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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Platte, insbesondere
eine Hartlaserplatte und ein Verfahren zu deren Herstel-
lung mit den Merkmalen des Oberbegriffs der Patentan-
spriche 1 und 13.

[0002] Beider Herstellung von z. B. Schrénken ist es
Ublich, als Rickwand eine sog. Hartfaserplatte zu be-
nutzen, wobei bisher haufig die Sichtseite mit einer
Kunststoffolie aus z. B. PVC veredelt war, so daR die
dahinter befindliche aus Hartfasermaterial bestehende
Rickseite entsprechend unterteilt werden konnte, um
wahrend der Weiterverarbeitung, der Lagerung oder
des Transports z. B. zweiteilig gefaltet zu werden, so
daf die Sichtseiten gegeneinander lagen, um bei Be-
nutzung der Hartfaserplatte, d. h. dem Einbau z. B. in
einen Schrank, auseinander gefaltet zu werden und
dann im Schrank positioniert zu werden.

[0003] Durch die aufgebrachte Folie war eine derarti-
ge Faltung mdglich, ohne dal3 nach einem Auseinan-
derfalten die Zweiteilung sichtbar war, vielmehr wurden
die einzelnen Teile durch die Folie zusammengehalten.
[0004] Eine andere Mdglichkeit der Platzersparnis bei
Transport und Lagerung derartiger Hartfaserplatten war
es, diese z. B. als zweiteilige Ruickwand anzuliefern und
Uber ein Kunststoffverbindungsstiick miteinander vor
Ort zu verbinden.

[0005] Eine derartige Methode hat jedoch den Nach-
teil, da sowohl bei der Herstellung als auch bei der
Auslieferung verschiedene Teile gefertigt werden mis-
sen und bei Einbau keine stabile Riickwand entsteht,
da die Rickwandteile gegeneinader verschoben wer-
den kénnen und zwingend eine entsprechende Nage-
lung bzw. Befestigung der Riickwand an z. B. einem
schrank notwendig ist, ohne daR dies zu einer wesent-
lichen Erhéhung der Stabilitét der Riickwand und damit
des gesamten Schrankes beitragt.

[0006] Da es sich bei den Kunststoffolien um sog.
PVC-Folien handelt, diese jedoch aus Umweltgriinden
nicht mehr benutzt werden sollten oder kénnen, besteht
das Problem, daf} z. B. gelackte Riickwande nicht mehr
wie bisher bei PVC-beschichteten Wanden durch eine
mdgliche Faltung gegen Beschadigung geschiitzt wer-
den kdnnen, sondern vielmehr dadurch geteilt werden,
daf auf der Riickseite der Hartfaserplatten im Teilungs-
bereich eine Klebefolie aufgebracht wird, um dann die
beiden Riickseiten gegeneinander falten zu kdnnen.
[0007] Dies hat zum einen zur Folge, daf} die Sicht-
seiten gesondert verpackt werden missen, um eine Be-
schadigung wahrend des Transports oder der Lagerung
zu verhindern, da diese freiliegen, und zum anderen,
daf nach einer Entfaltung und Einbau der Riickwand in
z. B. einem Schrank eine unschéne und nicht gewollte
Fuge verbleibt und tberdies die Rlickwand nicht die ge-
wiinschte Stabilitat aufweist, da eine Verschiebung der
einzelnen Teile gegeneinander moglich ist und der
Schrank insgesamt durch entsprechende konstruktive
Mafinahmen daher eine Erhéhung der Stabilitat erfah-
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ren muf3.

[0008] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, eine Platte, insbesondere Hartfaserplatte, bereitzu-
stellen, bei der eine Faltung in Richtung der Sichtflachen
ohne Verwendung eines auf die Sichtflache aufzubrin-
genden Klebestreifens moglich ist und dies bei gleich-
zeitig hoher Stabilitét der Platten im auseinandergefal-
teten Zustand und gleichzeitig geringen Erstellungsko-
sten.

[0009] Diese Aufgabe wird in Hinsicht auf die Platte,
insbesondere Hartfaserplatte, der eingangs geannten
Gattung mit den Merkmalen des kennzeichnenden Tei-
les des Patentanspruchs 1 und in Hinsicht auf das er-
findungsgemaRen Verfahren der eingangs genannten
Gattung mit den Merkmalen des kennzeichnenden Tei-
les des Patentanspruchs 13

[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindungen
sind Gegenstand der Unteranspriiche 2 bis 12 sowie 14
und 15.

[0011] Dadurch, daR wenigstens eine eine Faltung
der Platte um eine Schwenkachse ermdéglichende und
im Bereich der Schwenkachse angeordnete Nut vorge-
sehen ist und dal} die Nut mit einem die faltbaren Plat-
tenteile verschwenkbar verbindenden Kleber versehen
ist, wird die Mdglichkeit geschaffen, eine Platte, insbe-
sondere Hartfaserplatte, derart falten zu kénnen, da®
die zu schitzenden Sichtseiten gegeneinanderliegend
gelagert und/oder transportiert werden kénnen, ohne
daf} ein Klebestreifen auf die Nut aufgebracht werden
mifRte, sondern es wird vielmehr eine Platte geschaf-
fen, die nach Entfaltung eine hohe Seitenstabilitat auf-
weist.

[0012] Sind zwei eine Faltung der Platte um eine
Schwenkachse ermdéglichende und im Bereich der
Schwenkachse angeordnete Nuten vorgesehen, sind
dartiber hinaus die Nuten einander gegeniberliegend
angeordnetund ist wenigstens eine der Nuten mit einem
die zu faltenden Plattenteile verschwenkbar verbinde-
nen Kleber versehen, so erméglicht dies eine optimale
Verschwenkbarkeit der Platten, ohne dal} es hierbei zu
einem erhdhten Auftrag im Bereich der Schwenkachse
kommt, d. h. die Platten kénnen weitgehend plan ge-
geneinander gelegt und bei Bedarf aus einandergefattet
werden, ohne daf} hierzu weitere technische Hilfsmittel
vonnéten sind.

[0013] Ist eine der Nuten mit einem die zu faltenden
Plattenteile verschwenkbar verbindenen Kleber verse-
hen und ist wenigstens eine der Nuten trapezférmig
ausgestaltet, so erleichtert dies die Faltbarkeit der erfin-
dungsgeméaRen Platte.

[0014] Ist die mit einem die zu faltenden Plattenteile
verschwenkbar verbindenen Kleber versehene Nut tra-
pezformig ausgestaltet, so wird dadurch die Méglichkeit
geschaffen, trotz eines relativ geringen Auftrags des
Klebers eine haltbare Verbindung der Plattenteile unter-
einander zu schaffen.

