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Verfahren zum Herstellen von Tiirblittern.

@ Bei einem Verfahren zum Herstellen von unterschiedlich
groBen Tirblattern, welche aus zwei (iber ein Plattenfillwerk
miteinander verbundenen Platten bestehen, die mit einander
verklebt und an drei Seiten von einem Rahmen eines
U-férmigen Profilteils umgeben sind, werden Platten 3,4 und
Plattenfiillwerke 1 verwendet, die gegeniiber den fertigen
Tirblattern UbermaR aufweisen, Beim Verkleben der Platten
3, 4 mit dem Piattenfillwerk 1 wird gleichzeitig an einer
ersten Seite ein Einleimer mit den Platten 3, 4 verkiebt. Jede
80 hergestellte Sandwichplatte wird anschlieBend an drei
Seiten auf das MaB des fertigen Turblatts beschnitten. Auf
diese beschnittenen Seiten der Sandwichplatte werden
sodann Profilteile 15, 16 aufgepresst und an zwei gegendber-
liegenden Seiten einerseits die Ausfrésung 28 fir das
TarschloB 20 und andererseits die Bohrungen fir die
Befestigungszapfen 22 der Tiirscharniere 23 in die Profilteile
16, 16 angebracht (Fig. 4).
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Verfahren zum Herstellen von Tiirbldttern

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstellen von
Tirblattern, wvelche aus zwei dber ein Plattenfillwerk
miteinander verbundenen Platten bestehen, welche mit-
einander verklebt und sodann mit einem Rahmen aus einem

Profilteil U-formigen Querschnitts umgeben werden.

Der DE-0S 19 56 766 ist ein Tirblatt entnehmbar, bei
velchem die Platten aus Blechen bestehen, die mit einem
Plattenfillwverk aus einem isolierenden Material ver-
klebt sind. Auf diese Sandwichplatte ist an drei Seiten

ein Profilteil U-fdrmigen Querschnitts aufgesetzt.

Die GroBe der Platten und des Plattenfiillwerks ent-
spricht hierbei vor dem Verkleben bereits den Abmessungen
des fertigen Tiirblatts. Die Profilteile werden ebenfalls

liber eine Klebeverbindung mit dem Plattenfillwverk ver-

bunden.

Hierbei ist nachteilig, daB bereits die Platten und
das Plattenfillwerk vor ihrem Verleimen die Abmessungen
des fertigen Tilrblatts aufweisen missen. AuBerdem ist

nachteilig, daB8 die Profilteile lber Klebeverbindungen
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mit der Sandwichplatte verbunden werden miissen.

Tirstdcke und Tirblatter gibt es in genormten GrdBen,
so dafl deren Verwvendung bei Neubauten kein Problem be-
reitet. Ublicherveise sind nur geringe Nacharbeiten an
Tirstock und/oder Tirblatt erforderlich. Das Tirblatt
besteht Ublicherweise aus Furnier- oder Spanplatten,
wvelche lber ein Fdllverk miteinander verbunden sind.
An den Auflenkanten sind die Platten miteinander ver-
bunden durch einen Holzeinleimer . Bei gefdlzten Tiiren
kann an den Vertikalseiten und der oberen Horizontal-
seite der Falz direkt am Einleimer angebracht sein. Es
ist auch mdglich, mit dem Holzeinleimer ggfs. liber eine
Nut einen Anleimer zu verbinden , an welchem dann der
Falz angebracht ist. Weiterhin ist es bekannt, aus
Kunststoff bestehende Umleimer zu verwvenden, was ins-
besondere iblich ist, wenn die Tiire Feuchtigkeiten
ausgesetzt ist. Hierbei besteht lblicherveise das

Tirblatt aus einer kunststoffkaschierten Spanplatte.

Ein Nachteil dieser bekannten TiGrblitter besteht darin,
daB sie sich verziehen kdnnen, wenn der Ein- und/oder

Anleimer, welcher stets aus Holz besteht, sich verzieht.

Bei der Altbausanierung sind genormté Tirblitter iiblicher-
veise nicht vervendbar. Bei der Sanierung von Tdren in
Altbauten ist es bekannt, den alten Tiirstock durch eine
Tirstockverkleidung zu ummanteln. Die sich ergebenden

MaBe fir das ummantelte Tilrblatt liegen Gblicherveise
auBerhalb der MaBe der genormten Tirblatter, so da8

es erforderlich ist, die Tiirbldtter jewveils einzeln
anzufertigen. Dies ist relativ teuer. Hierbei ist beachtlich,
daB die hohen Kosten in erster Linie durch das indivi-

duelle Anpassen der Ein- und/oder Anleimer und deren Ein-

-3-
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passen entstehen.Die Platten mit ihrem Flllwerk dagegen
verden in Serie gefertigt und sind rasch auf die je-
veiligen MaBe zugeschnitten. Im Regelfall ist es auch
erforderlich, die Tire an der Unterseite durch Abhobeln
an die jeweiligen Einbauverh#ltnisse anzupassen, was

im Regelfall erforderlich ist, wenn gleichzeitig neue
Bdden verlegt werden.

