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(54)  Verfahren zur Herstellung eines warmegedammten Paneels fiir das Torblatt eines

Sektionaltors

(67)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines warmegedammten Paneels fir das Torblatt
eines Sektionaltors und umfasst die folgenden Verfah-
rensschritte:

a) Durch Blechumformung eines ebenen Metallbleches
(15) wird ein Paneelkérper (1) gebildet, welcher eine tor-
blattauRenseitige Frontwand (2) und daran anschliel3en-
de Wandflachen aufweist, wobei die Wandflachen eine
obere und eine untere Schmalseite (5, 6) des Paneels
bilden;

b) aufden Paneelkdrper (1) wird eine Abdeckung (3) auf-
gebracht, die mit dem Paneelkorper (1) unter Bildung
eines Hohlraums verbunden wird;

c) in den Hohlraum wird ein aufschdumbarer Kunststoff
(17) eingebracht, der zu einem den Hohlraum ausfllen-
den Schaumkern (4) aufschaumt und aushartet;

d) in das ebene Metallblech (5) wird eine Vielzahl von
Offnungen (7) eingebracht, die in mindestens einer par-
allel zu Langsrandern des Metallblechs (5) ausgerichte-
ten Reihe (16) angeordnet sind und nach der Blechum-
formung in der oberen Schmalseite (5) und/oder der un-
teren Schmalseite (6) des Paneelkérpers (1) angeordnet
sind;

e) die Offnungen (7) des Metallblechs (15) werden vor
der Blechumformung des Metallblechs durch eine Folie
(14) abgedeckt, die auf das ebene Metallblech (15) auf-
kaschiert wird.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines warmegedammten Paneels fir das Torblatt
eines Sektionaltors.

[0002] Das Torblatt eines Sektionaltors besteht aus ei-
ner Mehrzahl gleicher und durch Scharniere gelenkig
verbundener warmegedammter Paneele, die jeweils ei-
nen aus Metallblech geformten Paneelkdrper mit einer
torblattaulRenseitigen Frontwand, eine mit dem Paneel-
kérperverbundene Abdeckung an der Torblattinnenseite
und einen Schaumkern aufweisen, wobei der Paneelkor-
per der Paneele an Langsrandern der Frontwand ange-
formte Wandflachen aufweist, welche eine obere und ei-
ne untere Schmalseite des Paneels bilden und sich
durchgangig von der TorblattauRenseite bis zu einer An-
schlussflache zur Befestigung eines Scharniers an der
Torblattinnenseite erstrecken, und wobei der Schaum-
kern einen von dem Paneelkérper und der Abdeckung
eingeschlossenen Innenraum ausfillt.

[0003] Bei einer Offnungs- und SchlieRbewegung des
Tores fiihren die in seitlichen Bogenschienen geflihrten
Paneele des Torblattes relativ zueinander Schwenkbe-
wegungen aus, wobei die einander zugewandten Wand-
flachen an den Schmalseiten der Paneele mit einem ge-
ringen Spalt aneinander vorbei bewegt werden. Die
Wandflachen an der oberen Schmalseite und derunteren
Schmalseite des Paneels weisen aufeinander abge-
stimmte Profile auf, welche so gestaltet sind, dass sich
bei einer Schwenkbewegung des Paneels weder an der
Auflenseite des Torblattes noch an der Torblattinnensei-
te Spalte 6ffnen, von denen eine Fingerklemmgefahr
ausgeht. Die ineinander eingreifenden Profile missen
eine ausreichende Formstabilitdt und Konturgenauigkeit
aufweisen, damit die Schmalseiten benachbarter Panee-
le nicht aufeinander reiben und eine Oberflaichenschutz-
beschichtung nicht beschadigt wird. Da der Paneelkor-
per sich sowohl an der Ober- als auch an der Unterseite
durchgangig von der TorblattauRenseite bis hin zur Tor-
blattinnenseite erstreckt, entstehen an den Schmalseiten
der Paneele Warmebriicken, die den Warmewiderstand
des Torblatts durch Warmeleitung herabsetzen.