[0015] Sind die einander gegeniiberliegend angeord-
neten Nuten trapezférmig ausgestaltet und sind die Nu-
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ten eine gemeinsame Grundlinie aufweisend zueinan-
der angeordnet, so ermdglicht dies eine Lage der
Schwenkachse nahe der Sichtflache der Platten und da-
mit eine einfache und unkomplizierte Faltungsmaoglich-
keit der Plattenteile.

[0016] Istdie der den Kleber aufweisende Nut gegen-
Uberliegend angeordnete Nut der Plattensichtflache zu-
geordnet und ist sie mit einer an die Farbe der Sichtfla-
che angepaliten elastischen Masse wenigstens teilwei-
se geflllt, so wird dadurch zum einen eine erhéhte Halt-
barkeit der zu faltenden Plattenteile gewahrleistet, d. h.
auch eine mehrfache Faltung und Entfaltung der Plat-
tenteile fihrt nicht zu einem Verlust der Haltbarkeit der
Plattenteilverbindung und zum anderen flihrt diese Aus-
gestaltung dazu, dafd im Sichtbereich der z. B. Schrank-
rickwand keine ungewollte Unterbrechung der Sichtfla-
che entsteht, sondern vielmehr der Eindruck einer ge-
schlossenen Flache geschaffen wird.

[0017] Weist die der Sichtflaiche zugeordnete Nut ei-
ne Tiefe von 0,1 bis 0,3 Milimeter, vorzugsweise 0,1 Mili-
meter, auf, so wird dadurch eine Klappbarkeit bzw. Falt-
barkeit der Plattenteile erreicht, ohne dafl von einem
Auftrag der zueinander zu faltenden Plattenteile im Be-
reich der Faltung gesprochen werden kann.

[0018] IstderKleber ein Polyuretankleber, so wird da-
durch ein duRerst haltbarer und fir die hier vorliegende
Verwendung geeigneter Kleber gewahlt.

[0019] Anzumerken ist, da der Kleber nur zum
Zwecke der Faltbarkeit der Platten dient; ein Verkleben
sich anlaRlich des Positionierens beim Zusammenbau
in Beriihrung tretender kleberbeschichteter Flachen ist
weder beabsichtigt noch zu erwarten, weil der Kleber
eine Scharnierfunktion hat, die auch nach Zerlegen ei-
nes mit den erfindungsgemafen Platten montierten M6-
bels weiterhin nutzbar ist.

[0020] Die Faltbarkeit der Platten ist beim Transport
von groBem Nutzen, wenn sich die Breite dieser Platten
auf die Halfte oder auf ein Viertel falten laft.

[0021] Dadurch, dal bei dem erfindungsgemafien
Verfahren die Platte im Faltungsbereich mit einer Nut
versehen wird, die mit einer Nut versehenen Platte mit
einer weiteren gegenuberliegend angeordneten und mit
der ersten Nut eine gemeinsame Grundlinie aufweisen-
den Nut versehen wird und dal wenigstens eine der Nu-
ten mit einem die Plattenteile verschwenkbar zueinan-
der haltenden Kleber versehen wird, wird auf einfachste
Art und Weise, d. h. ohne grof3en konstruktiven techni-
schen Aufwand, ein Verfahren bereitgestellt, das eine
Faltbarkeit von Platten, insbesondere Hartfaserplatten,
ermoglicht, ohne dal} optische oder technische Nach-
teile wie Instabilitdt oder Unterbrechung der Sichtfla-
chen entstehen.

[0022] Wird die Platte im Faltungsbereich an ihrer
Sichtseite mit einer trapezférmig ausgestalteten Nut
versehen und wird in die Nut ein elastisches Material
eingebracht und die mit einer Nut versehene Platte mit
einer weiteren gegenulberliegend angeordneten und
trapezférmig ausgestalteten und mit der gegentberlie-
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gend angeordneten Nut eine gemeinsame Grundlinie
aufweisenden weiteren Nut versehen und darilber hin-
aus in diese Nut ein PUR-Kleber eingebracht, so wird
dadurch eine faltbare Platte, wie z. B. Hartfaserplatte,
geschaffen, die sich zum einen durch hohe Stabilitat,
zum anderen durch eine einfache Lagerungs- und
Transportmdglichkeit und zum dritten durch eine optisch
ansprechende, da nicht unterteilte Sichtflaiche aus-
zeichnet.

[0023] Wird die Platte zunachst im Bereich in der auf
der Sichtseite einzubringenden Nut vor Einbringen die-
ser Nut erwarmt und wird in die Nut ein elastisches Ma-
terial in einem weiteren Arbeitsschritt eingebracht und
daruber hinaus der in die gegenuberliegend angeord-
nete Nut eingebrachte Kleber in einem weiteren sich an
die Einbringung des Klebers anschlieBenden Arbeits-
schritt durch Kiihlen mit Flissigkeit ausgehartet, so wird
dadurch insgesamt sichergestellt, dal zum einen bei
der Bearbeitung von z. B. mit einer Farbschicht bespritz-
ten Hartfaserplatten diese Farbschicht nicht rei3t und
zum anderen die Méglichkeit geschaffen, entsprechen-
de Platten in einem Arbeitsverfahren herstellen zu kén-
nen, ohne dal} es zu Zwischenlagerungen oder &hnli-
chen den Arbeitsprozef unterbrechenden Arbeitsschrit-
ten kommt.

[0024] Ist wenigstens eine die zu bearbeitende Platte
aufnehmende und wenigstens eine wenigstens eine Nut
in die Plattenoberseite einfrasende Frasvorrichtung auf-
weisende und die Platten wenigstens im Bereich der
Frasvorrichtung schwingungsarm haltende, fiihrende
und transportierende Arbeitsstation vorgeseheniist, dar-
Uber hinaus wenigstens eine weitere sich daran an-
schlieRende, eine die weiter zu bearbeitende Platte auf-
nehmende und wenigstens eine einer jeden der Faltbar-
keit der Platte dienende, vorher eingebrachten Nut ge-
genuberliegende, kornplementar dazu ausgebildete
Nut in die Platte einfrdsende Frasvorrichtung aufwei-
sende und die Platte wenigstens im Bereich der Fras-
vorrichtung schwingungsarm haltende, fihrende und
transportierende weitere Arbeitsstation vorgesehen und
ist wenigstens eine einen Kleber in wenigstens jeweils
eine der gegeniberliegend angeordneten Nuten ein-
bringende Vorrichtung vorgesehen, so wird dadurch ei-
ne Anlage zur Herstellung von faltbaren Platten, insbe-
sondere Hartfaserplatten, bereitgestellt, mit der diese
faltbaren Platten geschaffen werden kénnen, ohne dafl
hierzu jeweils Umrist-, Nachrist- oder separate firmen-
interne Transporte notwendig sind.