Es besteht die Aufgabe, ein Herstellverfahren fir Tir-
blétter so auszubilden, daB es bei einer billigen Serien-
fertigung mdglich ist, die einzelnen Blédtter ohne Auf-
vand an die jeweiligen EinbaumaBe anzupassen, wobei die

fertigen Tiirbl&tter keinem Verziehen unterwvorfen sein

 sollen.

Geldst wird diese Aufgabe mit den Merkmalen des
Anspruches 1. Vorteilhafte Ausgestaltungen des Ver-

fahrens sind den Unteranspriichen entnehmbar.

Die Zeichnungen verdeutlichen die verschiedenen Schritte

des Verfahrens. Es zeigen:

Fig. 1 schematisch das stapelweise Verleimen
von Platten und Plattenfiillverk;

Fig. 2 das Beschneiden der verleimten Sand-
vichplatten;

Fig. 3 das Anbringen des Rahmens und

Fig. 4 einen Horizontalschnitt durch das

fertige Tirblatt.

Ein Plattenfiillwverk 1 und ein Einleimer 2 werden an ihren

Flachseiten mit Leim beschichtet. Gegen jede mit Leim

lhm
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beschichtete Seite wird eine Platte 3, 4 angelegt. Diese
verden sodann , wie in Fig. 1 angedeutet, ilibereinander
gestapelt und ggfs. oberseitig durch ein Gewicht be-
lastet. Diespé ibereinanderstapeln kann beendet verden,
sobald die fldchigen Leimverbindungen abgebunden sind.
Die Platten 3, 4 und das Plattenfillwverk 1 mit dem Ein-
leimer 3 weisen AuBlenmaBe auf, die grdBer sind als

die AuBenmaBe des fertigen Tirblatts.

Das Plattenfiillwverk 1 besteht beispielsveise aus ge-
schdumten Polyurethanplatten. Es ist auch méglich, ein
Plattenfiillwerk 1 zu verwvenden, welches aus einem ver-
dichteten Textilmaterial besteht, das aus Textilabfdllen

hergestellt wird.

Der Einleimer 2 kann aus einer Holzleiste oder einer
Leiste aus Polyvinylchlorid bestehen. Bei den Platten

3, 4 kann es sich um Span- oder Sperrholzplatten oder
auch um Kunststoffplatten handeln. Diese Platten sind
ggfs. an ihrer AuBenseite mit Holz oder einer Kunststoff-
folie kaschiert.

Die nunmehr verleimten Sandwichplatten veisen an einer
ersten Seite 5 jeweils einen Einleimer auf. Diese Sand-
vichplatten werden nunmehr.individuell auf die MaBe der
fertigen Tilrbl&tter zugeschnitten. Dieser Zuschnitt er-
folgt an mindestens einer zweiten und dritten Seite

6, 7 und bevorzugt auch an der vierten Seite 8 der Sand-
vichplatte. Infolge der im Ausfihrungsbeispiel ver-
vendeten Profilform der Profilteile erfolgt das Be-
schneiden an allen 3 Seiten 6, 7, B nicht jedoch an

der ersten, den Einleimer 2 aufwveisenden Seite 5.

Das Beschneiden erfolgt durch einen Stufenschnitt ent-
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sprechend der Fig. 2 unter Verwvendung von zwei Kreis-
sdgebldttern 9, 10 unterscheidlichen Durchmessers, die
an einer gemeinsamen Welle llbefestigt sind. Hierdurch
vird erreich@{ daB8 der Rand der Platte 3 iiber den Rand
der Platte 4 und des Plattenfiillverks 2 {ibersteht. Zwischen
den beiden Kreissdgebldttern 9, 10 kann ein Fridsmesser
12 angeordnet sein, dessen radiale Abmessung dem
AuBendurchmesser des Kreissdgeblatts 9 geringeren Durch-
messers entspricht. Dieses Frdsmesser dient zum Ab-
tragen des Plattenfiillwverks, das Uber den Rand der
Platte 4 Ubersteht. Dieses Frdsmesser 12 ist nicht

unbedingt erforderlich, wie spédter anhand der Fig. 4
erldutert wird,

Nach dem Beschneiden der Sandwichplatte werden die Profil-
teile mit der Sandwichplatte verbunden. Hierbei wird

gem., Fig. 3 vorgegangen.

