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(57)  Ein Plattenelement (2), insbesondere fir Ga-
ragentore, umfasst einen aus Holz bestehenden Rah-
men (10), in dem ein Fullungselement (11) aufgenom-
men ist. Das Fillungselement (11) ist im wesentlichen
aus einem geschaumten Material gebildet, wobei beid-
seitig eine Deckschicht (13) aus Holz um das Fllungs-
element (11) angeordnet ist. Das plattenférmige Ful-

Plattenelement und Verfahren zur Herstellung eines Plattenelementes

lungselement (11) ist zwischen zwei Druckverteilerplat-
ten (12) eingefasst. Das erfindungsgemale Plattenele-
ment (2) besitzt eine besonders hohe Warmedammung
bei geringem Gewicht und lasst sich insbesondere fiir
Garagentore und Fassadenverkleidungen einsetzen.
Ferner wird ein Verfahren zur Herstellung eines erfin-
dungsgemalien Plattenelementes (2) bereitgestellt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Platten-
element, insbesondere flir Garagenoder Sectionaltore,
wobei ein aus Holz bestehender Rahmen vorgesehen
ist, in dem ein Fillungselement aufgenommen ist, und
beidseitig eine Deckschicht um das Fullungselement
angeordnet ist, und eine Verfahren zur Herstellung ei-
nes Plattenelementes.

[0002] Es sind Plattenelemente bekannt, bei denen
ein Rahmen aus Holz gefertigt wird, in dem ein Fiillungs-
element eingefasst ist. Das Fullungselement besteht
aus beispielsweise drei miteinander verbundenen
Schichten, die randseitig mit dem Rahmen verleimt
sind. Solche mehrschichtigen Fillungsplatten kénnen
an der Oberflache profiliert werden, um dem Plattenele-
ment eine besondere aulere Gestaltung zu geben und
beispielsweise Muster in einem Garagentor vorzuse-
hen. Bei diesen bekannten Plattenelementen besteht
der Nachteil, dass die Herstellung aufwendig ist. Das
Ineinanderfugen, Verleimen und Verpressen der Rah-
menbauteile und der Fillungsplatten erfordert relativ
viel Zeit. Ferner ist die Warmedammung dieser Platten-
elemente gering, da die Fullungsplatten nur begrenzt
dick ausgefiihrt werden kénnen, um das Gewicht der
Plattenelemente in Grenzen zu halten. Gerade beim
Einsatz von Standardzargen und ublichen Zugfedern
und Antrieben fir Garagentore darf das Gewicht der be-
wegbaren Plattenelemente nicht zu groR sein.

[0003] Fernerist aus der DE 39 01 683 ein Wandele-
ment mit verbesserten Schallschutzwerten bekannt, bei
dem an einem Fachwerkrahmen an zwei gegenuberlie-
genden Seiten eine Aulenplatte festgelegt ist. In dem
Rahmen sind Mineralfaserplatten zur Warme- und
Schallisolierung eingefligt. Diese Wandelemente eig-
nen sich zwar fir verdeckt liegende Innenwéande, kén-
nen jedoch nur begrenzt im sichtbaren Bereich einge-
setzt werden, da als AufRenplatten Gipskarton oder
Holzspanplatten vorgesehen sind.

[0004] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Plat-
tenelement, insbesondere fiir Garagenoder Sectional-
tore zu schaffen, das ein ansprechendes Erscheinungs-
bild und eine relativ gute Warmedadmmung besitzt. Fer-
ner soll das Plattenelement einfach und kostenglinstig
herstellbar sein.

[0005] Diese Aufgabe wird mit einem Plattenelement
mit den Merkmalen des Anspruches 1 und einem Ver-
fahren zur Herstellung eines Plattenelementes mit dem
Merkmalen des Anspruches 12 geldst.

