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69 Plattenformiges Material fiir eine Gehdusewandung mit mindestens einer abgerundeten Kante.

@ Zur Herstellung von abgerundeten bzw. abgerundeten

und abgeschrigten Kanten von Wandungen fiir einen
nach der Faltbauweise hergestellten Gehdusemantel, wer-
den durch eine Fuge (22) getrennte, an den Trennkanten
abgerundete bzw. abgeschriigte Platten (13,14) mit einer
aufgeklebten Folie (6) verbunden und so gefaltet, dass
die Plattenkanten aneinanderliegen. Zur Erzielung einer
vollkommen glatten Kante wird jedes Klebemittel im
Bereich der Abrundung oder Abschrigung vermieden.
Dies geschieht durch Abdecken der betreffenden Stellen
beim Auftragen der Klebeschicht (9) oder durch Herstel-
len einer Abstufung, wobei dann die Klebeschicht (9)
mit einer Walze aufgetragen wird.
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PATENTANSPRUCHE

1. Plattenformiges Material (1) mit aufgeklebter Folie (6),
fiir eine insbesondere in Faltbauweise hergestellte Gehiuse-
wandung, mit mindestens einer abgerundeten Kante, welche
Kante zwischen den durch eine Fuge (2, 12, 22, 25, 33) ge-
trennten Platten (3, 4; 13, 14; 26, 27; 37, 38; 45, 46) und der
die Platten verbindenden aufgeklebten Folie (6) zu bilden be-
stimmt ist, wobei die Plattenrdnder (7, 8; 15, 16; 28, 29; 35,
36) in der Fuge nach der Folie hin abgerundet bzw. abgerun-
det und abgeschrigt sind, dadurch gekennzeichnet, dass im Be-
reich der Abrundung bzw. der Abschrigung (7, 8; 15, 16; 28,
29; 35, 36) zwischen den Platten (3, 4; 13, 14; 26, 27; 37, 38;
45, 46) und der Folie (6) keine Klebemittel (9) vorhanden
sind.

2. Material nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die an die Fuge grenzenden Plattenrdnder im Bereich der Ab-
rundungen bzw. Abschriagungen (7, 8; 15, 16; 28, 29; 35, 36)
von Klebemitteln (9) freigehalten sind.

3. Material nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Plattenmaterial (1) am Beginn der Abrundung bzw. Ab-
schrigung (7, 8; 15, 16; 28, 29; 35, 36) abgestuft ist (17, 18;
47, 48).

4. Material nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass
das Plattenmaterial (1) im Bereich der Abrundung bzw. Ab-
schrigung (7, 8; 15, 16; 28, 29; 35, 36) mit einer Klebemittel
(9) nicht annehmenden Schicht (30) versehen ist.

5. Material nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
die Folie (6) mit einer Klebemittelschicht (9) versehen ist, die
im Bereich der Abrundung bzw. Abschrigung (7, 8; 15, 16;
28, 29; 35, 36) unterbrochen ist.

6. Material nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die beidseits der Fuge (22) angeordneten,
aneinander zu liegen bestimmten Randpartien (23, 24) der
Platten (13, 14; 37, 38) eben sind.

7. Verfahren zur Herstellung des plattenférmigen Materials
mit aufgeklebter Folie nach Anspruch 1 fiir eine Gehdusewan-
dung, bei welchem Verfahren auf einer Seite in das platten-

