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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung einer Fllungsplatte nach Oberbe-
griff des Anspruchs 1.

[0002] Derartige Fillungsplatten werden z.B. verwen-
det fir Briistungen oder Tiren. Stets wird eine Fiillungs-
platte in einen umgebenden Rahmen aus Profilholmen
eingesetzt. Der umgebende Rahmen weist auf der Au-
Renseite und auf der Innenseite der Fullungsplatte ei-
nen Falziiberschlag auf, in welchen die Fillungsplatte
eingebettet wird.

[0003] Gegenilber den Profilholmen des umgeben-
den Rahmens wird die Fillungsplatte Gber sogenannte
Fullungsklétze fixiert.

[0004] Profilholme nach heutigem Stand der Technik
bestehen aus Kunststoffhohlprofil, welches Gber Geh-
rungsschnitte abgelangt und an den Gehrungsfugen
miteinander verschweil3t ist.

[0005] Fir die Fullungsplatten werden mehrschichti-
ge Compoundwerkstiicke verwendet, bekannt sind z.B.
Fullungsplatten, die aus einer auf’enliegenden Alumini-
umplatte und einer innenliegenden Kunststoffplatte be-
stehen. Die beiden Platten sind Giber einen Schaumkern
miteinander verbunden.

[0006] Fir Einbaufalle mit geringeren Festigkeitsan-
forderungen werden auch Fillungsplatten verwendet,
die auflen eine Kunststoffplatte und innen eine Platte
aus Hartpappe aufweisen. Dazwischen wird der Kern z.
B. durch maanderférmig verlegte Pappstrukturen gebil-
det.

[0007] Derartige Fillungsplatten missen abhéangig
vom jeweiligen Verwendungszweck auf eine geeignete
Grole gesagt werden. Es kommt daher auf eine indivi-
duelle GroRe und Anpassungsfahigkeit der Fillungs-
platten an.

[0008] Die Fullungsplatte wird zwischen zwei Falz-
Uberschlagsleisten, die an den Profilholmen sitzen, ein-
gebettet. Dabei Uberdecken die Falziberschlagsleisten
den AuRenrand der Fiillungsplatte um ein vorbestimm-
tes MaR.

[0009] Diese Uberdeckung gibt einerseits den Fiil-
lungsplatten den erforderlichen seitlichen Halt.

[0010] Andererseits entsteht allerdings durch die seit-
liche Uberdeckung das Problem der Aufbruchsicher-
heit. Die Falziiberschlagsleisten bieten namlich dem ge-
waltsamen Aufbruchversuch Gber Brecheisen oder der-
gleichen ein glnstiges Widerlager mit relativ glinstigem
Hebelarm, so daf} ein derartig eingetriebenes Aufbruch-
werkzeug sehr schnell hinter den Umrandungsbereich
der Fullungsplatte vorgetrieben werden kann.

[0011] Dort - so hat sich gezeigt - 14t sich Uber die
glinstigen Hebelverhaltnisse relativ einfach eine plasti-
sche Verformung des Umrandungsbereichs der Fl-
lungsplatte herbeifiihren, so daf} diese dann nach und
nach aufgeschalt werden kann.

[0012] Isterst einmal eine Durchtrittséffnung entstan-
den, ist es mit dem Widerstand der Fullungsplatte vor-
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bei.

[0013] Dann ist es nur noch eine Zeitfrage, bis eine
durchtrittsfahige Offnung herbeigehebelt worden ist.
[0014] Aus der DE-OS 29 14 576 ist eine Fullungs-
platte bekannt, die einen Schaumkern aufweist sowie
zwei AuBentafeln. Der Schaumkern hat eine Umran-
dung aus einem Material grofRerer Dichte. Die Herstel-
lung derartiger Fillungsplatten ist aufwendig und ver-
langt nach fluchtender Positionierung der AuRentafeln
wahrend des Aufschdumvorgangs.