[0025] Dariber hinaus wird durch die Anlage, insbe-
sondere durch die Schwingungsarmut der Platte im Be-
reich der entspechenden Stationen, erreicht, dald die zu
frisenden und veredelnden Nuten auch bei diinnen z.
B. Hartfaserplatten mit einer dufRerst hohen Prazisitat
geschaffen werden kdnnen.

[0026] Sind die den Kleber in die Nut einbringende
und die komplementar zur ersten ausgestalteten gegen-
Uberliegend angeordnete Nut frdsende Vorrichtung in
einer Arbeitsstation angeordnet, so wird dadurch eine
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kompakte Arbeitsstation bereitgestellt, die sich-durch
eine hohe Effektivitat und geringen Platzbedarf aus-
zeichnet.

[0027] Schlielt sich an die die Vorrichtung zur Ein-
bringung des Klebers aufweisende Arbeitsstation eine
Kleberaushéartestation an, so tragt auch dies zur Kom-
paktheit und damit zur Effektivitat der gesamten Anlage
bei.

[0028] Weist die Klebeausharteslation eine Kihlund/
oder Ausharteflissigkeit an den Kleber gebende Vor-
richtung auf, so wird dadurch der Kleber in optimaler
Weise in kiirzester Zeit voll ausgehéartet, so dall zum
einen diese Station duferst kurz gehalten werden kann
und zum anderen die die Station verlassenden Platten
nicht erst zwischengelagert werden mussen, sondern
direkt einer eventuellen Weiterverarbeitung oder Ver-
schickung zugefiihrt werden kénnen.

[0029] Istin Transportrichtung der Platten vor der die
Plattenoberseite mit wenigstens einer Nut versehenden
Arbeitsstation eine Plattenaufwadrmstation angeordnet
und ist die Plattenaufwarmstation die Platten im Bereich
der zukiinftigen Nut aufwarmend ausgestaltet, so wird
dadurch eine optimale Vorbereitung der Platten erreicht,
d. h. es wird sichergestellt, dal es beim Einfrasen der
Nut nicht zu Rissen oder anderen Beschadigungen der
Oberflache, insbesondere des Lackes, kommt.

[0030] Durch die Ausgestaltung der Aufwarmstation
mit IR-Strahlern wird eine Technik gewahlt, die sich
durch eine hohe Zuverlassigkeit bei geringen Kosten
auszeichnet.

[0031] SchlieRt sich an die eine Vorrichtung zur Ab-
gabe eines elastischen Materials aufweisende Arbeits-
station eine das elastische Material trocknende weitere
Arbeitsstation an, so wird auch hier erreicht, daf} keine
Zwischenlagerung der Platten zur Trocknung des ein-
gebrachten elastischen Materials notwendig ist, son-
dern die Platten vielmehr in einem Arbeitsgang weiter
bearbeitet werden kdénnen.

[0032] Sind die Arbeitsstationen die einzelnen zu be-
arbeitenden Platten unter Vorschub transportierend
ausgestaltet und weist die Aufwarm-, Trocken- und
Kihlstation jeweils mit der Plattenoberseite Uber das je-
weilige Untertrum in Wirkungseingriff stehende und die-
se mit einem Vorschub versehende Riementriebe und
daruber hinaus zwei die Platten auf ihrer Unterseite ab-
stlitzenden parallel zum jeweiligen Untertrum der Rie-
mentriebe angeordnete Gleitschienen auf, so wird da-
durch ein Vorschub der Platten sichergestellt, der sich
durch hohe Betriebssicherheit bei gleichzeitig geringer
Stdranfalligkeit und lohnenden Transport der zu bear-
beitenden Platten auszeichnet.

[0033] Sind die Gleitschienen unter Vorspannung ge-
gen die Unterseite der Platte driickend angeordnet, so
wird auch bei entsprechenden Toleranzen oder ver-
schieden starken Platten sichergestellt, daR es zu kei-
nen Stillstdnden der Anlage oder aufwendigen Nach-
rustarbeiten kommen muf3.

[0034] Sind die wenigstens eine Frasvorrichtung und/
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oder elastisches Material abgebende Vorrichtung auf-
weisende Arbeitsstation und die wenigstens eine die
Frasvorrichtung und/oder eine Klebeabgabevorrichtung
aufweisende Arbeitsstation die einzelnen Platten unter
Vorschub transportierend ausgestaltet, und weist jede
dieser Arbeitsstationen zwei mit der Unterseite der je-
weiligen Platten Uber das jeweilige Obertrum in Wir-
kungseingriff gelangende Riementriebe auf, sind mit der
Plattenoberseite in Kontakt gelangende und als Gegen-
lager wirkende Rollenkérper vorgesehen und sind dar-
Uber hinaus auf der der Platte abgewandten Seite des
jeweiligen Obertrums unter Vorspannung gegen das
Obertrum driickende Gleitschienen angeordnet, so wird
dadurch auf ebenso einfache aber um so wirkungsvol-
lere Weise eine weitgehend vibrationsfreie Bearbeitung
der Platten ermdglicht, da diese unter Vorspannung ge-
gen die darlber befindlichen Rollenkdrper gedrickt
werden.

[0035] Sind die Gleitschienen federnd gelagert, so
wird dartiber hinaus sichergestellt, daR diese vibrations-
freie Bearbeitung auch bei unterschiedlich starken Plat-
ten gewabhrleistet ist.

[0036] Uberspannen die auRerhalb der Bearbei-
tungsbereiche in den Arbeitsstationen angeordneten
Rollenkdrper den Bereich der zu bearbeitenden oder zu
schaffenden Nut und enden die Rollenkérper mit ihren
Enden in einem Abstand dazu, so verhindert dies in op-
timaler Weise eine ungewollte Vibration der zu bearbei-
tenden Platten. Sind die im Bearbeitungsbereich der
Stationen angeordneten Rollenkdrper zweiteilig ausge-
staltet und mitihren einander zugewandten Enden in ei-
nem Abstand zueinander den Bearbeitungsbereich frei-
gebend, ausgestaltet, so wird dadurch sichergestellt,
dal} eine kontinuierliche Bearbeitung der Platten ge-
wahrleistet ist, dies bei gleichzeitger vibrationsfreier An-
ordnung der Platten und kontinuierlichem Vorschub der
Platten.