formige Material (1) eine Nut (33, 41) gefrést wird, wobei die

Folie (6) auf die mit der Nut versehene Oberfldche geklebt
wird und wonach das plattenférmige Material (1) von der an-
deren Oberflichenseite aus, entlang der Nut getrennt wird, um
mit der Folie nach aussen weisend gefaltet zu werden, dadurch
gekennzeichnet, dass vor dem Aufkleben der Folie (6) auf die
genutete Oberflichenseite (5) diese oder die Folie (6) im Be-
reich der Abrundungen bzw. Abschriigungen (7, 8; 15, 16; 28,
29; 35, 36) der Plattenrandpartien mit einer Abdeckung (30,
39) versehen wird, und dass auf die mit der Abdeckung verse-
hene, genutete Oberflichenseite (5) oder auf die mit der Ab-
deckung versehene Folie (6) eine Klebeschicht (9) aufgetragen
wird, oder dass die genutete Oberflichenseite (5) im Bereich
der Abrundungen bzw. Abschrigungen (7, 8; 15, 16; 28, 29;
35, 36) mit einer Abstufung (17, 18; 47, 48) versehen wird,
wonach mit einer Walze (49) die Klebeschicht auf die genutete
Oberflichenseite (5) aufgetragen wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass als Abdeckung eine die Klebeschicht (9) annehmende
Abdeckung (39) verwendet und diese nach dem Aufbringen
der Klebeschicht (9) entfernt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass als Abdeckung eine die Klebeschicht nicht annehmende
Abdeckung (30) verwendet wird.

10. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet,
dass die Abstufung (17, 18; 47, 48) als Teil der Nutwandung
(15, 17; 16, 18; 43, 47; 44, 48) gleichzeitig mit der Nut (33,
41) erzeugt wird.

Die Erfindung betrifft ein plattenformiges Material mit
aufgeklebter Folie, fiir eine, insbesondere in Faltbauweise her-
gestellte Gehdusewandung, mit mindestens einer abgerundeten
Kante, welche Kante zwischen den durch eine Fuge getrennten
Platten und der die Platten verbindenden aufgeklebten Folie
zu bilden bestimmt ist, wobei die Plattenrinder in der Fuge
nach der Folie hin abgerundet bzw. abgerundet und abge-
schrégt sind.

Solche aus plattenformigem Material gebildeten Gehiuse-
10 wandungen mit abgerundeten Kanten finden bei einem, insbe-

sondere nach der Faltbauweise hergestellten Gehidusemantel

fiir Geréte der Unterhaltungselektronik oder Nachrichtentech-
nik Anwendung. Bei diesen Gerite-Gehdusen wird zunéchst die
Mantelfléche aus einem einzigen, an den zukiinftigen Faltstel-

15 len mit Nuten versehenen Brett gefertigt, dann dessen Aussen-

seite mit Folie beklebt; hierauf werden die Faltstellen von der

Innenseite im gewiinschten Profil (z.B. auf Gehrung) gefrist,

wodurch drei zusammenhéngende und klappbare Einzelteile

entstehen. Die Verleimung braucht erst bei der Montage aus-
schliesslich an den gefréisten Stellen der Mantelftiche zu erfol-
gen. Hierbei sind die Teile des Gehiuses, wie Deckel, Seiten,

Boden, Frontblende, Riickwand usw. aus Holz, Spanplatten-

material oder sonstigen geeigneten Werkstoffen hergestellt. Sie

werden mit Dispersionsleimen, Kondensationsleimen oder
sonstigen Klebern in einer «langen offenen Zeit» zusammen-
gefiigt und verleimt.

Gemdss dem DE-GM 1 854 462 ist ein Geritegehiuse,
insbesondere fiir Rundfunkapparate, bekannt, welches aus ein-
zelnen getrennten, durch mindestens einen biegsamen Ober-
flacheniiberzug miteinander verbundenen, im wesentlichen
biegungssteifen Wandteilen besteht, die aus einer Ebene her-
aus zur endgiiltigen Gehduseform zusammenfaltbar und in die-
ser Stellung arretierbar sind. Zur Bildung abgerundeter Kan-
ten sind an den Faltstellen zwischen dem Oberflicheniiberzug
und an den Wandteilen, an letzteren beidseitig der Faltstellen,
befestigte Einsitze aus biegsamem Material, z. B. Leder, ange-
ordnet.

Diese bekannten Gehéuse mit abgerundeten Kanten haben
den Nachteil, dass der Aufwand und somit die Kosten erheb-
lich hoher sind als bei solchen mit nicht abgerundeten Kanten,

Gemiss dem DE-GM 7 524 047 ist es bekannt, die der
Kante bzw. Folie zugewandten Seiten der Gehduseteile je fiir
sich abzurunden, wobei die Stirnseite der im Biegebereich lie-
genden, eine gemeinsame abgerundete Kante bildenden Ge-
4s hiuseteile miteinander ein sigezahnformiges Profil einschlies-

sen.

