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Tirblatt und Verfahren zu seiner Herstellung.

@ Bei einem - Tirblatt umfassend wenigstens zwei an
dessen linker bzw. rechter Langskante angeordnete Falzteile
(2, 3), welche mittels Dibeln (20) mit einem flachigen
Mittelhteil (1) verbunden sind, ist zur Erzielung einer markan-
ten &sthetischen Wirkung und zur Erméglichung einer
weitgehenden industriellen Vorfertigung und dement-
sprechend zur Erzielung niedriger Herstellungskosten und
kurzer Herstellungszeiten vorgesehen, dal? sowohl die Falz-
teile (2, 3) als auch das Mittelteil (1} eine Vielzah! in jeweils
gleichem Abstand (d) eingebrachter Ditbelbohrungen (9, 12)
aufweisen, wobei die Summe der Tiefen (t1 bzw. t2) der
Diibelbohrungen (9 bzw. 12) in dem Mittelteil (1) und in je
einem Falzteil {2 bzw. 3) groBer ist als die Lange der zur

Verbindung eingesetzten Diibel {20). Dariiber hinaus betrifft
die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines derartigen
Turblattes, welches sich dadurch auszeichnet, daR die Falz-
teile (2, 3) tberdimensioniert vorgefertigt und dabei mit einer
Vielzahl &quidistanter Dibelbohrungen (12) versehen wer-
den, daR die TarfGllungen (1) ebenfalls berdimensioniert
vorgefertigt werden und daB zur Herstellung eines Tirblattes
gewiinschter GroRe die Falzteile (2, 3) in ihrer Ldnge und die
Mittelteile (1) in ihrer Lange und Breite zugeschnitten und
dann Falzteile (2, 3) und Mittelteile (1) miteinander durch in
die Dibelbohrungen (9, 12) eingesetzte Diibel (20) verbun-
den werden.
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Die Erfindung richtet sich auf ein Tirblatt nach
dem Oberbegriff von Anspruch 1 und ein Verfahren

zu seiner Herstellung nach dem Oberbegriff von An-
spruch 6.

Herkommlicherweise ist es iiblich, industriell herge-
stellte Turblatter in verschiedenen NormgrdBen herzu-
stellen und vorrdtig zu halten. AuBerdem ist es bekannt,
Tirblatter der gattungsgemaBen Art handwerklich dadurch
herzustellen, daB seitliche Falzteile iiber Diibel

mit Querfriesen verbunden werden. Die Querfriese
schliefBen dabei dann entweder eine geschlossene Tﬁrfﬁl-
lung aus leichterem Material oder aber eine Verglasung
ein. Derart handwerklich hergestellte Tiren konnen
naturgem#B in jeder beliebigen GroBe gefertigt werden,
sind aber bedingt durch die Herstellungstechnik relativ

teuer und die Herstellung erfordert einen nicht unbeacht-
lichen Zeitaufwand.
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Hiervon ausgehend liegt der Erfindung die Aufgabe
zugrunde, ein Tirblatt zu schaffen, welches einerseits
individuell dimensioniert werden kann, welches anderer-—
seits aber aufgrund eines hohen MaBes an Vorfertigung
industriell schnell und kostengiinstig herstellbar

ist und ein Verfahren fir eine derartige Herstellung

anzugeben.

Diese Aufgabe wird geltst durch den kennzeichnenden
Teil von Anspruch 1. Aufgrund der erfindungsgemzBen
I.osung ist es moglich, die Falzteile in einer einheit-
iichen GroBe in groBer Stiickzahl vorzufertigen. Diese
Falzteile tragen an ihren Aullenkanten die ein dichtes
SchiieBen des Turblatts gewdhrleistenden Tirfalze,
wobei im Bereich dieser Turfalze an der einen Seite
die Beschldge fir das TurschloB und an der anderen
Seite die Bandsysteme angeordnet sind. In gléicher
Weise konnen die Turfillungen in industriellem MaBstab
vorgefertigt werden. Auch bei dieser Vorfertigung
braucht auf die bauseitigen Endabmessungen keine
Riicksicht genommen zu werden. Die TUrblatter konnen
dabeili einstiickig ausgebildet sein oder aber Querfriese
aufweisen, welche entweder aus optischen Grinden

z.B. mit einem in Farbe oder Maserung abweilchenden
Furnier versehen oder aber zur Begrenzung von Glasfld-

chen vorgesehen sind.

