustand ihr Volumen vergrofert. In diesem Fall wiirde die Fillungsmasse werkseitig auf dem Bauteil in einer
komprimierten, das heil3t nicht-aufgequollenen Form, auf die Profilkanten aufgebracht und erst beim Zusammenfligen
der Bauteile aktiviert, wodurch ein Aufquellen erreicht wird. Mit passivem Zustand der Fillungsmasse kann also ein
Zustand gemeint sein, in dem die Fillungsmasse weich ist, das heift noch nicht aushéartet, und/oder komprimiert ist,
das heilt noch nicht aufquillt. Dementsprechend kann mit aktivem Zustand ein Zustand gemeint sein, bei dem die
Fullungsmasse aushartet und/oder aufquillt.

[0016] Vorzugsweise liegt die Fillungsmasse im passivem Zustand in verkapselter Form, insbesondere in mikrover-
kapselter Form, vor, wobei die Verkapselung zur Uberfiihrung der Fiillungsmasse in den aktiven Zustand durch duRere
Einwirkung zerstort werden kann. Die Zerstérung der Verkapselung erfolgt vorzugsweise durch den Benutzer kurz vor
oder wahrend dem Zusammenfligen der einzelnen Bauteile, so dass erst dann, wenn die endgliltige Lage der Bauteile
erreicht ist, ein Ausharten und/oder Aufquellen erreicht wird. Vorzugsweise wird die Verkapselung unter Krafteinwirkung,
insbesondere durch Druck und/oder Reibung, unter Einwirkung duRerer Energie, insbesondere Warmeenergie, Ultra-
schallenergie, Hochfrequenzenergie, Lichtenergie oder UV-Energie, oder unter Einwirkung einer Flissigkeit, insbeson-
dere Wasser, zerstort. So ist es denkbar, dass der Benutzer kurz vor dem Zusammenfiigen der Bauteile die mit der
Fullungsmasse versehenen Profile beispielsweise mit Wasser bestreicht und dadurch die gewiinschte Aktivierung der
Fullungsmasse herbeiflihrt. Es ist folglich auch denkbar, dass die Verkapselung automatisch, beispielsweise durch die
auf die Profile beim Zusammenflgen der beiden Teile einwirkenden Kréfte, zerstort wird, so dass beim Zusammenfligen
der beiden Bauteile eine automatische Aktivierung stattfindet.

[0017] Es ist auch denkbar, dass die Fullungsmasse Bestandteil eines Mehrkomponentensystems, insbesondere
Zweikomponentensystems, ist, wobei die Fillungsmasse eine erste Komponente bildet und im aktiven Zustand mit einer
weiteren Komponenten, die auf dem anderen Bauteil aufgebracht sein kann, zusammenwirkt. Es ist also denkbar, dass
eine Komponente auf dem Profil des ersten Bauteils und die andere Komponente, die die erste Komponente aktiviert,
auf dem Profil des zweiten Bauteils vorgesehen ist. Selbstverstandlich ist es auch denkbar, dass die zweite Komponente,
welche zur Aktivierung der Flllungsmasse fuihrt, durch den Benutzer unmittelbar vor dem Zusammenfligen der Bauteile
aufgebracht wird.

[0018] Vorzugsweise weist das Bauteil mehrere Profilkanten auf, wobei auf eine Profilkante die erste Komponente
des Mehrkomponentensystems und auf eine weitere Profilkante eine mit der ersten Komponente zusammenwirkende
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andere Komponente des Mehrkomponentensystems aufgebracht ist. Da beim Herstellen groRer Flachen wie beispiels-
weise Fullbéden Ublicherweise immer nur ein und derselbe Typ von Bauteil, beispielsweise Paneel, verwendet wird, ist
gewabhrleistet, dass beim Zusammenfligen immer zwei zusammenwirkende Komponenten aufeinandertreffen, um da-
durch eine Aktivierung der Flllungsmasse herbeizufihren.

[0019] Vorzugsweise enthélt die Flllungsmasse Polyurethan, wobei sie insbesondere Bestandteil eines mehrkompo-
nentigen, vorzugsweise eines zweikomponentigen, Polyurethansystems ist. So ist es denkbar, dass werkseitig eine im
passiven Zustand befindliche Polyurethan enthaltende Fillungsmasse auf einer Profilkante aufgebracht ist, wobei hier-
durch die erste Komponente des Polyurethansystems gebildet wird. Beim Zusammenfligen der Bauteile wird die Fil-
lungsmasse dann mit einer weiteren Komponente des Polyurethansystems in Verbindung gebracht, um die Fillungs-
masse zu aktivieren.