[0037] Ist die Klebeabgabevorrichtung in ihrer Lage
zur Transportrichtung parallel zu dieser verlagerbar an-
geordnet, so werden etwaige geringe Lageveranderun-
gen der Nut, die im z. B. 0,1-Milimeter-Bereich liegen
kénnen, ausgeglichen und eine kontinuierliche Versor-
gung der Nut mit dem Kleber sichergestellt

[0038] Isteinden Kleber in die Nut einbringender Kle-
berabgabeschuh vorgesehen, ist der Schuh wenigstens
teilweise beheizbér, weist der Schuh einen vertikal ver-
stellbaren FUhrungsteil auf und ist der Schuh unter Vor-
spannung in der mit Kleber zu versehenden Nut bei Vor-
schub der Platte in der Nut gleitend angeordnet, so wird
dadurch zum einen erreicht, daR die Starke des Klebers
auf einfachste Art und Weise variabal einstellbar ist und
zum anderen, dal® der Kleber im optimalen Temperatur-
bereich in die Nut eingebracht wird und auch bei konti-
nuierlichem Vorschub ausreichend Kleber in die Nut ge-
langt.

[0039] In der Zeichnung ist ein Ausfliihrungsbeispiel
der erfindungsgemafen faltbaren Platte, insbesondere
Hartfaserplatte, sowie die Anlage zur Herstellung der er-
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findungsgemafien Platte schematisch dargestellt, und
zwar zeigt:

Fig. 1 die Anlage in Seitenansicht,

Fig. 2 die Anlage in Draufsicht,

Fig. 3 einen Ausschnitt aus einer erfindungsgema-
Ren Hartfaserplatte in perspektivischer An-
sicht auf die Plattenkante,

Fig. 4 eine Detailzeichnung IV aus Fig. 3,

Fig. 5 eine Detailzeichnung im Schnitt im Bereich
der Frase der dritten Arbeitsstation,

Fig. 6 eine Detailzeichnung im Schnitt im Bereich
der Fillmassenabgabe der dritten Arbeits-
station

Fig. 7 eine Detailzeichnung im Schnitt im Bereich
der Kleberabgabe der zweiten Arbeitsstation,

Fig. 8 eine Detailzeichnung des Klebeabgabe-
schuhs aus Fig. 7 in perspektivischer An-
sicht.

Fig. 9 eine schematische Teilansicht in Draufsicht
der Teilungsmaschine,

Fig. 10  eine Teilansicht in Draufsicht der dritten Ar-
beitsstation,

Fig. 11 eine Teilansicht in Seitenansicht der dritten
Arbeitsstation,

Fig. 12  eine Teilansicht in Draufsicht der flinften Ar-
beitsstation und

Fig. 13  eine Teilansicht in Seitenansicht der finften
Arbeitsstation.

[0040] Wie aus Fig. 1 ersichtlich, besteht die Anlage

1 aus mehreren Arbeitsstationen, im hier vorliegenden
Ausfuhrungsbeispiel aus sieben Arbeitsstationen 2, 3,
4,5,6,7,8.

[0041] Die Anlage 1 weist dabei, wie aus Fig. 1 und 2
zu ersehen, eine erste Arbeits- oder Beschickungssta-
tion 2 auf, in der die zu bearbeitenden Platten 10 bereit-
gestellt werden, d. h. hier mittels einer entsprechenden
Hydraulik jeweils auf das Anlagenbeschickungsniveau
9 verbracht werden, um sodann in die zweite Station der
Anlage 1, d. h. in die sog. Aufheizstaion 3 einzeln ver-
bracht werden zu kénnen.

[0042] Diese Aufheizstation 3 weistim hier vorliegen-
den Ausfliihrungsbeispiel zwei als Zahnriemen ausge-
bildete Endlosbander 11, 12 auf, die dem Vorschub der
zu bearbeitenden Platten 10 dienen.
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[0043] Diese Endlosbander sind, wie aus Fig. 2 und
10 zu ersehen, in einem Abstand zueinander koaxial zur
Symmetrie- oder Bearbeitungsachse 13 der Anlage 1
angeordnet.

[0044] Dem jeweiligen Untertrum der Endlosbander
11, 12 ist jeweils eine sog. Gleitschiene 14, 15, wie auch
in Fig. 6 dargestellt, zugeordnet, so daR die zu verarbei-
tenden Platten 10 zwischen Endlosbandern 11, 12 und
zugeordneten Gleitschienen 14, 15 gleitend erfaf3t und
in Arbeitsrichtung 16 (siehe Fig. 1) transportiert werden.
[0045] Wahrend des Transportes durch die Anlage 1
werden die zu bearbeitenden Platten 10 an ihren Seiten
Uber sog. Fihrungsschienen 17, 18 gefiihrt, wobei die
in Blickrichtung Fig. 2 untere oder in Blickrichtung Fig.
9 linke Flhrungsschiene 17 an der den Platten 10 zu-
gewandten Seite teilweise versenkte Laufrollen 21 auf-
weist, so dal die zu bearbeitende Platte 10 jeweils an
diesen Rollen 21 entlanggleitend gefiihrt wird, wahrend
die gegenuberliegend angeordnete Fihrungsschiene
18 an Federelementen 19 angeordnete Rollen 20 auf-
weist, so dal} sich diese stets mit den im Bereich der
Fihrungsschienen 17, 18 befindlichen zu bearbeiten-
den Platten 10 in Wirkungseingriff befinden und dies ge-
gen die in einer festen Position angeordneten Rollen 21
der in Blickrichtung Fig. 2 unteren, d. h. gegentberlie-
gend angeordneten Fihrungsschiene 17 dricken.
Durch diese Anordnung kommt es zu einer stets genau-
en Positionierung der zu bearbeitenden Platten 10.
[0046] Beim Durchlaufen der Arbeits- bzw. Aufheiz-
station 3 wird der in der nachsten Arbeitsstation 4 zu
bearbeitende Bereich der Platten (10) aufgeheizt, d. h.
es findet eine Aufheizung der oberen Seite der Platten
10, d. h. der Sichtlinie im Bereich der Symmetrieachse
13 statt.

[0047] Unmittelbar an diese zweite Arbeitsstation, d.
h. die Aufheizstation 3 schlieRt sich eine weitere Arbeits-
station, die sog. Fras-und Full-/oder Lackierstation 4 an.
[0048] Wie der Fig. 1, 2, 10 und 11 zu entnehmen,
weist die dritte Arbeitsstation 4 zwei in Abstand zuein-
ander und parallel zur Symmetrieachse 13 der Anlage
1 verlaufende Riementriebe 22, 23 auf.

[0049] Mitden zu beférdernden und zu bearbeitenden
Platten 10 gelangt jeweils die Oberseite eines jeden
Obertrums 24 der Riementriebe 22, 23, wie aus Fig. 5,
6, 10 und 11 ersichtlich, derart in Wirkungseingriff, da®
es zu einem direkten Kontakt der Oberseite eines jeden
Obertrums 24 und der Unterseite der zu bearbeitenden
und zu transportierenden Platten 10 kommt und die
Oberseite 27 der Platten 10 gegen, im Bereich der Ar-
beitsstation 4 angeordnete Rollenkorper, 25, 26 ge-
driickt wird.