[0015] Es ist deshalb Aufgabe der Erfindung, ein Ver-
fahren zur Herstellung von Fillungsplatten zu schaffen,
mit welchem unter verringertem Bauaufwand die plasti-
sche Verformbarkeit individuell grof3er Fillungsplatten
im Randbereich verringert wird.

[0016] Diese Aufgabe I8st die Erfindung mit den
Merkmalen des Anspruchs 1.

[0017] Aus der Erfindung ergibt sich der Vorteil, daf}
unter weiterer Verwendung der heute Ublichen Ful-
lungsplatten durch Zwischenfligung eines zusatzlichen
Fertigungsprozesses eine Fullung entsteht, die den ho-
hen Anforderungen an Einbruchsicherheit gerecht wird.
[0018] Dieser Vorteil entsteht durch die lokale Ver-
starkung der Fillungsplatte in den Zonen bevorzugten
Angriffs, namentlich in den Randzonen.

[0019] Dabei ist wesentlich, daR die lokale Verstar-
kung dadurch erzielt wird, daf’ im Randbereich der Fil-
lungsplatte das Kernfullungsmaterial durch eine AuRen-
randverstarkung aus Hartstoff ersetzt wird.

[0020] Demgemafl muf also das relativ weiche aller-
dings warmeisolierende Kernmaterial aus dem Randbe-
reich der groRenmaRig zurechtgesagten Flllungsplatte
herausgearbeitet werden. Danach wird der vom Kern-
material befreite Bereich der Fillungsplatte mit dem
Hartstoffmaterial aufgefullt. Das Hartstoffmaterial wird
vorteilhafterweise Uber die gesamte Dicke des Kerns
aus Fillungsmaterial verlaufen und sowohl mit der aus-
senliegenden als auch mit derinnenliegenden Platte der
Fillung fest verbunden.

[0021] Fdr die prinzipielle Ausfiihrung kommen einer-
seits jeweils langenmafig angepalite Rahmenleisten in
Betracht, die anstelle des Kerns aus Fillungsmaterial
zwischen die auflenliegende und die innenliegende
Platte der Fillung eingepal’t werden.

[0022] Von besonderem Vorteil ist eine Weiterbil-
dung, bei der die AulRenrandverstarkung aus einem an-
gegossenen Kunststoffharz, z.B. PU-Harz besteht.
[0023] Bei dieser Weiterbildung der Erfindung wird
die AuRenrandverstarkung bei der Herstellung automa-
tisch mit den beiden AuRenplatten der Fillung und zu-
gleich mit dem AuRenrand des Fillungsmaterials starr
verklebt. Es entsteht auf diese Weise eine durchgehend
ringférmige Umrandungszone der Fullungsplatte, die an
allen Stellen erheblichen Widerstand gegen Eindring-
versuche bietet.

[0024] Allerdings laRt sich die Erfindung auch durch
abschnittsweise Verstarkung des AuRenrandes der Ful-
lungsplatte realisieren.
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[0025] Die optimale Festigkeitserhdhung ergibt sich
allerdings erst durch eine umlaufende ringférmige Au-
Renrandverstarkung.

[0026] Im Rahmen der vorliegenden Erfindung wird
unter einem "Hartstoff" fir die AufRenrandverstarkung
ein Material verstanden, welches im Sinne des Hart-
stoffs der auRenliegenden Platte eine hohe Festigkeit
und Zahigkeit gegen DurchstolRen/plastische Verfor-
mung bietet.

[0027] Es kommen demnach alle Materialien in Be-
tracht, die diese Anforderungen erfillen, z.B. auch
Hart-PVC, AL-Profile, thermoplastische Kunststoffe,
PP, PA oder dergleichen.

[0028] Von besonderem Vorteil ist eine Weiterbil-
dung, bei der die AuRenrandverstarkung sowohl mit der
aufdenliegenden als auch mit der innenliegenden Platte
der Fullungsplatte Uber eine Verklebung verbunden ist,
die vorzugsweise auch gegeniber dem Kern aus Ful-
lungsmaterial wirksam ist.