[0020] GemaR einer bevorzugten Ausgestaltung des erfindungsgemafen Bauteils handelt es sich bei der Fullungs-
masse um einen Schaum, insbesondere einen komprimierbaren Schaum. Dabei ist es denkbar, dass die Fiillungsmasse
werkseitig bereits in Schaumform auf die Profilkanten aufgebracht wird oder aber der Schaum erst durch Aktivierung
der auf den Profilkanten befindlichen Fiillungsmasse entsteht. Insbesondere wird durch das Zusammenfiigen der Bau-
teile der Schaum komprimiert.

[0021] Das aufgezeigte technische Problem wird ferner bei einer Abdeckung mit mindestens zwei zusammengefligten
Bauteilen, insbesondere Paneelen, wobei die Bauteile zumindest abschnittsweise miteinander korrespondierende Pro-
filkanten aufweisen, wobei die Profilkanten einander gegenlberliegende Passflachen aufweisen, erfindungsgemaf da-
durch gel6st, dass eine aushértbare Fullungsmasse zumindest abschnittsweise zwischen den Passflachen derart an-
geordnetist, dass ein gegebenenfalls vorhandenes Spiel zwischen den Passflachen durch die Flillungsmasse zumindest
teilweise ausgeglichen wird.

[0022] Beieinersolchen Abdeckunghandelt es sich beispielsweise um einen FuBbodenbelag oder um eine Wand-oder
Deckenverkleidung. Die Abdeckung ist erfindungsgemaf insbesondere durch eines oder mehrere der zuvor beschrie-
benen Merkmale gekennzeichnet.

[0023] Vorteilhafterweise gleicht die Fillungsmasse im aktiven Zustand das ggf. vorhandene Spiel zwischen den
gegeniiberliegenden Passflachen vollstandig aus.

[0024] Es sei deutlich hervorgehoben, dass die Flillungsmasse vorzugsweise bereits werkseitig im passiven Zustand
auf mindestens einer Profilkante zumindest teilweise aufgebracht ist. Es ist aber selbstversténdlich auch denkbar, dass
die Bauteile werkseitig noch keine Beschichtung mit einer Flllungsmasse aufweisen, so dass die Flllungsmasse vom
Benutzer erst zum Zwecke des Zusammenfiigens der Bauteile aufgetragen wird.

[0025] SchlieRlich wird das aufgezeigte technische Problem bei einem Verfahren zum Herstellen eines Bauteils,
insbesondere eines Bauteils wie es zuvor beschrieben wurde, welches mit mindestens einem weiteren Bauteil zusam-
menfligbar ist, wobei das Bauteil eine Profilkante aufweist, die zumindest abschnittsweise mit einer Profilkante des
anderen Bauteils korrespondiert, wobei die Profilkanten im zusammengefiigten Zustand der Bauteile einander gegen-
Uberliegende Passflachen aufweisen, erfindungsgemal dadurch geldst, dass eine aushartbare Fillungsmasse zumin-
destabschnittsweise auf die Profilkante derart aufgebracht wird, dass im zusammengefligten Zustand der beiden Bauteile
ein ggf. vorhandenes Spiel zwischen den Passflachen durch die Flllungsmasse zumindest teilweise ausgeglichen wird.
[0026] Vorteilhafterweise ist das Verfahren erfindungsgemaf durch eines oder mehrere der zuvor genannten Merk-
male gekennzeichnet.

[0027] Die vorliegende Erfindung bietet mehrere wesentliche Vorteile. Zum einen wird die Verbindung zwischen zwei
Bauteilen durch die Fillungsmasse zuséatzlich verfestigt. Aukerdem werden Fertigungstoleranzen ausgeglichen, so dass
die notwendige Genauigkeit der Frasereinstellungen herabgesetzt werden kann, was wiederum einen erheblichen Ko-
stenvorteil bietet. Ein weiterer Vorteil ist, dass die Gleiteigenschaften beim Verlegen verbessert werden, da die Fl-
lungsmasse gleichzeitig als Gleitmittel dient. Auch die Langzeitpassung wird erheblich verbessert, da zumindest im
Bereich der Flllungsmasse keine Abnlitzungen durch Reibung zwischen den Profilkanten zu erwarten sind. Schlief3lich
wird, dies ist ganz wesentlich, eine formschliissige Passung sichergestellt, und zwar unabhangig davon, ob Spiel vor-
handen ist oder nicht. Schlie3lich werden auch die Auszugwerte verbessert.

