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Abstract (en)
[origin: CN104723550A] A method for manufacturing a panel with an edge protection member comprises a core plate, an outside member forming
an outer frame of the edge protection member and possessing a first side edge and a second side edge, an inside member having a central
segment, the first side edge and the second side edge and forming an inner frame of the edge protection member, wherein the first side edge of the
outside member and the first side edge of the inside member accommodate the edges of the core plate. The free end part of the central segment is
welded with the first side edge of the outside member, and the second side edge of the inside member is welded with the second side edge of the
outside member. The second side edge of the outside member possesses a protrusion, at the same time, the spacing between the free end part of
the central segment and the free end part of the second side edge is larger than the spacing between the protrusion ad the inner side of the first side
edge of the outside member. When being welded, the free end part of the central segment is welded with the first side edge of the outside member,
and then the free end part of the second side edge of the inside member is contacted and welded with the protrusion at the second side edge of the
outside member.

Abstract (de)
Es wird ein Verfahren zur Herstellung einer mit einem Kantenschutz versehenen Platte vorgeschlagen, welche - eine Kernplatte, - ein einen
Außenrahmen des Kantenschutzes bildendes äußeres Profilteil mit einem L-Profil mit einem die Oberseite der Kernplätte übergreifenden
ersten Schenkel und einem sich parallel zu der Schnittfläche der Kernplatte erstreckenden zweiten Schenkel, und - ein einen Innenrahmen des
Kantenschutzes bildendes inneres Profilteil mit einem sich parallel zu der Schnittfläche der Kernplatte erstreckenden und zwischen dem zweiten
Schenkel des äußeren Profilteils und der Schnittfläche der Kernplatte angeordneten zentralen Abschnitt, einen sich von dem zentralen Abschnitt
fort erstreckenden, die Kernplatte an ihrer Unterseite übergreifenden ersten Schenkel und einen sich von dem zentralen Abschnitt fort in die
entgegengesetzte Richtung erstreckenden zweiten Schenkel aufweist. Der erste Schenkel des äußeren Profilteils und der erste Schenkel des
inneren Profilteils nehmen den Randbereich der Kernplatte zwischen sich auf. Das freie Ende des zentralen Abschnittes des inneren Profilteils ist
mit dem ersten Schenkel des äußeren Profilteils und das freie Ende des zweiten Schenkels des inneren Profilteils ist mit dem zweiten Schenkel des
äußeren Profilteils verschweißt ist. Erfindungsgemäß wird ein äußeres Profilteil eingesetzt, dessen zweiter Schenkel einen innenseitigen Vorsprung
aufweist, während ein inneres Profilteil eingesetzt wird, bei welchem der Abstand zwischen dem freien Ende seines zentralen Abschnittes und
der dem freien Ende seines zentralen Abschnittes zugewandten Innenseite des freien Endes seines zweiten Schenkels größer ist als der Abstand
zwischen dem Vorsprung und der dem Vorsprung zugewandten Innenseite des ersten Schenkels des äußeren Profilteils. Beim Verschweißen der
Profilteile mittels Ultraschallanregung des inneren Profilteils wird folglich zunächst das freie Ende des zentralen Abschnittes des inneren Profilteils
mit dem mit diesem in Kontakt stehenden ersten Schenkel des äußeren Profilteils verschweißt, wonach mit zunehmender Plastifizierung des freien
Endes des zentralen Abschnittes des inneren Profilteils das freie Ende des zweiten Schenkels des inneren Profilteils mit dem Vorsprung des zweiten
Schenkels des äußeren Profilteils in Kontakt tritt und sodann ebenfalls mit diesem verschweißt wird.
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