[0029] Unter Bericksichtigung der bevorzugten An-
griffszonen derartiger Fullungsplatten kann es aus Ko-
stengrinden Sinn machen, lediglich die horizontallie-
genden Profilholme mit der AuRenrandverstarkung aus-
zustatten.

[0030] Fir die Erfindung kommt es im Wesentlichen
auch auf die Abstimmung der Festigkeiten zwischen
dem &auReren Falziiberschlag und dem Auflenrand der
Fullungsplatte an.

[0031] In keinem Fall sollte der AulRenrand der Fiil-
lungsplatte so stabilisiert werden, daf} sich der auRere
Falziberschlag anschlieBend sehr leicht abhebeln lalt.
[0032] Erst durch das Zusammenwirken zwischen
den Festigkeiten und Zahigkeiten der am Aufenrand
der Fillungsplatte beteiligten Haltezonen 4Rt sich die
optimale Festigkeitserh6hung erzielen.

[0033] Zudiesem Zweck wird vorgeschlagen, daR die
AufBienrandverstarkung den Innenumfang der auleren
Falzliberschlagsleiste nur bis zu etwa 4 cm Uberschrei-
tet.

[0034] Gute Ergebnisse wurden auch mit AuRenrand-
verstarkungen erzielt, welche praktisch nur so tief in die
Fullungsplatte eingearbeitet waren, dall die aullere
Falzliberschlagsleiste nicht iberdeckt wurde.

[0035] Im folgenden wird die Erfindung anhand von
Ausfuhrungsbeispielen naher erldutert. Es zeigen

Fig.1  ein erstes Ausflihrungsbeispiel der Erfindung
im Schnitt, und

Fig.2  ein Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung entlang
der Linie Il-Il aus Fig.1.

[0036] Sofernim folgenden nichts anderes gesagt ist,

gilt die folgende Beschreibung stets fur alle Figuren.
[0037] Die Figuren zeigen eine Fillung 1 mit einer
Fullungsplatte 5, die in einen umgebenden Rahmen 3
aus einzelnen Profilholmen in ein Mauerwerk 2 einge-
bautist. Hierzu dient die Mauerwerksverdiibelung 4 und
die Randfugenversiegelung 15.
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[0038] Fig.2 zeigt insbesondere, dall der Rahmen 3
aus Profilholmen besteht, die an ihren Enden auf Geh-
rung geschnitten sind. An den Gehrungsfugen sind die
Profilholme miteinander verschweift.

[0039] Derartige Profilholme bestehen heute Ubli-
cherweise aus Kunststoffhohlprofilen, deren Hohlkam-
mern zumindest teilweise Uber Verstarkungseinschibe
aus Metallprofilen verstarkt sind.

[0040] Ein derartiger Rahmen 3 wird entweder als
Fligelrahmen oder als Blendrahmen ausgefiihrt. Fli-
gelrahmen finden insbesondere Anwendung an Haus-
tiren oder dergleichen. Blendrahmen bilden dann zu-
sammen mit der Fillung fest in das Mauerwerk 2 inte-
grierte AbschluRelemente.

[0041] Die Léngs- und Querabmessungen derartiger
Flllungsplatten 5 sind geringfligig kleiner als die lichten
Weiten, welche der Rahmen 3 zur Aufnahme der Fiil-
lungsplatte 5 bietet. Zum Ausgleich dienen Ublicherwei-
se Flllungsklotze 16, so daB die Fullungsplatte 5 fest in
den umgebenden Rahmen 3 eingepaldt ist.