[0028] Die Erfindung wird im folgenden anhand von Ausfuihrungsbeispielen naher erldutert, wozu auf die beigefiigten
Zeichnungen Bezug genommen wird. In der Zeichnung zeigen

Figuren 1a) bisc)  jeweils miteinander korrespondierende Profilkanten zweier Bauteile einzeln und im zusammenge-
fugten Zustand unter Verwendung einer Fiillungsmasse gemaf einem ersten Ausfiihrungsbeispiel
der vorliegenden Erfindung;

Figuren 2a) bisc)  jeweils miteinander korrespondierende Profilkanten zweier Bauteile einzeln und im zusammenge-
fugten Zustand unter Verwendung einer Fillungsmasse gemaf einem zweiten Ausflihrungsbei-
spiel der vorliegenden Erfindung;

Figuren 3a) bisc)  jeweils miteinander korrespondierende Profilkanten zweier Bauteile einzeln und im zusammenge-
fugten Zustand unter Verwendung einer Fiillungsmasse gemaR einem dritten Ausflihrungsbeispiel
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der vorliegenden Erfindung.

[0029] Fig. 1a) zeigt ausschnittsweise ein erstes Bauteil 1, hierbei handelt es sich um ein FuRbodenpaneel, mit einer
Profilkante 2, die abschnittsweise mit der Profilkante 3 des in Fig. 1b) gezeigten zweiten Bauteils 4 korrespondiert.
[0030] Die Profilkante 2 weist mehrere Passflachen 5a, 6a, 7a und 8a auf, die im zusammengefiigten Zustand der
Bauteile 1 und 3 entsprechenden Passflachen 5b, 6b, 7b und 8b der Profilkante 4 des Bauteils 3 gegeniiberliegen.
[0031] In Fig. 1b) ist der zusammengefligte Zustand der Bauteile 1 und 3 dargestellt, wobei deutlich die einander
gegeniberliegenden Passflachen 5a und 5b bzw. 6a und 6b bzw. 7a und 7b bzw. 8a und 8b zu erkennen sind. Die
Profilkanten und Passflachen von Ful3bodenpaneelen werden allgemein derart geformt, dass eine vertikale und/oder
horizontale Verriegelung, jeweils in beide Richtungen, erfolgt, so dass zusammengefiigte Paneele nicht ohne weiteres
auseinanderrutschen kénnen. Im vorliegenden Fall (Figuren 1a) bis c)) ist sowohl eine vertikale Verriegelung als auch
eine horizontale Verriegelung vorgesehen. Die horizontale Verriegelung wird bewirkt durch die Passflachenpaare 7a/7b
und 8a/8b. Die vertikale Verriegelung wird bewirkt durch die Passflachenpaare 5a/5b und 6a/6b.

[0032] Um einen vertikalen und horizontalen Formschluss zu garantieren, sind die Passflachen moglichst passgenau
zu arbeiten, vorzugsweise auf 1/10 mm genau. Da ein unerwiinschtes Spiel zwischen Passflachen dennoch vorhanden
sein kann, ist zur Vermeidung von durch das Spiel hervorgerufenen Nachteilen erfindungsgemaf, wie in Fig. 1b) dar-
gestellt, die Passflache 5b der Profilkante 4 mit einer Fillungsmasse 9 versehen. Die Fillungsmasse 9 ist derart auf-
gebracht, dass im zusammengefligten Zustand der Bauteile 1 und 3 ein ggf. vorhandenes Spiel zwischen den Passflachen
5a und 5b durch die Fillungsmasse 9 ausgeglichen wird. Die Fillungsmasse, die in einem relativ weichen Zustand
werkseitig aufgebracht ist, wird erst beim Zusammenfiigen der Bauteile 1 und 3 aktiviert, was zur Folge hat, dass die
Fullungsmasse 9 auszuharten beginnt. Nachdem die Fillungsmasse 9 vollkommen ausgehartet ist, sind die zusam-
mengefiigten Profilkanten 2 und 4 zumindest in vertikaler Richtung spielfrei.

[0033] InFig. 1c) ist ferner dargestellt, wie sich beim Zusammenflgen der Bauteile 1 und 3 die noch weiche Fullungs-
masse 9 zunachst verteilt. Im vorliegenden Fall wird ein Teil der Gberschiissigen Fillungsmasse 9 jeweils in die regularen
Zwischenrdume zwischen den Profilkanten 2 und 4 gedriickt. Es ist auch denkbar, dass zumindest ein Teil der iber-
schissigen Fulllungsmasse 9 im Bereich der Passstellen 5a und 5b in das Profilkantenmaterial gedriickt wird und dieses
dadurch zusatzlich versteift bzw. verfestigt.