Das Mittelteil und die Falzteile sind mittels Diibeln
miteinander verbunden. Um unabhingig vom spdteren
Vorsehen einer durchgehenden Filillung oder von Querfrie-
sen in bestimmten HOhenlagen eine Vorfertigung zu
ermdglichen, sind in den Falzteilen in relativ kurzen,
dguidistanten Abstadnden Dubelbohrungen eingebracht,

in welche lediglich bei Bedarf Dubel eingesteckt
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werden, um aufgrund dieser Dilbel eine Verbindung
der Querfriese mit dem in beliebiger Weise aufgebauten
Mittelteil zu ermoglichen.

Die Tiefe der Dibelbohrungen im Mittelteil bzw., in ?
den das Mittelteil aufbauenden Teilen ist soc gewghlt,

dal auch bei einer auf den individuellen Anwendungsfall

angepaflten Verkiirzung der Breite des Tiirblatts eine

ausreichende Tiefe zur Aufnahme der Diibel verbleibt.

Aus dem Vorstehenden ergibt sich, daB sich eine derar-
tige Tiir aus relativ wenigen, hochgradig vorfabrizierten

Teilen in einfachster Weise ohne Fachkridfte montieren :
1aB8t. Dariiber hinaus zeigt die erfindungsgemédBe Konstruk- %
tion eine ganz charakteristische Zdsthetische Wirkung, |
welche sich aus der Kombination des Mittelteils mit

den senkrecht l&angs derselben verlaufenden Falzteilen

ergibt. Zur Erzielung besonderer dsthetischer Wirkungen

und um Bauherrn bzw. Architekten trotz der industriel-

len Fertigung einen moglichst groBen individuellen
Gestaltungsfreiraum zu lassen kann z.B. vorgesehen

werden, dafl die Falzteile ein farblich identisches

Furnier wie das Mittelteil oder aber farblich abweichende
Furniere bzw. eine in ihrem Verlauf abweichende Maserung
aufweisen., Dies macht deutlich, daB ausgehend von

einer iberschaubaren Zahl von vorzufertigenden Grundele-
menten eine auBerordentlich hohe Zahl von Kombinationen
mit einer jeweils unterschiedlichen dsthetischen

Wirkung denkbar ist.

Eine besonders leichte und kostenglinstig realisierbare
Konstruktion gibt Anspruch 2 an.

Flir den Fall, daB eine durchgehend ausgebildetes
Mittelteil gewiinscht wird, erscheint die Ausgestaltung
nach Anspruch 3 gilinstig.
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Die gemdfB Anspruch 4 vorgesehenen Nuten zur Einbringung
von Zierleisten ermtglichen es, die Zierleisten problem-
los und gleichermaBen haltbar zu befestigen. Diese
Zierleisten tragen einerseits zur Verstdrkung des
markanten &dsthetischen Erscheinungsbildes eines erfin;
dungsgemidfen Tirblatts bei, andererseits ermbglichen

sie es, Toleranzen auszuglelichen, welche beli einer
industriell durchgefﬁhrten Verleimung zweler Teile,
deren Oberfldchen bereits endbehandelt sind und dement-
sprechend eine Nachbehandlung nicht mehr hﬁglich

machen, notwendigerweise auftreten.

Der Aufbau der Falzteile nach Anspruch 5 stellt sicher,
daB gerade in dem inneren mittigen Bereich, in welchem
die Beschlige festgelegt sind, sich Spanplattenbereiche
hoher Verdichtung, d.h. die Oberfldchenbereiche der
wenigstens zwei miteinander verleimten Spanplatten
befinden. Hierdurch wird ein hohes MaB an Haltbarkeit

erzielt.

Zur Losung der effindungsgeméﬁen-Aufgabe dient auch
ein Verfahren nach Anspruch 6. Bei €inem derartigen
Verfahren werden, wie es die erfindungstypiéche Konstruk-
tion erlaubt, die Falzteile in grofler Stiickzahl indu-
striell ohne Beriicksichtigung der EinbaumaBe des
Einzelfalles hergestellt. Bei der MaBanpassung des
Tirblattes auf eine gewlinschte Einbaugrtfe werden

die Falzteile auf die gewlinschte und benttigte Linge
geschnitten. Das Mittelteil wird im einfachsten Fall
an ihrer Unterseite auch entsprechend der gewiinschten
Linge abgeschnitten, wobei kein Eingriff in den an
der Oberseite befindlichen Falz erforderlich ist.

