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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Tirbandteils nach dem Oberbegriff des An-
spruchs 1 und ein daraus hergestelltes Turband.
[0002] Verfahren zur Herstellung von Turbandern und
Tlrbandteile dieser Art und daraus hergestellte Turban-
der sind bekannt (DE 24 06 706 A1, DE 24 19 155 A1).
Sie dienen dem Zweck, auch im Brandfall einen ord-
nungsgemalen Sitz der Tur in der TUrdffnung sicherzu-
stellen bzw. ein zu starkes Verkippen oder Absacken der
Tur in der Zarge trotz des Umstandes zu vermeiden,
daf der aus Kunststoff bestehende Hauptlagerring bei
zu groRer Warmeentwicklung wegschmilzt. Dieses Pro-
blem kénnte zwar durch die ausschlielliche Anwen-
dung von im Brandfall nicht schmelzenden Materialien
vermieden werden. Die Anwendung schmelzbarer
Kunststoffe ist jedoch aus Designgriinden und auch
deshalb erwiinscht, weil mit ihnen glinstige Reibungs-
eigenschaften fir die bei der Benutzung eines Tirban-
des wechselwirkenden Gleitpartner erzielt werden kon-
nen.

[0003] Die Tirbandteile derartiger Tirbander werden
z. B. dadurch hergestellt, da massive Kérper mit Boh-
rungen versehen und dann mit Montageplatten durch
Schweillen verbunden werden (FR-A-1 295 483). Da-
neben ist es bekannt, aus Stanzteilen hergestellten Lap-
pen mit Verlangerungen versehen und diese durch ei-
nen zusatzlichen Rollvorgang zu Hilsen ausgeformt
werden. In einem weiteren Arbeitsgang werden dann
zumindest die Hulsen ganz oder teilweise mit Kunststoff
ummantelt, um dadurch die Hauptlagerringe auszubil-
den.

[0004] Tirbander dieser Art werden sowohl fir
Brandschutztiiren als auch fur normale Tlren verwen-
det. Bei der Anwendung von Tlrb&ndern, die mit Kunst-
stoff umspritzte Hilsen aufweisen, an normalen Tiiren
bleiben die Hilsen unverandert. Sollen die Turbander
dagegen an Feuerschutztiren angewendet werden,
dann werden die Hauptlagerringe durch Frasen od. dgl.
mit einer Uber den Durchmesser der Scharnierzapfen
hinaus vergréRerten, bis zum Hilsenende reichenden
Aussparung versehen, in die ein Reservelagerring aus
nicht schmelzendem Material eingelegt wird, der im
Hauptlagerring versenkt angeordnet ist und nach dem
Wegschmelzen desselben die Turlagerung tbernimmt.
[0005] Die einstlickige Herstellung der Hillsen mitden
Lappen und die dadurch bedingten offenen Langsschlit-
ze in den Hilsen sind bei massiven, schweren Tlr aus
Stabilitdtsgriinden und im Hinblick auf die einzuhalten-
den Toleranzen unerwiinscht. Unerwinscht ist ferner,
daf die Hilsen mit derselben Blechdicke wie die Lap-
pen hergestellt werden muissen, obwohl im Hilsenbe-
reich dinnere Wandstarken als im Lappenbereich mog-
lich sind. Eine Folge davon sind vergroRerte Hilsen-
durchmesser, was sowohl bei der Lappenherstellung
als auch beim Spritzvorgang zu erhdhtem Materialver-
brauch und anderen Problemen fihrt. AuRerdem sind
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dann, wenn die Tlrbander flr Feuerschutztiiren ver-
wendet werden sollen, zuséatzliche Frasvorgange und
im Anschlufd daran manuelle Arbeitsgédnge zum Einset-
zen der Reservelagerringe erforderlich. Beides ist mit
betrachtlichem Aufwand verbunden, insbesondere
dann, wenn beide Enden einer Hilse mit Reservelager-
ringen zu versehen sind. Daher ist die Herstellung eines
fur Feuerschutztiren verwendeten Tilrbandes mit er-
heblich grélReren Kosten als die Herstellung eines fir
normale Tiren verwendeten Tlrbandes verbunden, ob-
wohl beide Turbander aus nahezu denselben Teilen be-
stehen.