Die Sandwichplatte 13 wird mit ihrer ersten Seite 5 zur
Anlage gegen einen Anschlag 14 gebracht. Sodann werden
auf MaB und an einer Seite auf Gehrung geschnittene Profil-
teile 15, 16 gegen die zweite wund vierte Seite 6, 8
gelegt und in diese Seiten eingepresst, was durch Press-
backen erfolgt, welche ldnger sind als die Profilteile
15, 16 . Nachdem die Profilteile 15, 16 mit den Seiten
6, B verpresst sind, wird mit der dritten Seite 7 der
Sandwichplatte 13 ein drittes Profilteil 17 verpresst.
Dieses Profilteil 17 ist an beiden Enden auf Gehrung ge-
schnitten und weist eine Lénge entsprechend der L&ange
der Seite 7 auf.

Vor dem Verpressen wird an den Enden des Profilteiles 17 je
ein Schenkel eines Eckwvinkels 18, 19 in den hchlen Tir-

falz eingesetzt, Der andere Schenkel des Eckwinkels 19

-6



0074623

8477/05 -6~ 2. September 1982
ch-ha

und der andere Schenkel des Eckwinkels 18 dringen beim
Verpressen in den hohlen Tiirfalz der Profilleiste 15
bzw. 16 ein. Diese anderen Schenkel der Eckwinkel 18, 19
kénnen iber querverlaufende Schrauben mit den Profil-
leisten 15, 16 verschraubt werden, jedoch kann anstelle
einer Verschraubung auch ein Pressitz zwischen diesen
anderen Schenkeln und den hohlen Tirfalzen der Profil-

teile 15, 16 vorgesehen werden.

Die Sandwichplatte 13 ist nunmehr &en drei Seiten 6, 7, B8
durch Profilteile 15, 16, 17 umgeben.,

Das Profilteil 15 wird anschlielend mit einem Lang-
loch versehen, in die das Tirschlofl 20 eingeschoben
vird, das mit dem Profilteil 15 lber dis Platte 21 des

Schlosses verschraubt wird.

Das Profilteil 16 wird mit zwvei durch den Falz ver-
laufende Bohrungen versehen, in welche die Befestigungs-

zapfen 22 der Tilirscharniere 23 eingesetzt werden.

Die Querschnittsform der Profilteile 15, 16, 17 zeigt
die Fig. 4. Die Profilteile veisen jeweils einen hohlen
Tlirfalz 24 auf. An den beiden Enden des Profilteils 17
und an den auf Gehrung geschnittenen Enden der Profil-
teile 15, 16 greifen die Schenkel der Eckvinkel 18, 19
ein. Die beiden Seitenschenkel der Profilteile sind
jewveils als Doppelschenkel 25, 25' bzw. 26, 26' ausge-
bildet wobei ihr gegenseitiger Abstand jeweils so ge-
vdhlt ist, daB die Platten 3, 4 fest zwischen ihnen ge-
halten werden. Die beiden Schenkel 26, 26' gehen hier-
bei vom Mittelschenkel 27 ab, wZhrend an der gegeniiber-
liegenden Seite der lange Schenkel 25 vom Mittelschenkel

abgeht, der kurze Schenkel 25' sich jedoch an die AuBlen-
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seite des Tiirfalzes 24 anschlieBt. In Fig. 4 ist das
Langloch zum Einsetzen des Schlosses 20 mit 28 be-
zeichnet,

Wird der Schénkel 25 am falzseitigen Seitenschenkel l&@nger
ausgefihrt als der Schenkel 26 des anderen Seitenschenkels
und zwar um ein MaB , velches gréfBer ist als der Ab-

stand zwischen den Randern der Platten 3, 4, dann kann

das Frédsmesser 12 entfallen, da derjenige Teil des
Plaftenfﬁllwerks 2, der durch den Schnitt des Kreis-
sdégeblatts 9 eingeschnitten wurde , nunmehr beim Ein-
pressen des Profilteils durch den langen Schenkel 25'!

von der Platte 3 abgetrennt wird.
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Anspriiche

l. Verfahren zum Herstellen von Tidrbl&ttern, velche
aus zwei Uber ein Plattenfiillverk (1) miteinander
verbundenen Platten (3, 4) bestehen, welche miteinan-
der verklebt und sodann mit einem Rahmen aus einem
Profilteil U-fdormigen Querschnitts umgeben wird, da-
durch gekennzeichnet, daB

a) Platten (3, 4) und Plattenfiillwverk (1) verwvendet
verden, die gegeniiber den fertigen Tirbl&attern