In gleicher Weise wird die Breite der Fiillung zurecht-
geschnitten, wobei dann anschlieBend die Falzteile

mit der Flllung iiber eine erforderliche Zahl von
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Diibeln, welche in der Regel geringer ist als die

Zahl der in gleichem Abstand zueinander vorsorglich
eingebrachten Bohrungen, miteinander verbunden werden.
Bei der Herstellung der Tirfillung konnen individuelle
Wiinsche, z.B. hinsichtlich einer vorgesehenen Vergla-
sung, durch das Einbringen von Querfriesen problemlos

beriicksichtigt werden.

Ausgestaltungsmoglichkeiten des erfindungsgemzfien

Verfahrens geben die Unteranspriiche 7 und B8 an.

Weitere Merkmale, Vorteile und Einzelheiten der Erfin-
dung ergeben sich aus der folgenden Beschreibung
eines bevorzugten Ausfihrungsbeispiels anhand der

Zeichnung. Dabei zeigt

Fig. 1 einen Schnitt durch ein erfindungsgem&dBes

Tirblatt im nichtzusammengesetztien Zustand,

Fig. 2 einen vergroBerten Teilschnitt entsprechend

Fig. 1 im zusammengesetzten Zustand, und
Fig. 3 eine Aufsicht auf ein erfindungsgemifBes Tirblatt.

Ein erfindungsgem#dfles Tiirblatt umfaBt ein Mittelteil 1
und zwei ldngsverlaufende Falzteile 2 und 3.

Im Ausfihrungsbeispiel ist das Mittelteil aufgebaut
aus zwei eine seitliche Begrenzung darstellenden
Langsriegeln 4, 5, welche mit einem Fl&chenteil 6

in Hohlzellenwaben-Konstruktion, z.B. aus Natronkraft-
pappe, verleimt sind. Die Lingsriegel 4, 5 und das
Flachenteil 6 sind beidseitig durch je eine Hartplat-
te 7, 8, z.B., 2,8 mm dick, abgedeckt. Auf diese Hart-
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platten 7, 8 kann ein Furnier mit einer bestimmten
Maserung und Fdrbung oder aber eine Kunststoffbeschich-
tung bzw. eine Beschichtung aus einem beliebigen
Naturmaterial aufgebracht sein. Hierdurch wirkt das
Mittelteil 1 nach auBlen hin einstiickig. In die Lingsrie-
gel 4, 5 sind Dibelbohrungen 9 eingebracht, welche

in Fig. 3 lediglich schematisch dargestellt sind

und voneinander einen gleichen Abstand d aufweisen.

Die Falzteile 2, 3 sind jeweils aus zwei miteinander
verleimten Spanplatten lo, 11, von z.B. je 19 mm

Stdrke, aufgebaut. Hierdurch wird erreicht, daB im
Bereich der Diibelbohrungen 12 und im Bereich der
Befestigungen der in der Zeichnung nicht dargestellten
Beschlagtieile Oberflidchenbereiche der verleimten
Platten zu liegen kommen, welche einen hohen Verdich-
tungsgrad aufweisen und deshalb eine besonders haltbare
Befestigung gewzhrleisten. Die Falze 21 sind in herkomm-
licher Weise ausgebildet. An'der inneren Schmalseite 13
der Falzteile 2, 3 sind langsverlaufende Ausneh-

mungen 14, 15 vorgesehen, welche zusammen mit der
korrespondierenden Schmalseite 16 der Léngsriegel 4, 5
Nuten ausbilden. In diese Nuten werden Zierleisten 17,
welche je nach dem gewlnschten Stil der Tiire ausgebildet
sein konnen, eingesetzt. Die freien AuBenseiten 18, 19
der Falzteile 2, 3 kOnnen enisprechend der Fillung 1
furniert oder anderweitig beschichtet sein. Zur Erzie-
lung einer besonders #sthetischen Wirkung kann alter-
nativ auch eine Kontrastbeschichtung oder z.B. lediglich
ein Furnier mit anders verlaufender Maserung vorgesehen
sein. In jedem Fall erhalten die erfindungsgeméBen
Tirbldtter durch die Zusammensetzung aus der flZdchigen
Innenkonstruktion mit den Falzteilen 2, 3 und den

im Verbindungsbereich angeordneten Zierleisten 17

ein dsthetisch markantes Aussehen.
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Zur Herstellung eines erfindungsgem&dfien Turblatts
werden vorgefertigtie Falzteile 2, 3 und z.B. ein
vorgefertigtes Mittelteil 1 mit Langsriegeln 4, 5: 