[0050] Wie aus Fig. 6 ersichtlich, gleitet das Obertrum
24 der jeweiligen Riementriebe 22, 23 im Bereich der
dritten Arbeitsstation tUber Gleitschienen 14, 15, die fe-
dernd gegen die Unterseite des Obertrums 24 der Rie-
mentriebe 22, 23 dricken und dadurch sicherstellen,
dafd die zu bearbeitenden Platten 10 mit entsprechen-
dem Druck gegen die Rollenkoérper 25, 26 gedriickt wer-
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den.

[0051] Die Rollenkérper 25 sind dabei im hier vorlie-
genden Ausfiihrungsbeispiel auRerhalb des Frasberei-
ches 28 und der Fiillmassenabgabestation 29 sich um
entsprechende Achsen drehend, gelagert und Uber-
spannen dabei durchgehend den gesamten Mittelbe-
reich der Arbeitsstation, d. h. sie enden jeweils in einem
Abstand zur Symmetrieachse 13.

[0052] Im Frasbereich 28 und Flllmassenabgabesta-
tion 29 sind die Rollenkdrper 26 nicht durchgehend an-
geordnet, sondern es sind vielmehr Rollenkérper 25
vorgesehen, die auf sog. Achsstummeln 30 fliegend ge-
lagert sind, wobei auf dem der Symmetrieachse 13 zu-
gewandten Ende der Achsstummel 30 im hier vorliegen-
den Ausflihrungsbeispiel jeweils ein ein Kugellager auf-
weisendes Rollenelement 31 angeordnet ist. Die zur
Symmetrieachse 13 hinweisenden Achsstummel 30
sind dabei Uber Halterungen 32 derart positioniert, daf
die zu bearbeitende Platte 10 im Bereich der Bearbei-
tungsstationen 28, 29 und hier speziell im Frasbereich
28 sowie in der Flllmassenabgabestation 29 weithin vi-
brationsfrei gefihrt wird, so daf} es bei der noch zu be-
schreibenden Einfrasung nicht zu, durch eine Vibration
hervorgerufene, Ungenauigkeit kommt.

[0053] Wie aus Fig. 5 ersichtlich, befindet sich in der
dritten Arbeitsstation 4 ein mit einer Frase 33 ausgestat-
teter Frasbereich 28, wobei die Frase 33 eine Fras-
scheibe 34 aufweist, die entsprechend Fig. 4 eine tra-
pezférmige Vertiefung bzw. Nut 48 parallel zur Symme-
trieachse in die zu bearbeitenden Platten 10, hervorge-
rufen durch eine Ubliche Drehung der Frasscheibe 34
und den Vorschub in Bewegungsrichtung 16 der Platte
10 einarbeitet.

[0054] Dabei wird die Deckschicht 35 der Platten 10
durchfrast, wobei die Unterkante bzw. Grundlinie 49 der
entstehenden Rinne bzw. Nut 48 im hier vorliegenden
Ausfiihrungsbeispiel etwa 1/10 Milimeter unterhalb der
Oberseite 27 der Holzplatte 10 angeordnet ist.

Im weiteren Verlauf gelangt nun die an ihrer Oberseite
27 mit einer Einfradsung versehene Platte 10 in die Full-
massenabgabestation 29 der dritten Arbeitsstation 4,
wobei hier entsprechend Fig. 6 mittels einer Flllmas-
senabgabe die Nut 48 mit einer die Farbe der Deck-
schicht 35 aufweisenden Fillmasse 36 aufgefiillt wird.
[0055] Im hier vorliegenden Ausflihrungsbeispiel
handelt es sich bei der Fiillmasse 36 um eine Polyure-
tanfarbe.Es ware ebenso mdglich, eine andere elati-
sche oder hocheleatische Farbe, wie z. B. eine hoche-
lastische Wasserfarbe, zu verwenden.

[0056] Nach Verlassen der Fillmassenabgabestation
29 gelangt nun die Platte 10 in eine vierte Arbeitsstation
5, bei der es sich um eine sog. Trockenstation handelt.
[0057] Der Vorschub der Platten 10 wird dabei, wieder
wie bereits in der zweiten Arbeitsstation 3 Uber entspre-
chende Riementriebe 11,12 vorgenommen, d. h. die
vierte Arbeitsstation ist insoweit mit der zweiten Arbeits-
station identisch.

[0058] Hinzu kommen hier im vorliegenden Ausfiih-
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rungsbeispiel aus IR-Strahler bestehende Warmequel-
len, die die Fillmasse 36 bis zum Erreichen der nach-
sten, d. h. der flinften Arbeitsstation 6 trocknen, bzw.
ausharten.

[0059] Die flinfte Arbeitsstation 6 ist weitgehend iden-
tisch zur dritten Arbeitsstation 4 aufgebaut, jedoch be-
findet sich hier, wie aus Fig. 13 und 12 zu ersehen, die
Frase 33 mit Frasscheibe 34 nicht oberhalb der Rollen-
kérper 25, 26, sondern vielmehr unterhalb.

[0060] Auch hier wird wieder eine trapezférmige Nut
40 langs der Symmetrieachse 13 in die Platten 10 ein-
gefrast, wobei auch hier die Langsfrasung dadurch vor-
genommen wird, daf} die Platten 10 durch einen Vor-
schub in Pfeilrichtung 16 an der Frase 33 bzw. in Wir-
kungseingriff mit der Frasscheibe 34 vorbeigefiihrt wer-
den.

[0061] Da hier die Frase 33 mit Frasscheibe 34 nicht
oberhalb der Rollenkérper 25, 26 sondern vielmehr un-
terhalb angeordnet ist, ebenso wie die Klebmassenab-
gabestation 38, besteht keine Notwendigkeit, die Rol-
lenkdrper im Bereich der Frase 33 mit Frasscheibe 34
oder Klebmassenabgabestation 38 zu teilen, vielmehr
kénnen die Rollenkdrper 25, 26 auch den Bereich der
Frase 33 und der Klebmassenabgabestation 38 durch-
gehend Uberspannen.