UbermaB aufweisen

b) An einer ersten Seite (5) zwischen den Platten
(3, 4) ein Einleimer (2) verklebt wird, venn die
beiden Platten (3, 4) mit dem Plattenfiillverk (1)
verklebt. wverden,

c) Jede so hergestellte Sandwichplatte (13) mindestens
an einer zveiten und dritten rechtwinklig zueinander
verlaufenden Seite (6, 7) auf das MaB des fertigen

Tiirblatts beschnitten wird,

d) Auf diese zweite und dritte sowvie auf eine vierte
Seite (6, 7, 8) der Sandvichplatte (13) die zuvor
auf die Linge dieser Seiten und an den StoBstellen
auf Gehrung geschnittenen Profilteile (15, 16, 17)

aufgepresst werden und
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e) Sodann an einer der Seiten (6) , welche recht-
vinklig zur ersten Seite (5) verlduft eine Aus-
frisung (28) fir das TirschloB8 (20) und an der
dazu gegeniiberliegenden Seite (B8) Bohrungen fir
die Befestigungszapfen (22) der Tirscharniere
(23) in den Profilteilen (15, 16) angebracht wverden,
in die das TurschloB (20) und die Befestigungs-
zapfen (22) eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch g e ke nn -

zel chnet , daB auf die zweite und vierte Seite
(6, 8) gleichzeitig je ein Profilteil (15, 16) und
sodann auf- die dritte Seite (7) ein Profilteil (17) auf-
gepresst wird.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch g e k-e nn -
zeichnet, da8 in den Enden des mit der
dritten Seite (7) zu verpressenden Profilteils (17)
Eckwinkel (18, 19) eingesetzt werden, die beim Ver-
pressen in die anstoBenden Enden der mit der zveiten
und vierten Seite (6, 8) verpressten Profilteile
(15, 16) eingreifen.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge ke nn -

zeichnet, daB zum Verkleben der Platten (3, 4)
mit den Plattenfillwerken (1) mehrere Sandvichplatten
(13) bis zum Abbinden der Klebeverbindungen iibereinan-

der gestapelt werden.
Verfahren nach Anspruch 4, dadurch g e kenn -

zeichnet , daB der Stapel der Sandwichplatten
(13) gevichtsbelastet wird.

-10-
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch

‘gekennzeichnet, daB die Profilteile

(15, 16, 17) einen hohlen Tirfalz (24) aufveisen,

die Seitenschenkel der U-fdrmigen Profilteile (15, 16,
17) als Doppelschenkel (25, 25' bzw. 26, 26') mit
jewveils einem langen innéren und einem kurzen duBeren
Schenkel ausgebildet sind und am tirfalzseitigen
Seitenschenkel der kurze Schenkel (25') sich an die
AuBenseite des Tiirfalzes (24) anschlieBt.

Verfahren nach Anspruch é, dadurch g e ke nn -
zeichnet, daB die zwveite , dritte und vierte
Seite (6, 7, B) auf das MaB des fertigen Tirblatts
beschnitten wverden und die Beschneidung als,Stufen-
schnitt durchgefihrt wird, bei welchem der Rand einer
Platte (3) iiber den Rand der anderen Platte (4) und
des Plattenfiillverks (1) ilibersteht. '

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch cekenn -
zeichnet, daB die Eckvinkel (18, 19) an den
Enden der Profilteile (15, 16, 17) in den hohlen

Tirfalz (24) eingesetzt werden.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch g e k e nn -
zeichnet, dal die Bohrungén fir die Befestigungs-
zapfen (22) der Tirscharniere (23) durch den Falz

(24) gefihrt sind.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB die SchloBplatte (21)
des Tlrschlosses (20) auf dem Mittelschenkel (27)

des Profilteils (15) aufliegt und mit diesem Mittel-

schenkel (27) verschraubt ist.

- 11~



1/2

G077 4523

T e T e e e =

2 / )

3 S

~—1
/9
f -
10 ]L,
_— e e )
:’o-‘b"kf_‘ a\"? {s&; 71{’
u"" "-ILD (__‘7 w [
sl [ D
7~ & [% Q 4
Q . ¢ {z )
12 (\ ,lb‘ «* 9 \!: e ~
O 3 -
f‘z, -:th\c'\\ ;\_\(

Fig.1



8477/05

0074623
2/2
(17 /7
19?“1‘ ] 1~78
6 -8
13
15 —16
b————-|ll o3
) [
- th
j15 .
26 ! 16
_r[ 1/26 1’20 [ / 'Jlf ] /
21\1‘__,, 7 ) e .
L~
B2 1 2 23

259 s ot 5 /s



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