je nach Bedarf mit der entsprechenden Oberflidchengestal-
tung versehen ausgewdhlt. Zur Hohenanpassung wird

das Mittelteil 1 an ihrer Unterseite, wo sich also

kein Falz befindet, beschnitten und ebenso werden

die Falzteile 2, 3 auf die erforderliche L#nge gebracht.
Zur Erzielung der gewiinschten Breite werden dann

das Mittelteil 1 bzw. die mit dem Mittelteil 1 verbun-
denen Lingsriegel 4, 5 durch entsprechende Lingsschnitte
so beschnitten, daB die entstehende Breite zusammen

mit der Breite der Falzteile 2, 3 die gewlinschte

Breite des Tiirblatts ergibt.

Aufgrund der Uberdimensionierung der Tiefe t der
Dibelbohrungen 9 in den Lingsriegeln 4, 5 ist gewsdhr-
leistet, daB auch bel einer Reduktion der Breite

des Mittelteils 1 eine ausreichende Tiefe der Diibelboh-
rung zur Verfiigung steht. AnschlieBend werden die
Falzteile 2, 3 mit dem Mittelteil 1 durch Diibel 20
verbunden, worauf dann in die durch die Ausnehmungen
14, 15 gebildeten Nuten Zierleisten 17 eingesetzt

und befestigt werden.
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Patentanspriiche

1, Tirblatt umfassend wenigstens zwei an dessen linker
bzw. rechter Langskante angeordnete Falzteile, welche
mittels Dilbeln mit einem fl&Achigen Mittelteil verbunden
sind, dadurch gekennzeichnet, daB sowohl die Falz-
teile (2, 3) als auch das Mittelteil (1) eine Vielzahl
in jeweils gleichem Abstand (d) eingebrachter Diibelboh-

rungen (9, 12) aufweisen, wobei die Summe der Tiefen
(t1 bzw. t2) der Diibelbohrungen (9 bzw. 12) in dem

Mittelteil (1) und in je einem Falzteil (2 bzw. 3)

grofer ist als die Lange der zur Verbindung eingesetzten
Dibel (20).

2. Turblatt nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daB das Mittelteil (1) wenigstens teileweise durch
eine flidchige Hohlzellenwabe (Flichenteil 6) gebildet

-ist, an deren Lingskanten die Diibelbohrungen (9)

aufnehmende Lingsriegel (4, 5) aus Spanplatten angeord-
net sind.

3. Tirblatt nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet,
daB die Lzngsriegel (4, 5) und das Fl#chenteil (6)
durch gemeinsame Deckplatten (Hartplatten 7, 8) abge-
deckt sind.

4, Tirblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch

gekennzeichnet, daB an den inneren Schmalseiten (13)

der Falzteile (2, 3) Lingsausnehmungen (14, 15) angeord-
net sind, wobei in die Lingsausnehmungen (14, 15)
Zierleisten (17) eingesetzt sind.
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5. Tiirblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daBl die Falzteile (2, 3) aus wenigstens

zwei fldchig miteinander verleimten Spanplatten (1o, 11)
hergestellt sind.

6. Verfahren zur Herstellung eines Tiirblatts umfassend
wenigstens zwei an dessen linker bzw. rechter Liangskante
angeordnete Falzteile, welche mittels Diibel mit einem
fldchigen Mittelteil verbunden sind, dadurch gekennzeich-

net, dafl die Falzteile iiberdimensioniert vorgefertigt
und dabei mit einer Vielzahl dquidistanter Diibelboh-
rungen versehen werden, daB die Mittelteile ebenfalls
iiberdimensioniert vorgefertigt und mit einer Vielzahl
entsprechend dquidistanter Diibelbohrungen vorgefertigt
werden, und daf3 zur Herstellung eines Tirblattes
gewlinschter GroBe die Falzteile in ihrer Lange und

das Mittelteil in seiner Liznge und Breite zugeschnitten
und dann Falzteile und Mittelteil miteinander durch |
in die Diibelbohrungen eingesetzte Diilbel verbunden

werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,

dafl in eine durch die Verbindung von Falzteilen und
Tirblatt ausgebildete Nut anschlieBlend eine Zierleiste

eingesetzt wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeich-

net, daB die Falzteile durch wenigstens zwei Querfriese
miteinander verbunden werden.
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