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das
Verfahren zur Herstellung von Tirbandteilen der ein-
gangs bezeichneten Gattung so auszubilden, dal} die
Tarbandteile einfacher und preisglinstiger herstellbar
sind und daf sich die Herstellungskosten fiir die beiden
genannten Anwendungszwecke nur wenig voneinander
unterscheiden. AuRerdem soll ein unter Anwendung
solcher Tlrbandteile hergestelltes Turband vorgeschla-
gen werden.

[0007] Zur Lésung dieser Aufgabe dienen die kenn-
zeichnenden Merkmale der Anspriiche 1, 8 und 9.
[0008] Weitere vorteilhafte Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Unteranspriichen.

[0009] Die Erfindung wird nachfolgend in Verbindung
mit der beiliegenden Zeichnung an bevorzugten Aus-
fuhrungsbeispielen naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorderansicht eines erfindungsgema-
Ren, an einer Zarge zu befestigenden Tirbandteils
mit einem Lappen und einer Hilse im Rohzustand,
wobei die Hulse im Axialschnitt dargestellt ist;

Fig. 2 eine Draufsicht auf das Turbandteil nach Fig.
1;

Fig. 3 und 4 den Fig. 1 und 2 entsprechende An-
sichten des erfindungsgemalfen Tlrbandteils nach
dem Ummanteln der Hilse mit Kunststoff;

Fig. 5 und 6 den Fig. 3 und 4 entsprechende An-
sichten des erfindungsgemalfen Tlrbandteils nach
dem Einsetzen von zwei Reservelagerringen;

Fig. 7 in einem der Fig. 1 entsprechenden Schnitt
ein mitdem Turbandteil nach Fig. 1 bis 6 hergestell-
tes, vollstandiges Turband;

Fig. 8 ein erfindungsgemaRes, an einer Tir zu be-
festigendes Tirbandteil mit einem eingesetzten
Scharnierbolzen; und

Fig. 9 und 10 je eine Einzelheit X bzw. Y der Fig. 8
in starker VergrofRerung.

[0010] Nach Fig. 1 und 2 enthalt ein erfindungsgema-
es Tlrbandteil einen z.B. an einer Zarge zu befesti-
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genden, mit Aussparungen 1 zum Fixieren versehenen
Lappen 2 und eine Hilse 3, deren Achse 4 die Drehach-
se des kompletten Turbandes ist. Der Lappen 2 besteht
zweckmalig aus einer gestanzten, z.B. aus Stahlblech
hergestellten, planparallelen Platte, wahrend die Hilse
3 aus einem hohlzylindrischen, z.B. aus Stahlblech
durch Biegen hergestellten Hohlkérper besteht. Die bei-
den stirnseitigen Endabschnitte der Hiilse 3 sind als ko-
axial mit der Achse 4 angeordnete, sich nach au3en ko-
nisch erweiternde Ausnehmungen 5 ausgebildet. Die
die Ausnehmungen 5 umgebenden, konischen Wand-
abschnitte der Hilse 3 sind dabei mit wenigstens je ei-
nem, im Ausfuihrungsbeispiel mit je vier Schlitzen 6 ver-
sehen, die vorzugsweise parallel zur Achse 4 verlaufen
und z.B. in gleichen Winkelabstanden von je 90° am
Umfang der Hilse 3 verteilt angeordnet sind. Die Aus-
nehmungen 5 und die Schlitze 6 enden jeweils an je ei-
nem quer zur Achse 4 verlaufenden, ringférmigen Bo-
den 7 des zugehérigen Endabschnitts der Hilse 3. Die
Schlitze 6 werden z.B. nach dem Biegevorgang durch
Kaltverformung angebracht, wahrend die Konusform
der Ausnehmungen z.B. durch nachfolgendes Drehen
erhalten wird.

[0011] Die Hulse 3 besteht aus einem separat herge-
stellten Kérper und ist mit dem Lappen 2 durch Schwei-
Ren verbunden, wie in Fig. 2 durch eine Schweil’inaht 8
angedeutet ist, die zweckmaRig im Bereich des beim
Biegen der Hiilse 3 erhaltenen, offenen Spalts vorgese-
hen wird und parallel zur Achse 4 verlauft. Dabei ver-
steht sich, dal} die Hiilse 3 so mit dem Lappen 2 ver-
schweil’t wird, wie es fiir die Anordnung der Hiilse 3 im
fertigen Turband erforderlich ist.