[0004] Bei einem aus DE 102 55 729 B3 bekannten
Sektionaltorblatt weisen die Schmalseiten der aus Me-
tallblech gefertigten Paneelkdrper zur Vermeidung von
Warmebriicken mindestens eine Unterbrechung auf, die
an den fertigen Paneelen spanend erzeugt wird. Die Un-
terbrechung besteht vorzugsweise aus einem in den Pa-
neelkdrper eingefrasten Schlitz, der sich Uber die gesam-
te Lange des Paneelkdrpers erstreckt. Der Schlitz des
Paneelkorpers wirkt sich nachteilig auf die Formstabilitat
und MaRhaltigkeit des Paneels aus, da der Paneelkdrper
aufgrund der nachtraglich eingefrasten Unterbrechung
nur noch mittels des Schaumkerns mit der Abdeckung
verbunden ist. Auch nach der Aushartung des Schaum-
kerns ist der Schaumkern nachgiebig. Die erforderliche
Formgenauigkeit und MaRhaltigkeit an den Schmalsei-
ten der Paneele ist daher nichtimmer gewahrleistet, und
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es besteht die Gefahr, dass die Paneele bei (")ffnungs-
und SchlieRbewegungen des Tores an den Schmalsei-
ten aufeinander reiben und an den Oberflachen bescha-
digt werden.

[0005] Die DE 10 2007 004 081 A1 befasst sich mit
derHerstellung eines warmegedammten Paneels flir das
Torblatt eines Sektionaltores. Bei dem bekannten Ver-
fahren wird durch Blechumformung eines ebenen Me-
tallblechs ein Paneel-korper gebildet, welcher eine tor-
blattauRBenseitige Frontwand und daran anschlieRende
Wandflachen aufweist, wobei die Wandflachen eine obe-
re und eine untere Schmalseite des Paneels bilden und
sich durchgangig von der Tor-blattauRenseite bis zu ei-
ner Anschlussflache zur Befestigung von Scharnieren an
der Torblattinnenseite erstrecken. Auf dem Paneelkorper
wird eine Abdeckung aufgebracht, die mit dem Paneel-
korper unter Bildung eines Hohl-raums verbunden wird.
In dem Hohlraum wird ein aufschdumbarer Kunststoff
eingebracht, der zu einem den Hohlraum ausflllenden
Schaumkern aufschdumt und aushartet. Zur Verbesse-
rung der lIsolierwirkung werden in den Paneelkdrper
schlitzférmige Offnungen eingebracht, die an der unteren
und/oder oberen Schmalseite des Paneelkdrpers jeweils
in einer Reihe angeordnet sind. Die Schlitze werden in
den Paneelkérper eingefrast, wobei die Frasbearbeitung
zweckmaRig erst dann erfolgt, nachdem der Schaum-
kern des Paneelkdrpers ausgehartet ist. Durch das Ent-
fernen von metallischem Material kann die Warmeleitung
zwischen der TorblattaufRenseite und der Torblattinnen-
seite reduziert werden. Die Frasbearbeitung des Panell-
korpers nach dem Aufschaumen des Paneels ist aller-
dings fertigungstechnisch aufwandig und fir eine auto-
matische Fertigung der Paneele weniger geeignet. Als
alternative Ausgestaltung des Verfahrens wird vorge-
schlagen, die Materialstarke des fur den Paneelkorper
verwendeten Metallblechs lokal durch Pragewerkzeuge
zu reduzieren. Durch das Pragen werden Schwachungs-
bereiche gebildet, in denen die Warmeleitung infolge der
geringeren Materialstérke herabgesetzt ist. Die Prage-
bearbeitung kann vor der Blechumformung an dem ebe-
nen Metallblech ausgefiihrt werden. Im Hinblick auf die
thermische Isolierung ist das Pragen des Metallbleches
weniger wirksam als das Einbringen schlitzférmiger Off-
nungen.

[0006] Vor diesem Hintergrund liegt der Erfindung die
Aufgabe zugrunde, ein fiir eine automatische Fertigung
geeignetes Verfahren zur Herstellung warmegedammter
Paneele anzugeben, bei dem eine Warmeleitung ber
die Blechschale in einem fir die Praxis ausreichenden
MalRe ausgeschlossen ist, ohne dass die Formstabilitat,
MaRhaltigkeit und Konturgenauigkeit der Paneele an der
oberen und unteren Schmalseite darunter leidet.
[0007] Gegenstand der Erfindung ist ein Verfahren
nach Anspruch 1 zur Herstellung eines warmegeddmm-
ten Paneels fur das Torblatt eines Sektionaltors.

