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@ Tiirzarge und Verfahren zu ihrer Herstellung.

@ Es wird eine Tlrzarge vorgeschlagen, die aus
einem Blechband von weniger als 2,2 mm Stérke
hergestellt ist und zwei hinterschnittene Nuten (2
und 4) aufweist, worin eine Brandschutzieiste (3)
bzw. eine Dichtungsleiste (5) angeordnet ist. Der
Blechstreifen ist in kaltem Zustand zu einem Profil
(1) verformt, dessen Querschnitt der dem mit den
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Nuten (2 und 4) versehenen Zarge entspricht. Aus
Abschnitten des ausschlieflich durch Kaltverformung
erhaltenen Profils wird die Zarge zusammengesetzt,
die sich trotz der verhdlinismaBig geringen Stirke
des Ausgangsmaterials durch eine hohe Stabilitét
auszeichnet.
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Die Erfindung betrifft eine Tlrzarge und ein
Verfahren zu ihrer Herstellung aus einem Blech-
band von weniger als 3 mm Stirke. Die Tirzarge
soll mit zwei Nuten versehen sein, von denen eine
erste Nut zur Aufnahme einer Brandschuizleiste
und eine zweite Nut zur Aufnahme einer Dichtungs-
leiste dient. Die Brandschutzleiste besteht aus un-
ter Hitzesinwirkung aufschiumendem Material, die
Dichtungsileiste aus elastisch verformbarem Materi-
al. Die erste Nut soll in einen Bereich der Zarge
eingeformt sein, der in Schliefstellung eines Tiir-
blattes dessen Stirnfliche gegenliberliegt. Die
zweite Nut soll in einen Bereich der Zarge einge-
formt sein, der in SchlieBstellung eines Tirblattes
einem Randstreifen der Ansichisfliche des Turblat-
tes gegenlberliegt.

Eine derartige Tlrzarge ist aus der DE 37 43
712 Cl bekannt und gleichfalls zur Anbringung ei-
ner Brandschutzleiste und einer Dichtungsleiste mit
zwei Nuten versehen. Damit die TUrzarge trotz der
verhéltnism3fig geringen Stirke des Blechbandes,
aus dem das Profil fir die Zarge gewalzt ist, den-
noch in ausreichendem MaBe die abverlangte tra-
gende und aussteifende Funktion erflillen kann,
sind auf der dem Turblatt abgewandten Seite der
Zarge Versteifungsprofile angeordnet, die liber ih-
ren Querschnitt streckenwsise mit Fldchentsilen
der Zarge verschweiBt sind und im {ibrigen in un-
terschiedlichen Abstdnden zu Fldchenteilen der
Zarge verlaufen. Dadurch erhilt die Zarge im Be-
reich der Versteifungsprofile einen sandwichartigen
Aufbau, der sich durch eine hohe Belastbarkeit
auszeichnet. Die bekannte Tirzarge kann daher
aus Blechmaterial von weniger als 3 mm Stérke
hergestelli werden und dennoch die an die Tlrzar-
ge gestellten Festigkeitsanforderungen erflillen.

Die aus Stabilitdtsgriinden auf der Zargenruck-
seite vorgesehenen Versteifungsprofile verteuern
nicht nur die bekannte Tirzarge, sondern vergré-
Bern auch deren Gewicht und erschweren den
formschliissigen Einbau der TUrzarge in einer Mau-
erwerksdffnung insofern, als flir die in Abstinden
Uber die Ladnge der Zargenschenkel vorgesehenen
Versteifungsprofile besondere Freirdume im Be-
reich der Offnungslaibung vorzusehen sind. Die
Herstellungs- und Einbaukosten der bekannten TUr-
zarge sind daher verhdlinismaBig hoch.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, eine
Tlrzarge der eingangs beschriebenen Art zu erhal-
ten, die sich trotz der geringen Stirke des Blech-
bandes, aus dem die Profile fiir die Tiirzarge gefer-
tigt werden sollen, durch eine groBe Steifigkeit aus-
zeichnen, ohne daB dazu die TUrzarge mit zusétzli-
chen Versteifungsprofilen zu versehen ist.

Zur L8sung dieser Aufgabe wird von einem
Verfahren der im Oberbegriff des Anspruchs 1 ge-
nannten gatiungsgeméBen Art ausgegangen und
vorgeschlagen, den Blechstreifen in kaltem Zu-
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stand zu einem Profil zu verformen, dessen Quer-
schnitt dem der mit den Nuten versehenen Zarge
entspricht, und aus Abschnitten des ausschliellich
durch Kaltverformung erhaltenen Profils die Zarge
zu bilden.