[0006] Wenn in dem Rahmen ein Fullungselement
aus einem geschaumten Material vorgesehen ist und
beidseitig eine Deckschicht aus Holz um das Fullungs-
element angeordnet ist, wird das auf das Volumen be-
zogene Gewicht des Plattenelementes erheblich redu-
ziert, da das Fullungselement aus geschdumtem Mate-
rial ein deutlich geringeres spezifisches Gewicht als
Holz besitzt. Ferner sorgt das Fillungselement aus ge-
schaumtem Material fir eine gute Warmedammung, die
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erheblich Uber derjenigen von Holzwerkstoffen liegt. Da
das Fillungselement beidseitig mit einer Deckschicht
aus Holz umgeben ist, befindet sich das Fullungsele-
ment gegen Witterung geschitzt und ferner besitzt das
Plattenelement ein ansprechendes Erscheinungsbild,
da von aufen lediglich die Deckschichten aus Holz
sichtbar sind. Dies ermdéglicht auch den Einsatz von
hochwertigen Hélzern, die mit geringerer Dicke verar-
beitet werden koénnen, um den Materialverbrauch des
relativ teuren und verarbeitet werden kdnnen, um den
Materialverbrauch des relativ teuren und schweren
Werkstoffes Holz gering zu halten.

[0007] Das plattenférmige Fillungselement ist dabei
zwischen zwei Druckverteilerplatten oder Absperr-
schichten aufgenommen, die beispielsweise aus einer
Spanplatte gebildet sind. Die Deckschicht aus Holz ist
vergleichsweise schlecht direkt mit dem geschaumten
Material verbindbar, insbesondere da beim Verbinden
ein hoher Pressdruck auf die Deckschicht aufgebracht
wird und an dem Ubergang zwischen dem Rahmen aus
Holz und dem geschdumten Fillungselement erhebli-
che Spannungen beim Anpressen entstehen, die zu
Briichen flihren kénnen. Um solchen Erscheinungen
vorzubeugen, ist vorzugsweise eine Druckverteilerplat-
te beidseitig an dem Fullungselement angeordnet, so
dass die Deckschicht aus Holz besser mit dem Rahmen
und dem Fiillungselement verbunden werden kann. Da-
bei lassen sich das Fullungselement und die Druckver-
teilerplatten besonders gut randseitig mit dem Rahmen
verkleben.

[0008] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung weist der Rahmen einen nach innen ge-
richteten Vorsprung mit verminderter Breite auf, also mit
geringerer Breite als das gesamte Plattenelement, der
beidseitig mit einer Druckverteilerplatte verklebt ist. An
diesem Vorsprung lassen sich die Druckverteilerplatten
festlegen, so dass eine besonders stabile Verbindung
zwischen dem Rahmen und den nicht sichtbaren Druck-
verteilerplatten gebildet werden kann. Die Druckvertei-
lerplatten sind vorzugsweise in einem umlaufenden
Randbereich formschliissig ggfs. unter Berticksichtung
einer Klebemittelschicht in dem Rahmen aufgenom-
men.

[0009] Wenn die Deckschichten aus Holz seitlich blin-
dig mit dem Rahmen abschliel3en, ergibt sich ein ge-
schlossenes Erscheinungsbild des Plattenelementes.
Ferner kann das Plattenelement zu einer Mittelebene
symmetrisch ausgebildet sein, so dass keine Verwer-
fungen und Verziehungen an dem Plattenelement auf-
treten, die einen dauerhaften Einbau unmdglich ma-
chen wirden.

[0010] Um das plattenférmige Fillungselement, die
Druckverteilerplatten und/oder die Deckschicht aus
Holz besser miteinander zu verbinden, kann jeweils ei-
ne Verbinderschicht aus einem Vliesmaterial oder &hn-
lichem Material eingefiigt sein. Diese Schicht kann diinn
ausgefihrt sein und dient lediglich der besseren Haf-
tung und als Haftungsbriicke zwischen den einzelnen
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Schichten und Rahmen.