[0008] Erfindungsgemal werden in ein ebenes Metall-
blech Offnungen eingebracht, die in mindestens einer
parallel zu Langsrandern des Metallblechs sich erstre-
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ckenden Reihe angeordnet sind. Aus dem mit Offnungen
versehenen Metallblech wird durch Blechumformung an-
schlieend ein Paneelkdrper gebildet, welcher an eine
torblattaulRenseitige Frontwand anschlieRende Wandfla-
chen aufweist, die eine obere und untere Schmalseite
des Paneels bilden und sich durchgangig von der Tor-
blattauBenseite bis zu einer Anschlussflache zur Befes-
tigung von Scharnieren an der Torblattinnenseite erstre-
cken. Die beschriebenen Verfahrensschritte werden da-
bei so aufeinander abgestimmt, dass die in das ebene
Metallblech eingebrachten Offnungen nach der
Blechumformung in der oberen Schmalseite und/oder
der unteren Schmalseite des Paneelkdrpers angeordnet
sind. AnschlieRend wird eine Abdeckung aufden Paneel-
kérper aufgebracht und mit dem Paneelkdrper unter Bil-
dung eines Hohlraumes verbunden. In den Hohlraum
wird ein aufschdumbarer Kunststoff eingebracht, der zu
einem den Hohlraum ausfillenden Schaumkern auf-
schaumt und aushartet.

[0009] Die Offnungen des Paneelkdrpers werden vor
dem Ausschaumen des Hohlraumes abgedeckt. Zur Ab-
deckung der Offnungen kann eine Schutzfolie verwendet
werden, welche vor der Blechumformung auf das mit Off-
nungen versehene Metallblech aufkaschiert wird und ei-
ne pulverbeschichtete oder lackierte Oberflaiche des Me-
tallbleches wahrend der Blechumformung vor Verkrat-
zen schutzt. Die Schutzfolie befindet sich nach der
Blechumformung an der AuRRenseite des Paneelkdrpers
und kann vor oder nach einer Montage des Torblattes
abgezogen werden. Damit aus den Offnungen kein
Schaum austritt, ist es zweckmaRig, die Schutzfolie wah-
rend des Ausschaumvorganges im Bereich der Offnun-
gen auBenseitig durch Formwerkzeuge abzustitzen.
[0010] GemaR einer bevorzugten Ausfiuhrung der Er-
findung werden die Offnungen durch eine Folie abge-
deckt, die auf das ebene Metallblech aufkaschiert wird
und auf der Seite des Metallblechs aufgebracht wird, die
nach der Umformung des Metallblechs eine Innenflache
des Paneelkérpers bildet. Zur Abdeckung der Offnungen
kann insbesondere ein mit einem Haftklebstoff beschich-
teter Folien-streifen verwendet werden, der nach dem
Ausschaumen innerhalb des Paneels verbleibt und den
Schaumstoff dauerhaft vor Umwelteinflissen schutzt.
Der an der Innenseite der Paneele angebrachte Folien-
streifen Giberbriickt die Offnungen und istin der Lage, die
beim Ausschdaumen auftretenden Druckkrafte aufzuneh-
men, ohne dass eine aul3enseitige Abstltzung der Form-
werkzeuge notwendig ist.

[0011] Die Offnungen kénnen durch Stanzen oder La-
serschneiden vor der Blechumformung in das ebene Me-
tallblech eingebracht werden. Das erfindungsgemale
Verfahren hat den Vorteil, dass eine Stanz- oder Laser-
station problemlos in eine vorhandene Fertigungslinie
zur Herstellung der Paneele integriert werden kann. Ent-
sprechendes gilt auch flr das Aufkaschieren einer Folie
aufdas ebene Metallblech zur Abdeckung der in das Me-
tall eingebrachten Offnungen.

[0012] Zwischen den Offnungen verbleiben Stege, de-
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ren an der schmalsten Stelle gemessene Breite kleiner
ist als die Lange einer zwischen zwei Stegen angeord-
neten Offnung. Die Stege leisten einen wesentlichen Bei-
trag zur Formstabilitdt und Konturgenauigkeit der Pa-
neelkdrper an der oberen und unteren Schmalseite des
Paneels. Vorteilhaft ist eine grolRe Anzahl von Stegen
mit kleiner Stegbreite. Die Stegbreite kann so dimensio-
niert werden, dass eine Warmeleitung tber die Stegfla-
chen vernachlassigbar klein ist. Durch kleine Offnungen
und eine groRe Zahl von Stegen kann erreicht werden,
dass der Paneelkérper trotz der Offnungen iiber seine
gesamte Lange eine ausreichend hohe Formstabilitat,
Konturgenauigkeit und Maf3haltigkeit aufweist. Die Breite
der Stege betragt vorzugsweise 5 bis 20% bezogen auf
die Lange der zwischen zwei Stegen gemessenen Off-
nungen.