[0062] Die Frastiefe wird dabei derart gewahlt, dal
ein direkter Kontakt zur an der Oberseite befindlichen
Einfrdsung hergestellt wird. Auch hier werden die Plat-
ten 10 weitgehend vibrationsfrei durch den Frasbereich
geflhrt

[0063] Innerhalb dieser flinften Arbeitsstation 6 wer-
den die Platten 10 dann an eine Klebmassenabgabe-
station 38 herangefiihrt, wobei im Bereich der Klebmas-
senabgabestation 38 eine Teilung der oberhalb der Plat-
ten 10 angeordneten Rollenkdrper 25 wie auch in vor-
gelagerter Frasstation, nicht notwendig ist, da die Kleb-
massenabgabestation 38 unterhalb, d. h. an der den
Rollenkdrper 25 abgewandten Seite 39 der Platten 10
im Bereich der gefréasten Nut 40 zum Einsatz gelangt
[0064] Die Klebmasse 46 wird dabei, wie aus Fig. 7
und 8 zu ersehen, in die Nut 40 Uber einen sog. Kleb-
abgabeschuh 41 mit den Wandungen der Nut 40 in Kon-
takt und auf diese aufgebracht.

[0065] Der Klebabgabeschuh 41 besteht aus einem
ersten Fihrungsteil 42, der die Kiebeabgabeeinrichtung
43 stets in optimaler Position in der Nut 40 dadurch halt,
dafd er in der Nut 40 entlanggleitet und die Klebeabga-
beeinrichtung 43 mit Schuh 41 sowohl horizontal als
auch vertikal zur Symmetrieachse 13, d. h., in einem ge-
wissen Spiel verlagerbar angeordnet ist.

[0066] Daruber hinaus ist der Flihrungsteil 42 in Pfeil-
richtung 44 in Bezug auf den Klebeabgabeteil 45 ver-
stellbar angeordnet und wird mit einem vorbestimmten
Druck in die Nut 40 eingepref}t, so da® durch die verti-
kale Verstellbarkeit des Fiihrungsteils 42 des Klebeab-
gabeschuhs 41 und der entsprechenden Vorspannung
die Klebestarke der Klebemasse vorbestimmt werden
kann.
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[0067] Im hier vorliegenden Ausflhrungsbeispiel
weist der Klebeabgabeteil 45 an der dem Fihrungsteil
42 zugewandten Seite eine klebeabgabedffnung 50 auf,
die zwei in den seitlichen Bereich des Klebeabgabeteils
45 flihrende Rillen 47 aufweist, so daf® aus der Klebe-
abgabedffnung 50 austretender Kleber sowohl durch
die obere Flache 52 des Klebeabgabeteiles als auch
den Seiten 53 der der Oberseite 27 der Platten 10 zu-
gewandten Flache der trapezférmigen Nut 40 als auch
den Seiten der trapezférmigen Nut 40 in einer definier-
ten Menge zugefihrt wird.

[0068] Darlber hinaus wird der Schuh 41 beheizt, so
dafd der Kleber in optimaler Viskusitat in die Nut 40 ein-
gebracht wird und mit der Fillmasse 36 in direkten Kon-
takt gelangen kann, um in einem besonderen Ausflh-
rungsbeispiel mit dieser eine Verbindung einzugehen.
[0069] Nach Durchlaufen der Kleberabgabestation 38
gelangt die Platte 10 dann in die sechste Arbeitsstation
7, bei der es sich um eine Kihlstation handelt.

[0070] Hier wird die mit Kleber 46 versehene, in Blick-
richtung Fig. 4 untere Nut 40, mit einer Kuhlflussigkeit
in Kontakt gebracht, so dall der dort eingebrachte Kle-
ber 46 in optimaler Weise aushartet und die Platten 10
nach Verlassen dieser sechsten Arbeitsstation 7 in die
achte, d. h. Plattenabgabestation, oder aber Stanz- und
Weiterbearbeitungsstation abgegeben werden kdnnen.
[0071] Anzumerken ist, da® der Kleber nur zum
Zwecke der Faltbarkeit der Platten dient; ein Verkleben
sich anlaRlich des Positionierens beim Zusammenbau
in Berlihrung tretender kleberbeschichteier Flachen ist
weder beabsichtigt noch zu erwarten, weil der Kleber
eine Scharnierfunktion hat, die auch nach Zerlegen ei-
nes mit den erfindungsgemafen Platten montierten M6-
bels weiterhin nutzbar ist.

[0072] Durch die Anlage 1 werden die Platten 10 der-
artig bearbeitet, dal diese nach oder vor Weiterbear-
beitung um einen, hier nicht nicht dargestellten, imagi-
naren Drehpunkt, angeordnet auf der Mittelachse 51 in
Fig. 4 verschwenkt werden kénnen, so daf3 z. B. zum
Transport oder zur Lagerung die Oberflachen, d. h.
Sichttlachen 27 der Platten 10 gegeneinanderliegend
angeordnet sind und bei Bedarf in ihre in Fig. 4 darge-
stellte Position zuriickgebracht werden kénnen, ohne
dal es dabei zu Instabilititen der gesamten Platte 10
kommt.

[0073] Bei der erfindungsgemaflen Platte 10, d. h.,
auch bei der nach dem erfindungsgemafen Verfahren
hergestellten Platte 10 der mittels der Anlage 1 bearbei-
teten Platte 10, kann es sich sowohl um eine Hartfaser-
platte, HDF und/oder MDF Platte 10 handeln. Die Platte
kann jedoch auch aus Kunststoff, einem Holzersatzstoff
oder einem anderen Material bestehen.

Patentanspriiche

1. Platte, insbesondere Hartfaserplatte, dadurch ge-
kennzeichnet, da wenigstens eine eine Faltung
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der Platte (10) um eine Schwenkachse (51) ermdg-
lichende und im Bereich der Schwenkachse (51)
angeordnete Nut (40; 48) vorgesehen ist und daf}
die Nut (48; 40) wenigstens teilweise mit einem die
zu faltenden Plattenteile verschwenkbar verbinden-
den Kleber (46) versehen ist.

Platte, insbesondere Hartfaserplatte, nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, daR die
Schenkel der Nut (48; 40) insgesamt mit einem die
zu faltenden Plattenteile verschwenkbar verbinden-
den Kleber (46) versehen ist.

Platte, insbesondere Hartfaserplatte, nach An-
spruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, daB
die Nut wenigstens teilweise uber ihre gesamte
Lange mit einem die zu faltenden Plattenteile ver-
schwenkbar verbindenden Kleber (46) versehen
ist.

Platte, insbesondere Hartfaserplatte, nach einem
der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
daB zwei eine Faltung der Platte (10) um eine
Schwenkachse (51) ermdglichende und im Bereich
der Schwenkachse (51) angeordnete Nuten (40;
48) vorgesehen sind, daf die Nuten (40; 48) einan-
der gegenuberliegend angeordnet sind und dafl
wenigstens eine der Nuten (40; 48) mit einem die
zu faltenden Plattenteile verschwenkbar verbinden-
den Kleber (46) versehen ist.