[0034] Inden Figuren 2a) bis c) ist in einem anderen erfindungsgemafRen Ausfilhrungsbeispiel eine weitere denkbare
Anordnung der Fillungsmasse 9 auf denselben Bauteilen 1 und 3 bzw. Profilkanten 2 und 4 dargestelit.

[0035] Indiesem Fall ist die Fillungsmasse 9 zum Ausgleich eines ggf. vorhandenen vertikalen Spiels - die Fullungs-
masse 9 wird grundsatzlich aufgetragen, unabhangig davon, ob ein Spiel vorhanden ist oder nicht - werkseitig auf der
Passflache 6a der Profilkante 2 des ersten Bauteils 1 aufgetragen. Im zusammengefligten Zustand der Bauteile 1 und
3, wie er in Fig. 2c) dargestellt ist, verteilt sich die Fillungsmasse 9 zunachst in dem oder den ggf. vorhandenen
Zwischenrdumen, die das unerwiinschte Spiel bilden, wobei Giberschissige Flllungsmasse 9 zu den Seiten hin in die
reguldren Zwischenrdumen zwischen den Profilkanten 2 und 4 gedriickt wird.

[0036] In den Figuren 3a) bis c) ist anhand derselben Bauteile 1 und 3 bzw. Profile 2 und 4, wie sie in den Figuren
1a) bis c) und 2a) bis c) dargestellt sind, der Ausgleich eines ggf. in horizontaler Richtung vorhandenen Spiels gezeigt,
namlich eines Spiels zwischen den Passflachen 7a und 7b. Im Unterschied zu den beiden Ausflihrungsbeispielen aus
den Figuren 1a) bis ¢) und 2a) bis c) ist hier jedoch die Fiillungsmasse werkseitig Bestandteil eines Zweikomponenten-
systems, bei dem eine Aktivierung der Flllungsmasse nur durch Zusammenfigen und damit Zusammenwirken der
beiden Fillungsmassen-Komponenten 9a und 9b erreicht wird. Im aktivierten Zustand hartet dann das Gemisch aus
den Komponenten 9a und 9b aus. Im tbrigen entspricht die Funktionsweise der in den Figuren 1a) bis c)und 2a) bis c)
beschriebenen.

[0037] Selbstverstandlich ist es auch denkbar, die Fillungsmasse auf anderen Stellen der Profilkanten 2 und 4,
insbesondere auf anderen Passflachen oder aber auf mehreren Passflachen gleichzeitig aufzubringen. Insbesondere
dann, wenn ein ggf. vorhandenes Spiel sowohl in vertikaler als auch in horizontaler Richtung ausgeglichen werden soll,
ist es vorteilhaft, die Fullungsmasse 9 sowohl auf im zusammengefligten Zustand der Bauteile vertikal gegeniberlie-
genden Passflachen als auch auf horizontal gegeniiberliegenden Passflachen anzuordnen.

Patentanspriiche

1. Bauteil (1;3), insbesondere Paneel, welches mit mindestens einem weiteren Bauteil (3;1) zusammenflgbar ist,
- wobei das Bauteil (1;3) eine Profilkante (2;4) aufweist, die zumindest abschnittsweise mit einer Profilkante
(4;2) des anderen Bauteils (3;1) korrespondiert,

- wobei die Profilkanten (2,4) im zusammengefligten Zustand der Bauteile (1,3) einander gegeniiberliegende
Passflachen (5a,5b;6a,6b;7a,7b;8a,8b) aufweisen,
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dadurch gekennzeichnet,

- dass eine aushartbare Fillungsmasse (9,9a,9b) zumindest abschnittsweise auf die Profilkante (2;4) derart
aufgebrachtist, dass im zusammengefligten Zustand der beiden Bauteile (1,3) ein gegebenenfalls vorhandenes
Spiel zwischen den Passflachen (5a,5b;6a,6b;7a,7b;8a,8b) durch die Flllungsmasse (9,9a,9b) zumindest teil-
weise ausgeglichen wird.

Bauteil (1;3) nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Fillungsmasse (9,9a,9b) von einem passiven in einen aktiven Zustand Uberfihrbar ist.

Bauteil (1;3) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Flllungsmasse (9,9a,9b) eine aufquell-
bare Fiillungsmasse (9,9a,9b) ist, die bei Uberfiihrung in den aktiven Zustand ihr Volumen vergréRert.

Bauteil (1;3) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Fillungsmasse (9,9a,9b) im
passiven Zustand in verkapselter Form, insbesondere in mikroverkapselter Form, vorliegt, wobei die Verkapselung
zur Uberfiihrung der Fiillungsmasse (9,9a,9b) in den aktiven Zustand durch duRere Einwirkung zerstért werden kann.