[0042] Zur Erzielung seitlicher Festigkeiten weisen
die Profilholme auf der AuRenseite 17 und der Innen-
seite 18 jeweils eine Falzuberschlagsleiste auf. Die du-
Rere Falziiberschlagsleiste 7 ist zumeist durchgehend
mit dem Profilholm verbunden. Die innere Falzlber-
schlagsleiste 6 ist zumeist als Deckleiste ausgefiihrt,
welche Uber hintergreifende Haltefiile oder Quer-
schrauben mit dem Profilholm verbunden ist.

[0043] Die duliere bzw. innere Falzliberschlagsleiste
6 bzw. 7 dient der seitlichen Einbettung der Fillungs-
platte 5 so, daR deren Auf3enrand 19 um ein bestimmtes
MalR 12 (iberdeckt wird. Dieses MaR 12 der Uberdek-
kung bestimmt daher die notwendige Tiefe, in welche
ein Einbruchswerkzeug vorgetrieben werden muf3, will
man den AuRenrand 19 der Fillungsplatte 5 mit diesem
Hebelwerkzeug hintergreifen.

[0044] Aus optischen Griindenistallerdings dem Maf}
12 der Uberdeckung eine Grenze gesetzt.

[0045] Im vorliegenden Fall zeigt dartiber hinaus Fig.
1 den Querschnittsaufbau der Fillungsplatte 5.

[0046] Derartige Fullungsplatten bestehen hier aus
einer aullenliegenden Platte 8 aus Hartstoff, z.B. aus
Aluminium, einer innenliegenden Platte 9, ebenfalls aus
Hartstoff, z.B. PVC und einem dazwischenliegenden
Kern 10. Derartiger Kern ist bei den heute ublichen Fl-
lungsplatten z.B. geschaumt. Dies bietet den Vorteil gu-
ter Warmeisolierung und Schallisolierung.

[0047] Derartige Fullungsplatten werden gréRenindi-
viduell angepaldt. Sie werden zu diesem Zweck aus gro-
Ren Platten herausgesagt. Da diese Fullungsplatten
Uber die gesamten Breiten und Langsabmessungen
von homogener Beschaffenheit sind, kénnen derartige
Sageschnitte an beliebiger Stelle der Grol3platten ange-
bracht werden.

[0048] Dennoch entsteht hieraus der Nachteil, dafy
die Randfestigkeit derartiger Fillungsplatten gering ist.
Um diesen Nachteil zu beseitigen, wird bei der zuge-
sagten Fullungsplatte ein Teil des AuRRenrandes des
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Kerns 10 herausgenommen und anschlieRend lediglich
in diesem Randbereich der Fillungsplatte eine Aul3en-
randverstarkung 11 aus Hartstoff angebracht, welche
das zuvor vorhandene Kernmaterial 10 ersetzt.

[0049] Es handelt sich hier demnach um einen zu-
satzlichen Fertigungsteilprozel, der in das Herstellver-
fahren derartiger Flllungen leicht integrierbar ist. Die
Herausnahme des Kernmaterials 10 kann z.B. mit ei-
nem Scheibenfraser oder dergleichen erfolgen, der um
den Aufienrand der fertig zugesagten Fullungsplatte
herumgefiihrt wird.

[0050] Auf diese Weise entsteht eine umlaufende
Nut, die anschliefend mit der Aullenrandverstarkung 11
aufgefiillt werden kann.

[0051] Es empfiehlt sich, die AuRenrandverstarkung
11 sowohl mit der Innenseite der aul3enliegenden Platte
8 als auch mit der Innenseite der innenliegenden Platte
8 und ebenso mit dem AuRenumfang der verbleibenden
Kernfillung 10 zu verkleben.

[0052] Hierzu kénnen handelsiibliche Kleber verwen-
det werden, die den Klebeeigenschaften der beteiligten
Materialien Rechnung tragen.

[0053] Als AuBenrandverstarkung 11 kommt einer-
seits eine entsprechend dimensionierte Leiste in Be-
tracht.