Bei einer solchen Anordnung werden in vorteilhafter
Weise zusdtzliche Rundstiibe vermieden, jedoch ist die Her-
stellung und Ausbildung noch relativ kompliziert.

50 Um die Herstellung und Ausbildung weiter zu vereinfa-
chen, ist es geméss dem DE-GM 7 541 087 bekannt, die der
Kante bzw. Folie zugewandten Seiten der Gehiuseteile je fiir
sich abzurunden, und die sich daran anschliessenden Stirnsei-
ten der im Biegebereich liegenden, eine gemeinsame runde

ss Kante bildenden Gehduseteile als je ein geradliniges Profil, die
symmetrisch zueinander verlaufen und aneinander liegen, auf-
weisend auszubilden.

Der Aufwand und die Kosten eines derartigen Gehéuses
lassen sich hierbei so reduzieren, dass sie Geh4usen mit nicht

60 abgerundeten Kanten nahezu gleichkommen. Bei der Herstel-
lung treten jedoch gewissen Schwierigkeiten auf:

Die aufgeklebte Folie soll an der Rundecke nicht verzie-
hen, sondern sauber und absolut glatt anliegen. Nun liesse es
sich zwar beim maschinellen Aufbringen der klebenden

65 Schicht relativ einfach vermeiden, dass die Folie im Biegebe-
reich festklebt und sich dabei eventuell verzieht, beispielsweise
indem ein relativ schnell hirtender Kleber verwendet wird; es
Idsst sich dabei aber mit den bisher bekannten Verfahren nicht

w

2

=3

N
[

3

(=3

3

by

4

<



vermeiden, dass Klebemasse in den Biegebereich gelangt, dort
erhértet und ein glattes Anliegen der dariiber gespannten Folie
verhindert.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, die Ausbildung
und Herstellung von plattenformigem Material zur Bildung ei-
ner glatten und runden Kante, fiir einen, insbesondere nach
der Faltbauweise hergestellten Gehidusemantel mit moglichst
geringem Aufwand und Kosten zu erzielen.

Diese Aufgabe wird bei einem plattenférmigen Material
mit aufgeklebter Folie der eingangs genannten Art gemiss der
Erfindung dadurch gel6st, dass im Bereich der Abrundung
bzw. der Abschrigung zwischen den Platten und der Folie
keine Klebemittel vorhanden sind.

Dadurch wird auf ganz einfache Weise erreicht, dass sich
die Folie an der abgerundeten Kante nicht verziehen kann, in-
dem sie im Bereich der Rundung unerwiinscht festklebt. Damit
ist aber auch ausgeschlossen, dass im Bereich der Abrundung
bzw. Abschrigung Klebmasse zwischen die Plattenteile und die
Folie gelangt, dort erhértet und ein absolut glattes Anschmie-
gen der Folie an die Plattenteile verhindert.

Die Erfindung ist nachstehend anhand von Ausfiihrungs-
beispielen und einer Zeichnung niher erldutert: es zeigen:

Fig. 1 abgerundete Plattenteile vor der Faltung;

Fig. 2 abgerundete Plattenteile nach der Faltung zu einer
Kante;

Fig. 3 und 5 abgestufte und abgerundete Plattenteile ge-
trennt durch eine Fuge vor der Faltung;

Fig. 4 und 6 abgestufte und abgerundete Plattenteile nach
der Faltung zu einer Kante;

Fig. 7 abgerundete und abgeschrigte Plattenteile getrennt
durch eine Fuge vor der Faltung;

Fig. 8 abgerundete und abgeschrégte Plattenteile nach der
Faltung zu einer Kante;

Fig. 9 bis 13 die Herstellung eines klebschichtfreien Berei-
ches auf einem plattenférmigen Material, durch eine ausgefri-
ste Nut mit abgerundeten Wandungen;

Fig. 14 die Herstellung eines klebeschichtfreien Bereiches
auf einem plattenférmigen Material, durch eine ausgefréste
Nut mit abgerundeten und abgestuften Wandungen.