Bauteil (1;3) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Verkapselung unter Krafteinwirkung, insbe-
sondere durch Druck und/oder Reibung, unter Einwirkung auRerer Energie, insbesondere Warmeenergie, Ultra-
schallenergie, Hochfrequenzenergie, Lichtenergie oder UV-Energie, oder unter Einwirkung einer Fllssigkeit, ins-
besondere Wasser, zerstort werden kann.

Bauteil (1;3) nach einem Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Filllungsmasse (9,9a,9b) Be-
standteil eines Mehrkomponentensystems, insbesondere Zweikomponentensystems, ist, wobei die Fiillungsmasse
(9,9a,9b) eine erste Komponente (9a;9b) bildet und im aktiven Zustand mit einer weiteren Komponente (9b;9a), die
auf dem anderen Bauteil (3;1) aufgebracht sein kann, zusammenwirkt.

Bauteil (1;3) nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass das Bauteil (1;3) mehrere Profilkanten aufweist,
wobei auf eine Profilkante (2;4) die erste Komponente (9a;9b) des Mehrkomponentensystems und auf eine weitere
Profilkante eine mit der ersten Komponente (9a;9b) zusammenwirkende andere Komponente (9b;9a) des Mehr-
komponentensystems aufgebracht ist.

Bauteil (1;3) nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Fillungsmasse (9,9a,9b)
Polyurethan enthalt und insbesondere Bestandteil eines mehrkomponentigen, vorzugsweise eines zweikomponen-
tigen, Polyurethansystems ist.

Bauteil (1;3) nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Fiillungsmasse (9,9a,9b) ein
Schaum, insbesondere ein komprimierbarer Schaum, ist.

Abdeckung mit mindestens zwei zusammengefligten Bauteilen (1,3), insbesondere Paneelen,

- wobei die Bauteile (1,3) zumindest abschnittsweise miteinander korrespondierende Profilkanten (2,4) aufwei-
sen,
- wobei die Profilkanten (2,4) einander gegeniiberliegende Passflachen (5a,5b;6a,6b;7a,7b;8a,8b) aufweisen,

dadurch gekennzeichnet,

- dass eine aushartbare Filllungsmasse (9,9a,9b) zumindest abschnittsweise zwischen den Passflachen
(5a,5b;6a,6b;7a,7b;8a,8b) derart angeordnet ist, dass ein gegebenenfalls vorhandenes Spiel zwischen den
Passflachen (5a,5b;6a,6b;7a,7b;8a,8b) durch die Fillungsmasse (9,9a,9b) zumindest teilweise ausgeglichen
wird.

Abdeckung nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Fillungsmasse (9,9a,9b) im aktiven Zustand
das gegebenenfalls vorhandene Spiel zwischen den gegeniberliegenden Passflachen (5a,5b;6a,6b;7a,7b;8a,8b)

vollstandig ausgleicht.

Abdeckung nach Anspruch 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Flllungsmasse (9,9a,9b) bereits werk-
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seitig im passiven Zustand auf mindestens einer Profilkante (2;4) zumindest teilweise aufgebracht ist.

13. Abdeckung nach einem der Anspriiche 10 bis 12, gekennzeichnet durch eines oder mehrere der Merkmale der
Anspriiche 2 bis 9.

14. Verfahren zum Herstellen eines Bauteils (1;3), insbesondere eines Bauteils (1;3) nach einem der Anspriiche 12
oder 13, welches mit mindestens einem weiteren Bauteil (3;1) zusammenfiigbar ist,

- wobei das Bauteil (1;3) eine Profilkante (2;4) aufweist, die zumindest abschnittsweise mit einer Profilkante
(4;2) des anderen Bauteils (3;1) korrespondiert,

- wobei die Profilkanten (2,4) im zusammengefligten Zustand der Bauteile (1,3) einander gegeniiberliegende
Passflachen (5a,5b;6a,6b;7a,7b;8a,8b) aufweisen,

dadurch gekennzeichnet,
- dass eine aushartbare Fillungsmasse (9,9a,9b) zumindest abschnittsweise auf die Profilkante (2;4) derart
aufgebracht wird, dass im zusammengefiigten Zustand der beiden Bauteile (1,3) ein gegebenenfalls vorhan-
denes Spiel zwischen den Passflachen (5a,5b;6a,6b;7a,7b;8a,8b) durch die Filllungsmasse (9,9a,9b) zumindest

teilweise ausgeglichen wird.

15. Verfahren nach Anspruch 14, gekennzeichnet durch eines oder mehrere der Merkmale der Anspriiche 2 bis 9.
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Fig. 1
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Fig. 2
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