[0011] Statt des Einsatzes des Plattenelementes in
einem Garagentor ist es mdglich, das Plattenelement
als ein Fassadenelement einzusetzen, insbesondere da
die Warmedammung durch das Fullungselement er-
heblich erhéhtist. Auch andere Einsatzzwecke des Plat-
tenelementes sind mdglich.

[0012] Erfindungsgemal wird ferner ein Garagen-
oder Sectionaltor bereitgestellt, das aus mehreren Plat-
tenelementen gebildet ist, die miteinander verbunden
sind. Die einzelnen Plattenelemente sind dabei mit in-
einander verschwenkbaren Nut- und Federprofilen ver-
sehen und kdnnen so in einem gewissen Radius ver-
schwenkt werden.

[0013] Ferner wird gemal der vorliegenden Erfin-
dung ein Verfahren zur Herstellung eines Plattenele-
mentes mit den folgenden Schritten geschaffen:

- Verkleben und Verpressen einer Deckschicht aus
Holz mit einer Druckverteilerplatte;

- Ausbilden eines umlaufenden Rahmens;

- Einfugen eines Fillungselementes in den Rahmen;

- Anordnen einer bereits verbundenen Einheit aus
Deckschicht und Druckverteilerplatte an beiden
Seiten des Fiillungselementes;

- Verkleben und Verpressen der beiden Einheiten
aus Deckschicht und Druckverteilerplatte mit dem
Rahmen und dem Fllungselementes.

[0014] Die einzelnen Verfahrensschritte sind dabei
als Prinzipablauf zu verstehen und nicht als rein chro-
nologische Reihenfolge. Beispielsweise kann man zur
Herstellung eines Plattenelementes zwei Einheiten aus
Deckschicht und Druckverteilerplatte und ggfs. den
Rahmen und das Flllungselement zunachst beleimen
und dann eine Einheit aus Deckschicht und Druckver-
teilerplatte auf eine Ablage legen, dann den Rahmen mit
oder ohne Fillungselement auflegen und ggfs. nach
dem Einfligen des Fullungselementes die zweite Einheit
aus Deckschicht und Druckverteilerplatte im beleimten
Zustand auf den Rahmen zu legen. AnschlieRend kann
dann die vormontierte Einheit verpresst werden. Ge-
manR der Erfindung wird ein zweistufiges Verfahren ge-
wahlt, bei dem zuerst eine Deckschicht mit einer Druck-
verteilerplatte zu einer Einheit verbunden wird. Zwei sol-
che Einheiten werden anschliefend mit dem Rahmen
und dem Fillungselement verbunden. Diese zweistufi-
ge Ausgestaltung des erfindungsgemalfen Verfahrens
kann naturlich im Bereich einzelner Schritte in weiten
Bereichen variiert werden, beispielsweise liegt es im Er-
messen des Fachmanns, wo und wann genau der Auf-
trag des Klebemittels erfolgt. In jedem Fall ist durch die
zweistufige Ausbildung des Verfahrens gewahrleistet,
dass die Deckschicht aus Holz jeweils dauerhaft mit der
Druckverteilerplatte verbunden ist und verhindert wird,
dass sich die Deckschicht durch Temperatur- und Wit-
terungseinflisse von der Druckverteilerplatte 16st und
verwirft. Die Druckverteilerplatte sorgt fir eine plane
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Ausrichtung der Deckschicht.

[0015] Vorzugsweise wird die Druckverteilerplatte zu-
mindest teilweise mit dem Rahmen verklebt. Dadurch
eine besonders stabile Verbindung der vormontierten
Einheit gewahrleistet.