In der Zeichnung sind fiir jeweils gleiche Teile die gleichen
Bezugszeichen verwendet; die Massverhéltnisse entsprechen
nicht den tatsdchlichen Verhéltnissen.

Gemiss der Fig. 1 ist ein plattenférmiges Material 1 vorge-
sehen, welches durch eine Fuge 2 in zwei Platten 3 und 4 ge-
trennt ist. Das plattenformige Material besteht aus Holz,
Spannmaterial, Sperrholz oder einem anderen geeigneten
Werkstoff. Die Platten 3 und 4 sind durch eine auf der Ober-
flichenseite 5 des plattenformigen Materials 1 befindliche Folie
6 verbunden und gehalten. Die Folie 6 ist aus Papier, Holzfur-
nier, Stoff, aus Kunststoffolie oder Metallfolie oder aus einem
anderen geeigneten Material gebildet. Die Fuge 2 weist kon-
vex ausgebildete Seitenwinde auf, so dass die Ridnder 7 und 8
der Platten 3 und 4 nach der Folie 6 hin abgerundet sind. Zwi-
schen der planen Oberflidchenseite 5 und der Folie 6 befindet
sich auf den Platten 3 und 4 eine klebende Schicht 9, um die
Folie 6 auf der Oberfldchenseite 5 festzuhalten. Die klebende
Schicht 9 ist aus einem Dispersionskleber, einem Kondensa-
tionskleber oder einem anderen geeigneten Klebemittel gebil-
det. Die abgerundeten Rénder 7 und 8 der Platten 3 und 4
sind klebeschichtfrei gehalten.

Zur Bildung der gewiinschten abgerundeten Kante ist es
nur erforderlich, die Platten 3 und 4 nach innen zu schwenken,
d.h. mit der Folie 6 nach aussen weisend um die Fuge 2 zu fal-
ten (Fig. 2). Die Folie 6 wird automatisch iiber die abgerunde-
ten Rénder 7 und 8 gespannt, die zusammen die gewiinschte
abgerundete Kante ergeben. Die Unterseiten 10 und 11 der
Platten 3 und 4 stossen aneinander und werden miteinander
verklebt, um einen guten Halt zu erzielen.
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Gemdss der Fig. 3 ist wiederum das plattenformige Mate-
rial 1 durch eine Fuge 12 in zwei Platten 13 und 14 getrennt,
und die Platten 13 und 14 sind durch die Folie 6 gehalten. Die
Fuge 12 ist so gestaltet, dass die Randpartie 15 und 16 der
Platten 13 und 14 zur Folie 6 hin abgerundet sind. Zu Beginn
dieser Abrundung weisen die Platten 13 und 14 jeweils eine
Abstufung 17 und 18 auf. Die Abstufungen 17 und 18 sind
vorzugsweise nur Bruchteile von Millimetern hoch ausgebildet.
Auf diese Weise wird ein unerwiinschtes Beschichten mit der
10 klebenden Schicht 9 der hierfiir nicht vorgesehenen Fléchen

vermieden. Die den abgerundeten Randpartien 15 und 16 sich
anschliessenden Randpartien 19 und 20 der im Biegebereich
liegenden Teile der Platter: weisen einander ergénzende, im
gefalteten Zustand ineinandergreifende Verzahnungen 21 auf

15 (Fig. 4). Zwischen der planen Oberfléchenseite 5 und der Folie
6 befindet sich auf den Platten 13 und 14 die klebende Schicht
9, um die Folie 6 auf der Oberflachenseite 5 festzuhalten. Die
abgerundeten Randpartien 15 und 16 sind im Bereich zwi-
schen den Abstufungen 17 und 18 klebeschichtfrei gehalten.