[0013] Die Offnungen sind vorzugsweise als Schlitze
ausgebildet. Eine geringe Schlitzbreite von wenigen Mil-
limetern ist ausreichend. Vorzugsweise haben die Schlit-
ze eine Lange zwischen 20 und 100 mm.

[0014] Die an einer Schmalseite vorgesehenen Off-
nungen kdnnen in einer oder in mehreren Reihen ange-
ordnet werden. Bei einer Ausgestaltung mit zwei oder
mehreren Reihen sind die Offnungen benachbarter Rei-
hen vorzugsweise zueinander versetzt angeordnet.
Durch die versetzte Anordnung wird der Leitungsweg fiir
eine konvektive Warmeleitung langer. Hinzu kommt der
Effekt, dass der konvektive Warmefluss durch Warme-
leitung stufenweise reduziert wird, wenn mehrere Reihen
mit zueinander versetzt angeordneten Offnungen vorge-
sehen werden.

[0015] Die Offnungen an der oberen Schmalseite des
Paneels sind vorzugsweise in einem Abschnitt der
Wandflache angeordnet, der im gesamten Schwenkbe-
reich des Paneels verdecktinnerhalb einer Vertiefung an
der unteren Schmalseite des benachbarten Paneels
liegt.

[0016] Um Warmebriicken méglichst vollstandig aus-
zuschlielRen, sind vorzugsweise sowohl an der oberen
Schmalseite als auch an der unteren Schmalseite des
Paneels Offnungen angeordnet, die in der Torblatt-
schlieRstellung ohne oder nur mit geringem seitlichen
Versatz zueinander ausgerichtet sind. Wenn die Offnun-
gen an der oberen Schmalseite eines Paneels und an
der unteren Schmalseite des benachbarten Paneels in
TorblattschlieBstellung gegenilberliegend angeordnet
sind, kann eine Warmebriickenbildung auch dann wirk-
sam unterbunden werden, wenn sich die metallischen
Flachen der Paneele in der TorblattschlieRstellung auf-
einander abstltzen.

[0017] Im Folgenden wird die Erfindung anhand einer
lediglich ein Ausfiihrungsbeispiel darstellenden Zeich-
nung erlautert. Es zeigen schematisch:

Fig. 1 ein Paneelfir ein Torblatt eines Sektionaltores
in einer perspektivischen Darstellung,
Fig.2 das Detail A aus Fig. 1 in einer Seitenansicht,
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Fig. 3  im Querschnitt einen Ausschnitt eines Torblatts
fir ein Sektionaltor,

Fig. 4  eine Ausfiihrungsvariante des Paneels in einer
der Fig. 2 entsprechenden Darstellung,

Fig. 5 ein stark vereinfachtes Blockschema eines
Verfahrens zur Herstellung des in Fig. 1 darge-
stellten Paneels.

[0018] Das in Fig. 1 dargestellte Paneel weist einen

aus Metallblech geformten Paneelk&rper 1 mit einer tor-
blattauRenseitigen Frontwand 2, eine mit dem Paneel-
kérper 1 verbundene Abdeckung 3 an der Torblattinnen-
seite und einen Schaumkern 4 auf. Der Paneelkorper 1
des Paneels hat an Langsrandern der Frontwand 2 an-
geformte Wandflachen 5, 6, die eine obere Schmalseite
5 und eine untere Schmalseite 6 des Paneels bilden und
sich durchgangig von der TorblattauRenseite bis zu einer
Anschlussflache zur Befestigung von Scharnieren an der
Torblattinnenseite erstrecken. Der Schaumkern 4 fillt ei-
nen von dem Paneelkdrper 1 und der Abdeckung 3 ein-
geschlossenen Innenraum aus. Aus einer vergleichen-
den Darstellung der Fig. 1 und 2 geht hervor, dass die
metallische Wandflache des Paneelkdrpers 1 anderobe-
ren und der unteren Schmalseite 5, 6 eine Vielzahl von
(")ffnungen 7 enthalt, die in mindestens einer parallel zur
Langserstreckung der Schmalseite ausgerichteten Rei-
he angeordnet sind. Zwischen den in einer Reihe ange-
ordneten Offnungen 7 bleiben Stege 8, deren an der
schmalsten Stelle gemessene Breite B kleiner ist als die
Lange L einer zwischen zwei Stegen 8 angeordneten
Offnung 7. Die Offnungen 7 sind im Ausfiihrungsbeispiel
als Schlitze ausgebildet und haben eine Lange L zwi-
schen 20 mm und 100 mm. Die an der schmalsten Stelle
gemessene Breite B der Stege betréagt zwischen 5 % und
20 % bezogen aufdie Lange L der zwischen zwei Stegen
gemessenen Offnung 7. Das Verhaltnis aus Stegbreite
B zur Lange L einer Offnung betragt maximal 30 %.