[0016] Das Verpressen der Einheiten aus Deck-
schicht und Druckverteilerplatte mit dem Rahmen und
dem Fullungselement erfolgt méglichst in mindestens
zwei senkrecht zueinander verlaufende Richtungen, al-
so beispielsweise mittels zwei Pressplatten, die auf die
Deckschichten driicken, und mittels zwei Pressbacken,
die seitlich auf den Rahmen driicken, erfolgt, so dass
Spalte zwischen den einzelnen Bauteilen vermieden
werden. Insbesondere bei hervorstehenden Vorspriin-
gen am Rahmen, die mit einem Endabschnitt von zwei
Druckverteilerplatten verklebt werden sollen, sollte
auch in die Richtung der Vorspriinge zu verpresst wer-
den, damit ein Spalt vermieden wird und ein Formschluf®
und eine dauerhafte Klebeverbindung zwischen Rah-
men und den Stirnkanten der Einheit aus Druckvertei-
lerplatte und Deckschicht hergestellt wird.

[0017] Die Erfindung wird nachfolgend anhand eines
Ausfiihrungsbeispieles mit Bezug auf die beigefligten
Zeichnungen naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine perspektivische Ansicht eines Garagen-
tores mit erfindungsgemafen Plattenelemen-
ten;

Fig. 2 eine Schnittansicht durch ein Plattenelement
der Fig. 1, und

Fig. 3  eine Schnittansicht durch ein Plattenelement
gemal einem weiteren Ausflhrungsbeispiel.

[0018] In Fig. 1 ist ein Garagentor 1 gezeigt, das aus

mehreren Plattenelementen 2 gebildet ist, die Uber
Scharniere 3 miteinander verbunden sind. Die Platten-
elemente 2 sind an ihren gegentberliegenden Seiten je-
weils mit einer Leiste 4 versehen, an der Fihrungsele-
mente 5 montiert sind. Die Fihrungselemente 5 kdnnen
beispielsweise durch Laufrollen gebildet sein, die in ei-
ner Schiene 6 geflhrt sind. Die vertikale Schiene 6 miin-
det in einer gerundeten Fihrungsbahn 7, an die sich
dann eine horizontale Fihrungsbahn 8 im Deckenbe-
reich einer Garage anschlieft.

[0019] Das Garagentor 1 ist Uiber einen nicht naher
dargestellten Antrieb bewegbar und kann bedarfsweise
geoffnet und geschlossen werden. Hierfiir kdnnen Ubli-
che Antriebe und Steuerungen eingesetzt werden.
[0020] Die Plattenelemente 2 sind an ihrer AuRensei-
te mit einer Nut 9 versehen, die zu optischen Zwecken
in die AuRenseite der Plattenelement 2 eingefrast ist.
Esistauch mdglich, andere Formen von Mustern an den
Plattenelementen 2 vorzusehen.

[0021] InFig.2istein Plattenelement 2 im Schnitt dar-
gestellt. Das Plattenelement 2 umfasst einen zweiseiti-
gen oder umlaufenden Rahmen 10 aus Holz, in dem ei-
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ne Fullungsplatte 11 aus Polyurethanschaum, Polypro-
pylenschaum oder einem anderen Fillungsmaterial
aufgenommen ist. Das Fullungselement 11 ist beidseitig
von einer Druckverteilerplatte 12 umgeben, die als
Spanplatte ausgebildet ist. Der Rahmen 10 sowie die
Druckverteilerplatten 12 sind mit einer Deckschicht 13
aus Holz verklebt, insbesondere verleimt, die eine glatt
ausgebildete duliere Oberflache aufweist, an der je-
doch Nuten 9 eingefrast sein kénnen.

[0022] Die einzelnen Plattenelemente 12 besitzen am
Rahmen 10 ein Federprofil 14 und an der gegeniber-
liegenden Langskante ein Nutprofil 15, die ineinander
gefigt werden kénnen. Die Form des Federprofils 14
und des Nutprofils 15 kann so gewahlt sein, dass ein
Ineinanderschwenken der Plattenelemente 2 mdéglich
ist, wobei im zusammengesteckten Zustand der Plat-
tenelemente 2 mdglichst ein Formschluss hergestellt
ist, um eine gute Warmedammung zu erreichen.
[0023] Zwischen der Fillungsplatte 11 und der Span-
platte 12 sowie der Spanplatte 12 und der Deckschicht
13 kann zur besseren Haftung ein Vliesmaterial vorge-
sehen sein. Der Rahmen 10, die Fullungsplatte 11, die
Spanplatte 12 sowie die Deckschicht 13 kdnnen mit an
sich bekannten Klebemitteln, beispielsweise Leim mit-
einander verbunden sein.