20 Infolge der Abstufungen 17 und 18 wird eine klare Trennung
zwischen klebebeschichteten und klebeschichtfreien Plattentei-
len erzielt.

Zur Bildung der gewiinschten abgerundeten Kante werden
die Platten 13 und 14 mit der Folie 6 nach aussen weisend um

25 die Fuge 12 gefaltet. Die Folie 6 wird iiber die klebeschicht-

freien Abrundungen der Randpartien 15 und 16 gespannt, die

zusammen die gewiinschte runde Kante ergeben (Fig. 4). Die

Verzahnungen 21 der Rar:dpartien 19 und 20 greifen ineinan-

der und werden miteinander verklebt, beispielsweise mittels

eines Schmelzklebers, um einen guten Halt zu erzielen. Die

Abschridgung der verzahnten Randpartien 19 und 20 bestimmt

den Winkel, den die Platten 13 und 14 an der Ecke einschlies-

sen.

In Abwandlung zu dem Ausfiihrungsbeispiel geméss den
Fig. 3 und 4 ist geméss den Fig. 5 und 6 eine das plattenfor-
mige Material 1 in zwei Platten trennende Fuge 22 so ausge-
staltet, dass die sich den abgerundeten Randpartien 15 und 16
anschliessenden Randpartien 19 und 20 der Platten 13 und 14
anstelle einander sich erginzender, im gefalteten Zustand in-
einander greifender Verzahnungen jeweils ein gerades abge-
schriigtes Profil 23 und 24 aufweisen. Im gefalteten Zustand
stossen die Profile 23 und 24 aufeinander (Fig. 6), und werden
miteinander verklebt, beispielsweise mittels eines Schmelzkle-
bers, um einen guten Halt zu erzielen. Die Abschrédgung der
Randpartien 19 und 20 bestimmt den Winkel, den die Platten
an der Kante einschliessen. Eine solche Ausgestaltung hat ge-
geniiber der in den Fig. 3 und 4 gezeigten den Vorteil, dass sie
wesentlich einfacher und schneller hergestellt werden kann.

Gemdss der Fig. 7 ist das plattenférmige Material 1 durch
eine Fuge 25 in zwei Platten 26 und 27 getrennt. Die Platten
26 und 27 sind durch die Folie 6 gehalten. Die Fuge 25 ist so
gestaltet, dass die Rénder 28 und 29 der Platten 26 und 27 zu-
erst in Richtung der Folie 6 hin abgerundet und dann geradli-
nig abgeschrigt sind. Im Bereich der Abrundung und Ab-
schriigung der Riinder 28 und 29 der Platten 26 und 27 ist eine
Schicht 30 zur Abdeckung vorgesehen. Die Schicht 30 ist aus
einem Material ausgebildet, welches das Klebemittel der kle-
benden Schicht 9 nicht aufnimmt, beispielsweise aus einer
Wachsschicht, einer Silikonschicht oder einem anderen geeig-
neten Material. Angrenzend an die Schicht 30 zur Abdeckung
befindet sich auf den Platten 26 und 27 zwischen der planen
Oberflichenseite 5 und der Folie 6 die klebende Schicht 9 zum
Festhalten der Folie auf der Oberflichenseite 5.

Zur Bildung der gewiinschten abgerundeten Kante werden
die Platten 26 und 27 mit der Folie 6 nach aussen weisend um
die Fuge 25 gefaltet (Fig. 8). Die Folie 6 wird um die klebe-
schichtfreien Abschragungen und Abrundungen der Rénder 28
und 29 gespannt, die zusammen die gewiinschte runde Kante
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ergeben. Die Unterseiten 31 und 32 der Platten 26 und 27
stossen aneinander und werden miteinander verklebt, um ei-
nen guten Halt zu erzielen.

Es ist moglich, anstelle einer klebenden Schicht 9 auf der
Oberfldchenseite des plattenformigen Materials 1, wie sie in
den Ausfiihrungsbeispielen gemdss der Fig. 1 bis 6 vorgesehen
ist, eine klebende Schicht auf die Folie aufzubringen. Die kle-
bende Schicht auf der Folie ist dann jeweils im Bereich der Ab-
rundungen bzw. Abschrigungen der Plattenrinder und gege-
benenfalls der Abstufung der Platten, also im Bereich der zu
bildenden runden Ecke, auf dem Trégermaterial, unterbro-
chen.