[0019] Aus der Querschnittsdarstellung in Fig. 3 geht
hervor, dass die Wandflache an der oberen Schmalseite
5 des Paneels ein an die Frontwand 2 des Paneelkorpers
1 anschlieBendes konvex gekrimmtes Fingerklemm-
schutzprofil 9 und an der Torblattinnenseite eine vom
Scheitel des Fingerklemmschutzprofils 9 ausgehende
Rickflache 10 aufweist. Die metallische Wandflache an
der unteren Schmalseite 6 des Paneels weist ein Profil
auf, welches eine Vertiefung 11 zur Aufnahme der obe-
ren Schmalseite 5 eines gelenkig angeschlossen be-
nachbarten Paneels bildet. Die warmegedammten Pa-
neele sind durch Scharniere 12 gelenkig verbunden, wel-
che an durch Falzungen 13 verstarkten Flachen an der
Torblattinnenseite des Paneelkérpers 1 befestigt sind.
Die Paneele fiihren bei einer Offnungs- und SchlieRbe-
wegung des Tores relativ zueinander Schwenkbewegun-
gen aus. Die Offnungen 7 an der oberen Schmalseite 5
des Paneels sind in einem Abschnitt angeordnet, der im
gesamten Schwenkbereich des Paneels innerhalb der
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Vertiefung 11 an der unteren Schmalseite 6 des benach-
barten Paneels liegt. Vorzugsweise sind die Offnungen
7 an der Rickflache 10 der oberen Schmalseite 5 des
Paneels angeordnet. Der Darstellung in Fig. 3 entnimmt
man auch, dass die an der oberen Schmalseite 5 und
der unteren Schmalseite 6 der Paneele angeordneten
Offnungen 7 in der TorblattschlieRstellung ohne oder nur
mit geringem seitlichen Versatz zueinander ausgerichtet
sind. Ferner ist der Darstellung in Fig. 3 zu entnehmen,
dass die Offnungen 7 an den Schmalseiten des Paneel-
korpers 1 jeweils durch eine Folie 14 abgedeckt sind, die
den Schaumkern 4 vor Umwelteinfllissen schitzt. Insbe-
sondere verhindert die Folie 14 ein Austreten des auf-
schdumbaren Kunststoffes beim Ausschdumen des
Hohlraumes.

[0020] Die Fig. 4 zeigtin einer der Fig. 2 entsprechen-
den Darstellung eine Ausfiihrungsvariante, des Paneels,
bei der die jeweils an einer Schmalseite 5, 6 des Paneel-
kérpers 1 vorgesehenen Offnungen 7 in zwei oder meh-
reren Reihen angeordnet, wobei die Offnungen 7 be-
nachbarter Reihen zueinander versetzt angeordnet sind.
[0021] Zur Herstellung des in Fig. 1 dargestellten Pa-
neels werden gemal der Blockdarstellung in Fig. 5 zu-
nachst Offnungen 7 in ein ebenes Metallblech 15 einge-
bracht, die in parallel zu Langsréandern des Metallbleches
15 sich erstreckenden Reihen 16 angeordnet sind. Die
Offnungen 7 werden in das ebene Metallblech 15 so ein-
gebracht, dass die Offnungen 7 nach einer Blechumfor-
mung des Metallbleches in der oberen Schmalseite 5
und/oder unteren Schmalseite 6 des Paneels angeord-
net sind. Die Offnungen 7 kénnen durch Stanzen oder
Laserschneiden in das Metallblech 15 eingebracht wer-
den.