[0054] Andererseits kann die AulRenrandverstarkung
11 auch aus einem angegossenen PU-Harz bestehen.
[0055] Von Vorteil ist die gezeigte Ausfiihrung, wo-
nach die Aussenrandverstarkung 11 Gber die gesamte
Dicke 20 des Kerns 10 verlauft und sowohl mit der au-
Renliegenden als auch mit der innenliegenden Platte 8
bzw. 9 fest verbunden ist.

[0056] Es entsteht auf diese Weise in der AuRenrand-
zone eine laminierte Randverstarkung hdchster Festig-
keit, die unter den dort gegebenen Angriffsverhaltnissen
nicht mehr gelést werden kann.

[0057] Fig.2zeigteine ringférmig um die Fillungsplat-
te 5 herumlaufende AulRenrandverstarkung. Es genugt
allerdings, die AuRenrandverstarkung lediglich ab-
schnittsweise vorzusehen. Dies kann z.B. auch durch
eine AulRenrandverstarkung lediglich an den horizonta-
len Profilholmen realisisiert werden.

[0058] Die jeweils optimalen Verhéaltnisse kénnen
ggfs. durch Versuch ermittelt werden. Sie sind unter an-
derem abhangig von den Langs- und Querabmessun-
gen der Fillung. So bietet es sich z.B. fur sehr breite
aber nicht sehr hohe Fillungen an, lediglich die horizon-
talen Holme zu verstarken.

[0059] Geht man einmal davon aus, daR derartige
Fullungsplatten mit einem Kern aus PU-Schaum ausge-
stattet sind, empfiehlt es sich darliber hinaus, die Au-
Renrandverstarkung aus einem PU-Harz anzugief3en,
welches sich einerseits gut mit dem Kern 10 aus
PU-Schaum verbindet und welches daruber hinaus
auch hervorragend mit der auRenliegenden Platte 8 und
der innenliegenden Platte 9 verklebt werden kann.
[0060] Die guten FlieReigenschaften derartiger
PU-Harze begiinstigen die Penetration des noch fliissi-
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gen Harzes in die Grenzzone des abgefrasten Kerns 10
und sorgen dort fir eine hervorragende gemeinsame
Verklebungszone.

[0061] Obwohl die Figuren nicht mafstablich sind,
soll aufgezeigt werden, da® die AuBenrandverstarkung
11 nur um ein bestimmtes MaR in die Fullungsplatte 5
hineinverlaufen soll.

[0062] Dabeiist mit 12 die Hohe des aufRenliegenden
Falziiberschlags bezeichnet. Demgeman soll die Héhe
13 der AuRRenrandverstarkung 11 praktisch nur gering
Uber die Hohe 12 des Falziberschlags 7 hinausgehen.
[0063] Als praktikabel hat sich eine Uberschreitung
der Hohe 12 des aufReren Falziiberschlags 7 von bis zu
etwa 4 cm erwiesen.

[0064] Abhangig von den jeweils tatsachlichen Di-
mensionen kann es auch sinnvoll sein, die Aufenrand-
verstarkung 11 innerhalb der Héhe 12 des auleren
Falziberschlags 7 enden zu lassen.

[0065] Da durch die vorliegende Erfindung ein syner-
gistischer Effekt der Festigkeitssteigerung in der Rand-
zone der Fullungsplatte 5 entsteht, welcher auch von
den Festigkeitseigenschaften des Profilholms des Rah-
mens 3 abhangt, ergibt sich dann die optimale Festig-
keitssteigerung, wenn von dem aufReren Falzlber-
schlag, dem Profilholm und der AuRenrandverstarkung
keiner der haltenden Partner die Angriffsverhaltnisse fiir
ein Einbruchwerkzeug bezlglich der jeweils anderen
Partner entscheidend verbessert.