Die verhaltnismaBig geringe Stirke des Blech-
bandes ermdglicht es, das aufgrund seiner beiden
Nuten und seiner librigen Formgebung vielfach ab-
gewinkelte Zargenprofil gleichwohi im kalten Zu-
stand zu verformen, wodurch sich Uberraschender-
weise eine aufBerordentliche Festigkeitssteigerung
ergibt. Diese kompensiert vollstdndig die geringe
Materialstdrke und fiihrt zu beispielsweise einer
Biegesteifigkeit der Zarge, die mit Werten ver-
gleichbar ist, welche Tlrzargen erreichen, die aus
warmgewalzten Blechprofilen mit einer 2,5 mm er-
heblich libersteigenden Stirke hergestellt sind.

Bei einer nach dem erfindungsgeméBen Ver-
fahren hergestellten TUrzarge mit einer ersten hin-
terschnittenen Nut zur Aufnahme einer Brand-
schutzleiste und einer zweiten hinterschnittenen
Nut zur Aufnahme einer Dichtungsleiste lassen sich
besonders hohe Festigkeitswerte erzielen, wenn die
Randkanten beider Nuten abgerundet sind und die
Randkante der ersten Nut {iber einen S- oder Z-
Bogen in eine Randkante der zweiten Nut Uber-
geht.

Durch den die Nutenkanten verbindenden S-
oder Z-Bogen ergibt sich eine treppenstufentsrmi-
ge Ausbildung des Zargenprofils zwischen den bei-
den Nuten, wodurch die Steifigkeit der Tirzarge
noch zusétzlich erhdht wird. Bei einer Eckwinkel-
zarge ergeben sich infolgedessen im Querschnitt
des Profils insgesamt nicht weniger als vierzehn
Richtungsénderungen in der Profilkontur. Diese
flihren zu einer auBerordentlich hohen Stabilitdt der
Turzarge, selbst wenn diese aus einem Blechmate-
rial von nur 1,5 mm Stérke hergestellt ist.

Nach einer Ausgestaltung der Erfindung ist die
von der im Querschnitt schwalbenschwanzférmigen
ersten Nut aufgenommene Brandschuizleiste min-
destens auf ihrer dem Boden der Nut zugewandten
Breitseite mit ihre beiden Schmalseiten {iberragen-
den Randstreifen versehen.

Durch die abgerundeten Randkanten der Nut
148t sich die Brandschutzleiste mit ihren Uber die
Schmalseiten vorstehenden Randstreifen in die Nut
einklipsen und stabil darin festhalten, ohne daB
dazu weitere Befestigungsmittel erforderlich sind.

Obschon das Einklipsen der Brandschutzleiste
in die schwalbenschwanzfGrmig hinterschnittene
Nut bereits durch die abgerundeten Randkanten
der Nut keine groBe Kraftanstrengung erfordert,
kann dieser Vorgang noch dadurch erleichtert wer-
den, daB nach einer weiteren Ausgestaltung der
Erfindung die die Schmalseiten der Brandschutzlei-
ste Uberragenden Randstreifen nach auBen hin ge-
neigt zur Mittelebene der Brandschuizleiste ausge-



3 EP 0 448 001 A2 4

richtet sind.

Durch die geneigt angeordneten Randstreifen
k&nnen diese sich auch federnd gegen die Nutlai-
bungen anlegen und flihren zu einem besonders
guten Halt der Brandschutzleiste innerhalb der Nut.

SchlieBlich kann die Brandschutzleiste auch auf
ihrer dem Boden der Nut abgewandten Breitseite
mit ihre beiden Schmalseiten liberragenden Rand-
streifen versehen sein, die in der Ebene der Breit-
seite liegen und sich formschliissig gegen die ab-
gerundeten Kanten der Nut anlegen.

Durch diese Ausgestaltung fiillt die Brand-
schutzleiste die Nut génzlich aus und schlieft fld-
chenbliindig mit den Randstreifen zu beiden Seiten
der Nut ab.

In der Zeichnung ist ein Abschnitt einer nach

dem erfindungsgeméBen Verfahren hergestellten,
als Eckzarge ausgebildeten Tlrzarge im Quer-
schnitt dargestelit:
Die Zarge ist aus Abschnitten eines Profils 1 gebil-
det, das aus einem Blechband von weniger als 2,2
mm Stirke hergestelit ist. Ausgehend von einem
flachen Blechband wird dieses im kalten Zustand
vorzugsweise durch Walzen so verformt, daf im
schlieBlich erhaltenen Profil 1 eine erste schwal-
benschwanzférmig hinterschnittene Nut 2 zur Auf-
nahme einer Brandschutzleiste 3 und gleichzeitig
eine zweite, gleichfalls hinterschnittene Nut 4 zur
Aufnahme einer elastischen Dichtungsleiste 5 ent-
steht. Die Nuten 2 und 4 sind dabei so angeordnet,
daB die Brandschuizleiste 3 in der Nut 2 der Stirn-
seite eines nicht dargestellien Tlrblattes gegen-
Uiberliegt und die Dichtungsleiste 5 in der rechtwin-
klig zur Nut 2 angeordneten Nut 4 einem Rand-
streifen der Ansichtsflache des Tlrblattes gegen-
Uberliegt, wenn sich das Tlrblatt in seiner Schiie-
stellung befindet.