Die Abrundung der gewiinschten gerundeten Kante gemadss
den vorausgehend beschriebenen Ausfiihrungsbeispielen muss
nicht zwingend kreisrund sein, sie kann elliptisch oder auch
anderweitig ausgestaltet sein, je nach der gewiinschten Form
der abgerundeten Kante.

Die Herstellung einer solchen aus plattenférmigem Mate-
rial gebildeten runden Kante wird auf die folgend beschriebene
Weise vorgenommen.

In das plattenférmige Material 1 wird gemdss der Fig. 9
entlang der Oberflichenseite 5 eine Nut 33 gefrést. Das plat-
tenférmige Material 1 ist aus Holz, Spanmaterial, Sperrholz
oder aus einem anderen geeigneten Werkstoff gebildet. Die
Nut 33 weist, von ihrer Mittellinie 34 ausgehend, konvexe Sei-
tenwinde auf, so dass die Nutwandungen 35 und 36 der durch
die Nut 33 aus dem plattenformigen Material 1 entstandenen
Plattenteile 37 und 38 abgerundet werden.

Dann wird, wie in der Fig. 10 dargestellt, auf die abgerun-
deten Nutwandungen 35 und 36 im Bereich der zu bildenden
abgerundeten Kante eine die zum Festhalten der Folie noch
aufzubringende klebende Schicht annehmende Abdeckung 39
aufgebracht. Die Abdeckung 39 kann aus einem der bekann-
ten Kunststoffklebebander oder anderweitigen geeigneten Ma-
terialien gebildet sein. Danach werden die genutete Oberflé-
chenseite 5 und die Abdeckung 39 mit einer klebenden Schicht
9 versehen. Die klebende Schicht 9 besteht aus einem Disper-
sionskleber, einem Kondensationskleber oder einem anderen
geeigneten Klebemittel; sie wird aufgespriiht, aufgestrichen,
aufgewalzt oder anderweitig aufgebracht. Nachdem die kle-
bende Schicht 9 aufgebracht ist, wird die Abdeckung 39 wie-
der entfernt (Fig. 11). Damit wird im Bereich der abgerunde-
ten Nutwandungen 35 und 36 bzw. im Bereich der zu bilden-
den abgerundeten Kante ein klebeschichtfreier Bereich ge-
schaffen. Dann wird die Folie 6 auf die mit der klebenden
Schicht 9 versehene Oberflichenseite 5 aufgebracht. Die Folie
6 ist aus Papier, Holzfurnier, Stoff, als Metallfolie, Kunststoff-
folie oder einem anderen geeigneten Material gebildet.

Dann werden die Plattenteile 37 und 38 auf der Unterseite
40 des plattenférmigen Materials 1 entlang der Nut 33 ge-
trennt (Fig. 12), vorzugsweise in einem geradlinigen, geschrég-
ten Profil.

Schliesslich werden die getrennten Plattenteile 37 und 38
mit der Folie 6 nach aussen weisend zur Bildung einer abge-
rundeten Kante um die Fuge 33 gefaltet, bis die geschrégten
Profile aneinanderstossen (Fig. 13). Der Winkel, den die ge-
trennten Plattenteile 37 und 38 im gefaiteten Zustand ein-
schliessen, wird durch die Profilschrigung gebildet. Die anein-
anderstossenden Profile werden miteinander verklebt, bei-
spielsweise mittels eines Schmelzklebers, um einen guten Halt
der getrennten Plattenteile 37 und 38 zu erzielen.