[0024] In Fig. 3 ist ein Plattenelement 2' gezeigt, das
ebenfalls bei einem Garagen- oder Sectionaltor einsetz-
bar ist.

[0025] Ein Rahmen 10'umgibt wiederum ein mittleres
plattenférmiges Flllungselement 11' aus einem leichten
warmeisolierenden Material. Das Fillungselement 11'
ist von zwei Druckverteilerplatten 12' sowie von zwei mit
diesen verbundenen Deckschichten 13' aus Holzumge-
ben. An dem Rahmen 10' kann an der nach auf3en ge-
richteten Seite an zwei Langskanten ein Federprofil 14"
sowie ein Nutprofil 15' ausgebildet sein, damit mehrere
Plattenelemente 2' ineinander geschoben oder ge-
schwenkt werden kénnen.

[0026] Der Rahmen 10'ist an jeder Seite jeweils aus
einem Balken gebildet, der einen integral ausgebildeten
Vorsprung 16' besitzt und beispielsweise durch Sagen,
Hobeln oder Frasen hergestellt ist. Es ist auch moglich,
den Rahmen 10' aus einem Balken und einer Leiste zu
bilden, die miteinander verbunden, beispielsweise ver-
klebt sind, wobei auch eine Profilierung fir eine mecha-
nische Verbindung vorgesehen sein kann. Die Leiste mit
geringerer Breite als die Breite des Balkens Gbernimmt
dann die Funktion des "Vorsprunges" bei dem Rahmen
10'. Durch die Festlegung des Druckverteilerplatten 12"
am Rahmen 10' kann das Fullungselement auch nur
mechanisch durch Klemmkrafte in dem Rahmen 10' ge-
halten sein.

[0027] Bei dem gezeigten Ausfiihrungsbeispiel wird
als Druckverteilerplatte eine Spanplatte 12 eingesetzt.
Es ist auch moglich, andere Werkstoffe flr diese Platte
vorzusehen. Ferner kdnnen flir das Fulllungselement
auch andere Materialien mit einem geringen Gewicht
und guter Warmedammung eingesetzt werden. Die er-
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findungsgemaRen Plattenelemente 2 und 2' kdnnen
auch allgemein als Trennwéande, sonstige Wande, als
Bodenbeléage, Tore oder Turen eingesetzt werden.
[0028] Fdur die Herstellung der Plattenelemente 2 und
2" wird zunachst eine Deckschicht aus Holz mit einer
Druckverteilerplatte verklebt und verpresst und ggfs.
noch auf die richtige GroRRe gesagt bzw. in mehrere Teile
gestuckelt. Anschlielend wird aus mehreren Balken ein
umlaufender Rahmen gebildet und ein Fillungselement
in den Rahmen eingefligt. Dann werden zwei bereits
verbundene Einheiten aus Deckschicht und Druckver-
teilerplatte an beiden Seiten des Fiillungselementes an-
geordnet. Dieser Aufbau mit den beiden Einheiten aus
Deckschicht und Druckverteilerplatte, Rahmen und
dem Fillungselementes werden dann verklebt und ver-
presst.

[0029] Es wird ein zweistufiges Verfahren gewahilt,
bei dem zuerst jeweils eine Deckschicht mit einer Druck-
verteilerplatte zu einer Einheit verbunden wird. Zwei sol-
che Einheiten werden anschliefend mit dem Rahmen
und dem Fullungselement verbunden. Durch die zwei-
stufige Ausbildung des Verfahrens gewahrleistet, dass
die Deckschicht aus Holz dauerhaft mit der Druckver-
teilerplatte verbunden ist und verhindert wird, dass sich
die Deckschicht durch Temperatur- und Witterungsein-
flisse von der Druckverteilerplatte 16st und verwirft.