Wie alle Abwinklungen des Profils 1 verlaufen
insbesondere Randkanten 6 und 7 der Nut 2 eben-
so in einem ausgeprdgten Bogen wie Randkanten
8 und 9 der Nut 4. Dadurch erhdht sich nicht nur
die Biegesteifigkeit des Profils 1, sondern es lassen
sich die Brandschutzleiste 3 und die Dichtungsiei-
ste 5 trotz des durch die jeweilige Hinterschnei-
dung der Nuten 2 und 4 eingeengten Offnungs-
querschnitts unter geringer Kraftaufwendung in die
Nuten 2 bzw. 4 einpressen. Zudem wird die Bie-
gesteifigkeit des Profils 1 durch einen S-férmigen
Bogen 10, der einerseits in die Randkante 6 der
Nut 2 und andererssits in die Randkante 8 der Nut
4 {bergeht, auBerordentlich verbessert, da jeder
Verformungsbereich des Profils 1 zu einer zusétzli-
chen Werkstoffverfestigung beitrédgt.

Zur stabilen Position der im Ubrigen konventio-
nellen Brandschutzleiste 3 der Nut 2 stehen auf der
deren Boden zugewandten Breitseite angeformte
Randstreifen 11 liber die Schmalseiten der Brand-
schutzleiste 3 vor und sind leicht aufwértsgerichtet,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

so daB die Brandschutzleiste 3 miihelos in die Nut

-2 eingeklipst werden kann und sodann die Kanten

der Randstreifen 11 gegen die Laibung der Nut 2
federnd anliegen kdnnen.

SchlieBlich stehen ebenso Randsireifen 12 aus
der dem Boden der Nut 2 abgewandten Breitseite
der Brandschutzleiste 3 Uber deren Schmalseite
vor und gehen nahezu stufenlos in die Begren-
zungsbereiche der Nut 2 Uber.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Tirzarge aus
einem Blechband von weniger als 2,2 mm
Stdrke mit einer ersten Nut zur Aufnahme ei-
ner Brandschutzleiste aus unter Hitzeeinwir-
kung aufschdumendem Material und einer
zweiten Nut zur Aufnahme einer Dichtungslei-
ste aus elastisch verformbarem Material, wobei
die erste Nut in einen Bereich der Zarge ein-
geformt wird, der in der Schliefstellung eines
TUrblatts dessen Stirnfliche gegeniberliegt,
und wobei die zweite Nut in einen Bereich der
Zarge eingeformt wird, der in der SchlieBstel-
lung eines Turblatts einem Randstreifen der
Ansichisfliche des Tirblatts gegeniiberliegt,
dadurch gekennzeichnet, daB der Blechstreifen
in kaltem Zustand zu einem Profil (1) verformt
wird, dessen Querschnitt dem der mit den
Nuten (2, 4) versehenen Zarge entspricht, und
daB aus Abschnitten des ausschlieflich durch
Kaltverformung erhaltenen Profils (1) die Zarge
gebildet wird.

2. Turzarge mit einer ersten hinterschnittenen Nut
(2) zur Aufnahme einer Brandschuizleiste (3)
und einer zwsiten hinterschnittenen Nut (4) zur
Aufnahme einer Dichtungsleiste (5), hergestellt
nach dem Verfahren gemaB Anspruch 1, da-
durch gekennzeichnet, daB die Randkanten (6,
7 bzw. 8, 9) beider Nuten (2, 4) abgerundet
sind und eine Randkante (6) der ersten Nut (2)
iber einen S- oder Z-Bogen (10} in eine Rand-
kante (8) der zwsiten Nut (4) Uibergeht.

3. Turblatt nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die von der im Querschnitt
schwalbenschwanzfdrmigen ersten Nut (2) auf-
genommene Brandschutzleiste (3) mindestens
auf ihrer dem Boden der Nut (2) zugewandien
Breitseite mit ihre beiden Schmalseiten tberra-
genden Randstreifen (11) versehen ist.

4. Turzarge nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die die Schmalseiten der Brand-
schutzleiste (3) Uberragenden Randstreifen
(11) nach auBen hin schrdg zur Mittelebene
der Brandschuizleiste (3) ausgerichtet sind.
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Tlrzarge nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Brandschutzleiste (3)

auf ihrer dem Boden der Nut (2) abgewandten
Breitseite mit ihre beiden Schmalseiten liberra-
genden Randstreifen (12) versehen ist, die in 5
der Ebene der Breitseite liegen und sich form-
schlissig gegen die abgerundeten Randkanten

(6, 7) der Nut (2) anlegen.
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