Bezugszeichenaufstellung:

[0066]

Fillung

Mauerwerk

Rahmen
Mauerwerksverdibelung
Flllungsplatte

innerer Falziiberschlag

auRerer Falzliberschlag
auflenliegende Platte

9 innenliegende Platte

10 Kern

11 AuBenrandverstéarkung

12 Hoéhe des Falzliberschlags

13  Hohe der AulRenrandverstarkung
14 MaR der Uberdeckung

15  Montageschaum, Randfugenversiegelung
16  Fillungsklotz

17  AuBRenseite

18 Innenseite

19  AuBenrand

20 Dicke des Kerns

O~NO OO WN -

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Fillungsplatte (5),
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die gréRenindividuell in einen umgebenden Rah-
men (3) aus Profilholmen eingepalt wird, wobei auf
der AulRenseite (17) und auf der Innenseite (18) der
Fillungsplatte (5) jeweils duRere (7) bzw. innere (6)
Falzliberschlagsleisten mit den Profilholmen ver-
bunden sind, zwischen denen die Fillungsplatte (5)
seitlich so eingebettet ist, dal ihr AuRenrand (19)
um ein bestimmtes Maf tberdeckt wird, und wobei
die Fillungsplatte (5) eine aulienliegende Platte (8)
und eine innenliegende Platte (9) jeweils aus Hart-
stoff, verbunden durch einen dazwischenliegenden
Kern (10) aus Fillungsmaterial, aufweist, dadurch
gekennzeichnet, daB

1.0 die Fullungsplatte (5) zunachst durch Zu-
schnitt aus einer GroRplatte herausgetrennt
wird, und daf}

1.1 anschlieRend das Fullungsmaterial des
Kerns (10) im AuRenrandbereich der Fiillungs-
platte herausgenommen wird, und dafl

1.2 danach das herausgenommene Material
des Kern (10) durch eine Auflenrandverstar-
kung (11) aus Hartstoff ersetzt wird.

2. \Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-

zeichnet, daB

2.0 das Fullungsmaterial des Kerns (10) tber
die Dicke (20) des Kerns herausgenommen
und durch eine AuRenrandverstarkung (11) er-
setzt wird, die sowohl mit der auRenliegenden
Platte (8) als auch mit der innenliegenden Plat-
te (9) verbunden ist.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die AuRenrandverstarkung (11)
zumindest an den horizontalliegenden Profilholmen
angebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB das Flllungsmaterial umlaufend aus
der Fullungsplatte herausgenommen und durch ei-
ne AuRRenrandverstarkung (11) ersetzt wird, die als
geschlossener Ring um den Umfang der Fillungs-
platte (5) herumverlauft.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, daB der Kern (10) aus Fl-
lungsmaterial sowie die aulRenliegende Platte (8)
und die innenliegende Platte (9) mitder AulRenrand-
verstarkung (11) verklebt sind.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die AuRenrandverstarkung (11)
durch AngielRen eines Kunststoffharzes, vorzugs-
weise PU-Harz, gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
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durch gekennzeichnet, daB das Fillungsmaterial
lediglich soweit herausgenommen wird, daf} die Au-
Renrandverstarkung (11) das MaR der Uberdek-
kung der Fillungsplatte (5) durch die auere Falz-
Uberschlagsleiste (7) unterschreitet, oder nur bis zu
etwa 4 cm uberschreitet.

Claims

Method for the construction of a filling plate (5)
which is fitted in a surrounding frame (3) of profiled
spars according to individual size, wherein outer (7)
and inner (6) rebate strips are connected to the pro-
filed spars on the outer side (17) and inner side (18)
of the filling plate (5) respectively, between which
rebate strips the filling plate (5) is laterally embed-
ded in such a manner that its outer edge (19) is
overlapped to a certain degree and wherein the fill-
ing plate (5) comprises an outer plate (8) and an
inner plate (9) which are both made of a hard ma-
terial and are connected by a core (10) of filling ma-
terial located therebetween, characterised in that

1.0 the filling plate (5) is first separated from a
large plate by cutting a blank, and in that

1.1 the filling material of the core (10) is then
removed from the region of the outer edge of
the filling plate, and in that

1.2 the removed material of the core (10) is sub-
sequently replaced by an outer edge reinforce-
ment (11) of hard material.