[0022] Bei einer weiteren Arbeitsstation werden die
Offnungen durch eine Folie 14 abgedeckt, die auf das
ebene Metallblech aufkaschiert wird. Die Folie besteht
vorzugsweise aus mit Haftklebstoff beschichteten selbst-
klebenden Folienstreifen, die auf die Seite des Metall-
blechs aufgebracht werden, welche nach der Umfor-
mung des Metallblechs 15 eine Innenflache des Paneel-
koérpers bildet.

[0023] Nach der Abdeckung der Offnungen 7 wird aus
dem mit Offnungen 7 versehenen Metallblech 15 durch
Blechumformung ein Paneelkdrper gebildet, welcher an
eine torblattauBenseitige Frontwand anschlieRende
Wandflachen aufweist, die eine obere und untere
Schmalseite 5, 6 des Paneels bilden und sich durchgén-
gig von der TorblattauBenseite bis zu einer Anschluss-
flache zur Befestigung von Scharnieren an der Torblat-
tinnenseite erstrecken.

[0024] Auf den Paneelkdrper wird anschliefiend eine
Abdeckung 3 aufgebracht, die unter Bildung eines Hohl-
raumes mit dem Paneelkorper verbunden wird. In den
Hohlraum wird ein aufschdumbarer Kunststoff 17 einge-
bracht, der zu einem den Hohlraum ausflillenden
Schaumkern aufschdumt und aushéartet.
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Patentanspriiche durch gekennzeichnet, dass die Offnungen (7) als
Schlitze ausgebildet werden.
1. Verfahren zur Herstellung eines warmegedammten

Paneels fir das Torblatt eines Sektionaltors mit fol- 6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
genden Verfahrensschritten: 5 durch gekennzeichnet, dass die Offnungen (7)
durch Stanzen oder Laserschneiden in das Metall-

a) Durch Blechumformung eines ebenen Metall- blech (15) eingebracht werden.

bleches (15) wird ein Paneelkdrper (1) gebildet,
welcher eine torblattaufRenseitige Frontwand (2)

und daran anschlieRende Wandflachen auf- 10
weist, wobei die Wandflachen eine obere und
eine untere Schmalseite (5, 6) des Paneels bil-

den und sich durchgangig von der Torblatt-au-
Renseite bis zu einer Anschlussflache zur Be-
festigung von Scharnieren (12) an der Torblat- 75
tinnenseite erstrecken;

b) auf den Paneelkérper (1) wird eine Abde-
ckung (3) aufgebracht, die mit dem Paneelkor-

per (1) unter Bildung eines Hohlraums verbun-

den wird; 20
c) in den Hohlraum wird ein aufschaumbarer
Kunststoff (17) eingebracht, der zu einem den
Hohlraum ausfiillenden Schaumkern (4) auf-
schaumt und aushartet;

d) in das ebene Metallblech (5) wird eine Viel- 25
zahl von Offnungen (7) eingebracht, die in min-
destens einer parallel zu Langsrandern des Me-
tallblechs (5) ausgerichteten Reihe (16) ange-
ordnet sind und nach der Blechumformung in

der oberen Schmalseite (5) und/oder der unte- 30
ren Schmalseite (6) des Paneelkorpers (1) an-
geordnet sind;

e) die Offnungen (7) des Metallblechs (15) wer-

den vor der Blechumformung des Metallblechs
durch eine Folie (14) abgedeckt, die auf das 35
ebene Metallblech (15) aufkaschiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folie (14) auf die Seite des Me-
tallblechs (15) aufgebracht wird, die nach der Um- 40
formung des Metallblechs (15) eine Innenflache des
Paneelkérpers (1) bildet.

3. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Folie (14) auf eine pulverbe- 45
schichtete oder lackierte Oberflache des ebenen
Metallblechs (15) aufgebrachtwird, die nach der Um-
formung des Metallblechs (15) eine AuBenflache
des Panellkdrpers (1) bildet.

50

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die an einer Schmal-
seite (5, 6) des Paneelkdrpers (1) vorgesehenen Off-
nungen (7) in zwei oder mehr Reihen (16) angeord-
net werden, wobei die Offnungen (7) benachbarter 55
Reihen zueinander versetzt angeordnet sind.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
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