Platte, insbesondere Hartfaserplatte, nach An-
spruch 4, dadurch gekennzeichnet, daB eine der
Nuten (40; 48) mit einem die faltenden Plattenteile
verschwenkbar verbindenden Kleber (46) versehen
ist.

Platte, insbesondere Hartfaserplatte, nach einem
der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet,
daB wenigstens eine der Nuten (40; 48) trapezfor-
mig ausgestaltet ist.

Platte, insbesondere Hartfaserplatte, nach An-
spruch 6, dadurch gekennzeichnet, daB die mit
einem die zu faltenden Plattenteile verschwenkbar
verbindenden Kleber (46) versehene Nut (40) tra-
pezformig ausgestaltet ist.

Platte, insbesondere Hartfaserplatte, nach einem
der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet,
daB die einander gegeniliberliegend angeordneten
Nuten (40; 48) trapezférmig ausgestattet sind und
daf’ die Nuten eine gemeinsame Grundlinie (49)
aufweisend zueinander angeordnet sind.

Platte, insbesondere Hartfaserplatte, nach einen
der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet
daB die der den Kleber (46) aufweisende Nut (40
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gegeniberliegend angeordnete Nut (48) der Plat
tensichtflache (27) zugeordnet ist und dal} sie mi
einer an die Farbe der Sichtftadche (27) angepaliter
elastischen Masse wenigstens teilweise gefillt ist.

Platte, insbesondere Hartfaserplatte, nach An-
spruch 9, dadurch gekennzeichnet, daB die de
Sichtflache (27) zugeordnete Nut (48) eine Tiefe
von 0,1 bis 0,3 Milimeter, vorzugsweise 0,1 Milime
ter aufweist.

Platte, insbesondere Hartfaserplatte, nach An-
spruch 10, dadurch gekennzeichnet, da der Kle-
ber (46) ein Polyuretankleber ist.

Platte, insbesondere Hartfaserplatte, nach An-
spruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB der Kle-
ber 0,1 bis 0,4 Milimeter dick ist.

Verfahren zur Herstellung einer faltbaren Platte,
insbesondere Hartfaserplatte, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Platte (10)

a) im Faltungsbereich (51) mit einer Nut (48)
versehen wird,

b) die mit einer Nut (48) versehene Platte (10)
mit einer weiteren gegeniberliegend angeord-
neten und mit der ersten Nut (48) eine gemein-
same Grundlinie (49) aufweisende Nut (40)
versehen wird und dal}

c) wenigstens eine der Nuten (40; 48) miteinem
die Plattenteile verschwenkbar zueinander hal-
tenden Kleber (46) versehen wird.

Verfahren zur Herstellung einer faltbaren Platte,
insbesondere Hartfaserplatte, nach Anspruch 13.
dadurch gekennzeichnet, daB die Platte (10)

a) im Faltungsbereich (51) an ihrer Sichtseite
(27) mit einer trapezférmig ausgestalteten Nut
(48) versehen wird,

b) daR in die Nut (48) ein elastisches Material
(36) eingebracht wird,

c) daf} die mit einer Nut (48) versehene Platte
(10) mit einer weiteren gegeniberliegend an-
geordneten und trapezférmig ausgestalteten
und mit der gegeniberliegend angeordenten
Nut (48) eine gemeinsame Grundlinie (49) auf-
weisende Nut versehen wird und

d) daR in diese Nut (40) ein PUR-Kleber (46)
eingebracht wird.

Verfahren zur Herstellung einer faltbaren Platte,
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insbesondere Hartfaserplatte, nach einem der An-
spriche 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet,
daB die Platte (10)

a) zunachst im Bereich in der auf der Sichtseite
(27) einzubringenden Nut (48) vor Einbringen
dieser Nut erwarmt wird,

b) daf® das in die Nut (48) eingebrachte elasti-
sche Material (36) in einem weiteren Arbeits-
schritt getrocknet wird und

c) daB der in die gegeliberliegend angeordnete
Nut (40) eingebrachte Kleber (40) in einem wei-
teren sich an die Einbringung des Klebers (46)
anschlielenden Arbeitsschritt durch Kihlen
mit Flussigkeit ausgehartet wird.

Claims

A panel, especially a hard-fiber panel, character-
ized in that there is at least one groove (40;48) in
the area of a swivel axis (51) that allows the panel
(10) to be folded on the swivel axis (51), and that
the groove (48;40) is at least partially provided with
an adhesive (46) which connects the panel parts to
be folded so they can be swung.

A panel, especially a hard fiber panel, according to
claim 1, characterized in that the sides of the
groove (48;40) are entirely provided with an adhe-
sive (46) which connects the panel parts to be fold-
ed so they can be swung.

A panel, especially a hard fiber panel, according to
claims 1 or 2, characterised in that the entire
length of the groove is at least partially provided with
an adhesive (46) which connects the panel parts to
be folded so they can be swung.

A panel, especially a hard fiber panel, according to
one of claims 1-3, characterized in that there are
two grooves (40;48) in the area of a swivel axis (51)
that allows the panel (10) to be folded on the swivel
axis (51); the grooves (40;48) are opposite each
other; and at least one of the grooves (40;48) is pro-
vided with an adhesive (46) which connects the
panel parts to be folded so they can be swung.

A panel, especially a hard fiber panel, according to
claim 4, characterized in that one of the grooves
(40;48) is provided with an adhesive (46) which con-
nects the panel parts to be folded so they can be
swung.

A panel, especially a hard fiber panel, according to
one of claims 1-5, characterized in that at least
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one of the grooves (40;48) is in the shape of a trap-
ezoid.

A panel, especially a hard fiber panel, according to
claim 6, characterised in that the groove (40) pro-
vided with an adhesive (46) which connects the
panel parts to be folded so they can be swung is
shaped like a trapezoid.

A panel, especially a hard fiber panel, according to
one of claims 1-7, characterized in that the oppos-
ing grooves (40;48) are trapezoidal, and that the
grooves share a common base line (49).

A panel, especially a hard fiber panel, according to
one of claims 1-8, characterized in that the groove
(48) opposite the groove (40) with the adhesive (46)
is assigned to the visible panel surface (27), and
that the groove is at least partially filled with an elas-
tic paste whose color is adapted to that of the visible
surface (27).

A panel, especially a hard fiber panel, according to
claims 9, characterized in that the groove (48) as-
signed to the visible surface (27) is 0.1-0.3 mm
deep, and preferably 0.1 mm deep.

A panel, especially a hard fiber panel, according to
claim 10, characterized in that the adhesive (46)
is a polyurethane adhesive.

A panel, especially a hard fiber panel, according to
claim 11, characterized in that the adhesive is
0.1-0.4 mm thick.