Method as claimed in Claim 1, characterised in
that

2.0 the filling material of the core (10) is re-
moved over the thickness (20) of the core and
is replaced by an outer edge reinforcement (11)
which is connected to the outer plate (8) as well
as to the inner plate (9).

Method as claimed in Claim 1 or 2, characterised
in that the outer edge reinforcement (11) is provid-
ed on at least the horizontal profiled spar.

Method as claimed in Claim 3, characterised in
that the filling material is removed from around the
filling plate and is replaced by an outer edge rein-
forcement (11) which is provided in the form of a
closed ring around the periphery of the filling plate

(5).

Method as claimed in any one of Claims 1 to 4, char-
acterised in that the core (10) of filling material, the
outer plate (8) and the inner plate (9) are all adhered
to the outer edge reinforcement (11).
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Method as claimed in Claim 5, characterised in
that the outer edge reinforcement (11) is formed by
casting an artificial resin, preferably polyurethane
resin.

Method as claimed in any one of Claims 1 to 6, char-
acterised in that the filling material is removed only
to such an extent that the outer edge reinforcement
(11) does not reach the dimension of the overlap of
the filling plate (5) through the outer rebate strip (7),
or only exceeds it by up to 4cm.

Revendications

Procédé pour fabriquer un panneau de remplissage
(5) qui est encastré en fonction de ses dimensions
individuelles dans un cadre (3) qui I'entoure et qui
est composé de profilés, étant précisé que sur le
coté extérieur (17) et sur le cbété intérieur (18) du
panneau (5), il est prévu, reliées aux profilés, des
bordures de recouvrement de feuillure extérieure
(7) et intérieure (6), respectivement, entre lesquel-
les le panneau (5) est inséré latéralement de telle
sorte que son bord extérieur (19) soit couvert selon
un degré défini, et étant précisé que le panneau (5)
comporte une plaque extérieure (8) et une plaque
intérieure (9) en matiére dure qui sont reliées par
un noyau (10) placé entre les deux et composé
d'une matiére de remplissage, caractérisé en ce
que

1.0le panneau (5) esttout d'abord séparé d'une
grande plaque par découpage, en ce que

1.1 lamatiere de remplissage du noyau (10) est
ensuite enlevée dans la zone du bord extérieur
du panneau, et en ce que

1.2 la matiére du noyau (10) qui a été enlevée
est alors remplacée par un renforcement de
bord extérieur (11) en matiére dure.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que

2.0la matiere de remplissage du noyau (10) est
enlevée sur I'épaisseur (20) du noyau et est
remplacée par un renforcement de bord exteé-
rieur (11) qui est relié aussi bien a la plaque ex-
térieure (8) qu'a la plaque intérieure (9).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le renforcement de bord extérieur (11)
est prévu au moins sur les profilés horizontaux.

Procédé selon la revendication 3, caractérisé en
ce que la matiére de remplissage est enlevée sur
tout le tour du panneau de remplissage et est rem-
placée par un renforcement de bord extérieur (11)
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qui s'étend sur toute la périphérie du panneau de
remplissage (5) sous la forme d'un anneau fermé.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que le noyau (10) en matiére de
remplissage ainsi que la plaque extérieure (8) et la
plaque intérieure (9) sont collés au renforcement de
bord extérieur (11).

Procédé selon la revendication 5, caractérisé en
ce que le renforcement de bord extérieur (11) est
rapporté par moulage d'une résine synthétique, de
préférence une résine PU.

Procédé selon l'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que la matiere de remplissage est
enlevée seulement de telle sorte que le renforce-
ment de bord extérieur (11) soit plus petit que le de-
gré de recouvrement du panneau de remplissage
(5) par la bordure extérieure de recouvrement de
feuillure (7) ou ne soit supérieur a ce degré que de
4 cm environ.
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