Es ist vorgesehen, anstelle einer die klebende Schicht 9
aufnehmenden Abdeckung 39 eine die klebende Schicht nicht
aufnehmende Abdeckung auf die abgerundeten Nutwandun-
gen im Bereich der zu bildenden abgerundeten Kante aufzu-

s bringen. Eine solche die klebende Schicht nicht aufnehmende
Abdeckung wird aus Wachs, Silikon oder aus anderen geeigne-
ten Materialien ausgebildet. Anschliessend wird dann die kle-
bende Schicht 9 aufgebracht. Danach wird die Folie 6 auf die
mit der klebenden Schicht versehene Oberfléchenseite 5 des

10 plattenformigen Materials 1 aufgebracht, und es wird weiter

analog wie beschrieben verfahren. Die Abdeckung wird hier

nicht vor dem Aufbringen der Folie 6 entfernt; jedoch ist es
méglich, sie vor dem Aufbringen der Folie 6 zu entfernen, falls
dies fiir wiinschenswert erachtet wird.

In einer Abwandlung der vorbeschriebenen Verfahren
kann die klebende Schicht 9 auf der Oberflichenseite 5 des
plattenférmigen Materials 1 ersetzt werden durch eine kle-
bende Schicht, die auf die Folie aufgebracht wird.

15

In das plattenformige Material 1 wird entlang der Oberfl-

2 chenseite 5 eine Nut gefrist, durch welche abgerundete
und/oder abgeschrigte Kanten der durch die Nut gebildeten
Plattenteile, je nach gewiinschter Gestaltung der zu bildenden
abgerundeten Ecke, gebildet werden. Dann wird im Bereich
der zu bildenden abgerundeten Kante eine die aufzubringende

% Klebende Schicht nicht annehmende Abdeckung auf die Folie
aufgebracht. Eine solche Abdeckung wird beispielsweise aus
Wachs, aus Silikon oder aus anderen geeigneten Materialien
gebildet. Danach wird die Folie mit einer klebenden Schicht
versehen. Die klebende Schicht ist aus Dispersionskleber,

30 Kondensationskleber oder aus anderen geeigneten Klebemate-
rialien gebildet. Danach wird die Abdeckung auf der Folie ent-
fernt und anschliessend die Folie auf die Oberfldchenseite des
plattenformigen Materials aufgeklebt. Dann folgen die weite-

" ren Verfahrensschritte analog wie vorbeschrieben.

Gemdiss einem weiteren Verfahren wird entsprechend der

Fig. 14 in das plattenférmige Material 1 entlang der Oberfld-
chenseite 5 eine Nut 41 gefrist, die, von ihrer Mittellinie 42
ausgehend, konvexe Seitenwénde aufweist, so dass die Rand-

40 partien 43 und 44 der durch die Nut gebildeten Plattenteile 45
und 46 abgerundet werden. Zu Beginn dieser Abrundung wird
aus den Plattenteilen 45 und 46 jeweils eine Abstufung 47 und
48 gefrast. Die Abstufungen werden vorzugsweise nur Bruch-
teile von Millimetern hoch ausgebildet. Die Abstufungen 47

45 und 48 konnen gleichzeitig mit der Nut 41 erzeugt werden.
Danach wird auf der Oberfldchenseite 5 des plattenférmigen
Materials 1 die klebende Schicht 9 aufgetragen. Die klebende
Schicht 9 wird vorzugsweise mittels einer Walze 49 aufge-
bracht. Dabei kann das plattenformige Material je nach Konsi-

s0 stenz des verwendeten Klebematerials der klebenden Schicht
9 auf eine héhere Temperatur als die Raumtemperatur (bei-
spielsweise auf 30 °C) vorgewédrmt sein. Infolge der Adha-
sionsunterschiede des Klebematerials auf der planen Oberfli-
che 5 des plattenférmigen Materials und auf der Walze 49

ss reisst die klebende Schicht 9 exakt an den Kanten der Abstu-
fungen 47 und 48 ab. Die abgerundeten Randpartien 43 und
44 der Plattenteile 45 und 46 werden klebeschichtfrei gehal-
ten. Dann wird die Folie 6 auf die Oberflichenseite 5 aufge-
bracht und das Verfahren analog wie vorbeschrieben fortge-

60 setzt.

3 Blatt Zeichnungen
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