A procedure to manufacture a foldable panel, espe-
cially a hard fiber panel, characterized in that the
panel (10):

a) has a groove (48) in the folding area (51),

b) the panel (10) with the groove (48) has an-
other groove (40) that is opposite the first
groove (48) and shares a common base line
(49) with it, and that

c) at least one of the grooves (40,48) are pro-
vided with an adhesive (46) that holds the panel
components together so they can swing.

A procedure to manufacture a foldable panel, espe-
cially a hard fiber panel, according to claim 13,
characterized in that the panel (10):

a) has a trapezoidal groove (48) in the folding
area (51) of the visible side (27),

b) an elastic material (36) is introduced into the
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groove (48),

c) the panel (10) with the groove (48) has an-
other trapezoidal groove that is opposite the
first groove (48) and shares a common base
line (49) with it, and

d) that a PUR adhesive (46) is introduced into
the groove (40).

15. A procedure to manufacture a foldable panel, espe-

cially a hard fiber panel, according to claims 13 or
14, characterized in that the panel (10):

a) is first heated in the area where the groove
(48) is to be introduced in the visible side (27),

b) that the elastic material (36) to be introduced
in the groove (48) is dried in another step, and

c) that the adhesive (40) introduced in the op-
posing groove (40) is hardened by being cooled
with liquid in another step after introducing the
adhesive (46).

Revendications

Plaque, en particulier plaque de fibres dures, ca-
ractérisée en ce qu'est prévue au moins une rai-
nure (40, 48) permettant le pliage de la plaque (10)
autour d'un axe de pivotement (51) et ménagée
dans la zone de I'axe de pivotement (51), et en ce
que la rainure (40; 48) est pourvue, au moins en
partie, d'une colle (46) liant, en autorisant leur pivo-
tement, les éléments de plaque a plier.

Plaque, en particulier plaque de fibres dures, selon
la revendication 1, caractérisée en ce que les co-
tés latéraux de la rainure (40; 48) sont entiérement
enduits d'une colle (46) liant, en autorisant leur pi-
votement, les éléments de plaque a plier.

Plaque, en particulier plaque de fibres dures, selon
la revendication 1 ou 2, caractérisée en ce que la
rainure est enduite au moins en partie, sur toute sa
longueur, d'une colle (46) liant, en autorisant leur
pivotement, les éléments de plaque a plier.

Plaque, en particulier plaque de fibres dures, selon
'une des revendications 1 a 3, caractérisée en ce
qu'il est prévu deux rainures (40; 48) autorisant le
pliage de la plaque (10) autour d'un axe de pivote-
ment (51) et ménagées dans la zone de I'axe de
pivotement (51), en ce que les rainures (40; 48)
sont disposées en vis-a-vis et en ce qu'au moins
I'une des rainures (40; 48) est enduite d'une colle
(46) liant, en autorisant leur pivotement, les élé-
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ments de plaque a plier.

Plaque, en particulier plaque de fibres dures, selon
la revendication 4, caractérisée en ce que l'une
des rainures (40; 48) est enduite d'une colle (46)
liant, en autorisant leur pivotement, les éléments de
plaque a plier.

Plaque, en particulier plaque de fibres dures, selon
I'une des revendications 1 a 5, caractérisée en ce
qu'au moins l'une des rainures (40; 48) a une forme
trapézoidale.

Plaque, en particulier plaque de fibres dures, selon
la revendication 6, caractérisée en ce que la rai-
nure (40) enduite d'une colle (46) liant, en autorisant
leur pivotement, les éléments de plaque a plier, a
une forme trapézoidale.

Plaque, en particulier plaque de fibres dures, selon
I'une des revendications 1 a 7, caractérisée en ce
que les rainures (40; 48) disposées en vis-a-vis ont
une forme trapézoidale et en ce que les rainures
sont disposées |'une par rapport a l'autre, de fagon
a présenter une ligne de base (49) commune.

Plaque, en particulier plaque de fibres dures, selon
I'une des revendications 1 a 3, caractérisée en ce
que la rainure (48) opposée a la rainure (40) pré-
sentant la colle (46) est associée a la face visible
(27) de la plaque, et en ce qu'elle est remplie, au
moins en partie, d'une composition élastique adap-
tée a la couleur de la face visible (27).

Plaque, en particulier plaque de fibres dures, selon
la revendication 9, caractérisée en ce que la rai-
nure (48) associée a la face visible (27) présente
une profondeur de 0,1 a 0,3 millimétre, de préféren-
ce de 0,1 mm.

Plaque, en particulier plaque de fibres dures, selon
larevendication 10, caractérisée en ce que la colle
(46) est une colle a base de polyuréthanne.

Plaque, en particulier plaque de fibres dures, selon
la revendication 11, caractérisée en ce que la colle
présente une épaisseur de 0,1 a 0,4 mm.

Procédé de fabrication d'une plaque pliable, en par-
ticulier d'une plaque de fibres dures, caractérisé en
ce que la plaque (10)

a) est munie d'une rainure (48) dans la zone de
pliage (51),

b) la plaque (10) munie d'une rainure (48) est
muni e d'une autre rainure (40) disposée en vis-
a-vis et présentant une ligne de base commune
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(49) avec la premiére rainure (48), et

c) en ce qu'au moins l'une des rainures (40;
48) est enduite d'une colle (46) retenant les élé-
ments de plaque les uns aux autres, en autori-
sant leur pivotement.

14. Procédé de fabrication d'une plaque pliable, en par-

ticulier plaque de fibres dures, selon la revendica-
tion 13, caractérisé en ce que la plaque (10)

a) est munie d'une rainure (48) de forme trapé-
zoidale sur sa face visible (27), dans la zone
du pliage (51),

b) en ce qu'un matériau élastique (36) est in-
troduit dans la rainure (98),

c) en ce que la plaque (10) munie d'une rainure
(48) est pourvue d'une autre rainure disposée
en vis-a-vis et elle aussi de forme trapézoidale,
et présentant une ligne de base commune (49)
avec la rainure (43) disposée en vis-a-vis, et

d) en ce qu'une colle au polyuréthanne (46) est
introduite dans cette rainure (40).

15. Procédé de fabrication d'une plaque pliable, en par-

ticulier plaque de fibres dures, selon I'une des re-
vendications 13 ou 14, caractérisé en ce que la
plaque (10)

a) est d'abord chauffée dans la zone de la rai-
nure (48) devant étre ménagée sur la face visi-
ble (27), avant la réalisation de cette rainure,

b) en ce que le matériau élastique (36) mis en
place dans la rainure (48) est séché au cours
d'une opération ultérieure, et

c) en ce que la colle (46) posée dans la rainure
(40) disposée en vis-a-vis est durcie par refroi-
dissement avec un liquide au cours d'une autre
opération venant a la suite de la pose de la colle
(46).
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