Patentanspriiche

1. Plattenelement (2), insbesondere fiir Garagen-
oder Sectionaltore, mit einem aus Holz bestehen-
den Rahmen (10), in dem ein Fullungselement (11)
aufgenommen ist, wobei das Fillungselement (11)
im wesentlichen aus einem geschaumten Material
oder einer Weichfaser- oder Glasfaserdammplatte
gebildet ist und das plattenférmige Fillungsele-
ment (11) zwischen zwei Druckverteilerplatten (12)
aufgenommen ist, wobei beidseitig eine Deck-
schicht (13) aus Holz mit jeweils einer Druckvertei-
lerplatte (12) verbunden ist.

2. Plattenelement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckverteilerplatten (12)
randseitig mit dem Rahmen (10) verklebt sind.

3. Plattenelement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Rahmen (10) einen
nach innen gerichteten Vorsprung mit verminderter
Breite aufweist, der beidseitig mit einer Druckver-
teilerplatte (12) verklebt ist.

4. Plattenelement nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Druckverteilerplatten (12)
randseitig formschlissig in den Rahmen (10) ein-
gepasst sind.

5. Plattenelement nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
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dadurch gekennzeichnet, dass die Druckvertei-
lerplatten (12) jeweils aus einer Spanplatte oder ei-
ner Sperrholzplatte gebildet sind.

Plattenelement nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Deckschich-
ten (13) seitlich blindig mit dem Rahmen (10) ab-
schlielRen.

Plattenelement nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Rahmen (10)
an einer ersten Langskante mit einem Nutprofil und
an einer gegentiberliegenden zweiten Langskante
mit einem Federprofil versehen ist.

Plattenelement nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, dass zwischen dem
plattenférmigen Fullungselement (11) und/oder den
Druckverteilerplatten (12) und den Deckschichten
(13) eine Verbinderschicht, beispielsweise aus
Vliesmaterial, eingeflgt ist.

Plattenelement nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass das geschaumte
Material der Fullungsplatte (11) aus Polyurethan-
schaum, Polypropylenschaum oder einem anderen
geschaumten Material gebildet ist.

Plattenelement nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass das Plattenele-
ment als ein Fassadenelement ausgebildet ist.

Garagen- oder Sectionaltor, dadurch gekenn-
zeichnet, dass es aus mehreren miteinander ver-
bundenen Plattenelementen (2) nach einem der
vorhergehenden Anspriiche gebildet ist, und an
den Plattenelemente (2) ineinander verschwenkba-
re Nut- und Federprofile (14, 15) ausgebildet sind.

Verfahren zur Herstellung eines Plattenelementes
(2), insbesondere fir ein Garagentor, mit den fol-
genden Schritten:

- Verkleben und Verpressen einer Deckschicht
(13) aus Holz mit einer Druckverteilerplatte
(12);

- Ausbilden eines umlaufenden Rahmens (10);

- Einfigen eines Fillungselementes (11) in den
Rahmen (10);

- Anordnen einer bereits verbundenen Einheit
aus Deckschicht (13) und Druckverteilerplatte
(12) an beiden Seiten des Fillungselementes
(11);

- Verkleben und Verpressen der beiden Einhei-
ten aus Deckschicht (13) und Druckverteiler-
platte (12) mit dem Rahmen (10) und dem Fiil-
lungselementes (11).
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13.

14.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Druckverteilerplatte (12) zumin-
dest teilweise mit dem Rahmen (10) verklebt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Verpressen der Einheiten
aus Deckschicht (13) und Druckverteilerplatte (12)
mit dem Rahmen (10) und dem Fillungselement
(11) mittels zwei Pressplatten, die auf die Deck-
schichten (13) driicken, und mittels zwei Pressbak-
ken, die seitlich auf den Rahmen (10) driicken, er-
folgt.
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