[0012] In einem weiteren Arbeitsgang wird die Hilse
3 zumindest teilweise mit Kunststoff ummantelt. Hierzu
wird das Turbandteil in ein SpritzguBwerkzeug einge-
legt und mit einem die Hulse 3 koaxial durchragenden,
in Fig. 1 gestrichelt angedeuteten, zylindrischen Kern 9
versehen, dessen Auliendurchmesser entsprechend
dem Innendurchmesser gewahlt ist, den die Hilse 3
nach der Kunststoff-Ummantelung aufweisen soll. Zur
Fixierung der Hilse 3 im SpritzguBwerkzeug werden
vorzugsweise zwei mit konischen Enden versehene Fi-
xierelemente 10 verwendet, von denen in Fig. 1 eines
schematisch dargestellt ist. Jedes Fixierelement 10
weist ein konisches Ende mit einer der Querschnitts-
form der Ausnehmungen 5 entsprechenden Quer-
schnittsform auf und kann zur Fixierung der Hiilse 3 so
tief in eine der Ausnehmungen 5 eingefiihrt werden, bis
seine stirnseitige Endflache mit einem vorgewahlten
Abstand vom Boden 7 angeordnet und die Hiulse 3 fest
und koaxial auf dem Fixierelement 10 fixiert ist.

[0013] Nach entsprechender Anordnung der Hilse 3,
des Kerns 9 und der Fixierelemente 10 in einem nicht
naher dargestellten SpritzguRwerkzeug wird der Anguf}
beispielsweise im Bereich einer der Schlitze 6 vorge-
nommen, wie in Fig. 1 schematisch durch einen Pfeil 12
angedeutet ist. Die Kunststoffmasse gelangt dann ei-
nerseits in den Zwischenraum zwischen der Hiilse 3 und
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dem Kern 9 und andererseits in die Zwischenraume zwi-
schen den Béden 7 und den Fixierelementen 10 und von
dort in die Ubrigen Schlitze 6.

[0014] Die mit Kunststoff ummantelte Hulse 3 ist aus
Fig. 3und 4 ersichtlich, wobeiin Fig. 3 die Hllse 3 durch-
gehend schwarz und eine aufgebrachte Kunststoff-Um-
mantelung 14 schraffiert dargestelltist. Im Ausfiihrungs-
beispiel ist die Hilse 3 vollstandig von der Ummante-
lung 14 umhillt und bildet mit dieser und dem Lappen
2 ein fertiges Turbandteil 15. Dabei bilden die tber die
stirnseitigen Endabschnitte der Hiilse 3 axial hinausra-
genden Abschnitte der Ummantelung 14 je einen an ihre
stirnseitigen Endflachen grenzenden, koaxial zur Achse
4 angeordneten Hauptlagerring 16, wahrend ein am In-
nenumfang der Hiilse 3 anliegender Abschnitt einen In-
nenmantel 17, der einen Durchgang 18 fir einen nicht
dargestellten Scharnierbolzen aufweist, und ein am Au-
Renumfang der Hilse 3 anliegender Abschnitt einen Au-
Renmantel 19 bildet. Der Innenmantel 17 wirkt als
Drehlager fir den Scharnierbolzen und weist einen dem
Aulendurchmesser des Scharnierbolzens entspre-
chenden Innendurchmesser auf.

[0015] Der Durchgang 18 miindet an beiden Endenin
eine den zugehorigen Hauptlagerring 16 durchsetzende
Aufnahme 20, die durch einen von der zugehdrigen
Endflache des Innenmantels 17 gebildeten Boden 21
und eine von diesem koaxial ausgehende, sich nach au-
Ren konisch erweiternde Umfangswand 22 gebildet ist
und bis zum zugehdrigen Hauptlagerring 16 reicht. Da-
bei sind der Boden 21 und die Umfangswand 22 jeweils
durch dinne Kunststoffschichten vom zugeordneten
Boden 7 bzw. von den die Ausnehmungen 5 umgeben-
den Wandabschnitten getrennt, so da® sich die Um-
mantelung 14, was aus spritzguf3technischen Griinden
bevorzugt wird, als durchgehend zusammenhangende
Kunststoffschicht herstellen 1aRt. Der Konuswinkel der
Umfangswand 22 entspricht dabei zweckmaRig dem
Konuswinkel der die Ausnehmungen 5 der Hilse 3 um-
gebenden Wandabschnitte. Die beim Spritzgielen mit
Kunststoff gefiillten Schlitze 6 (Fig. 1,2) dienen als Dreh-
sicherung zwischen der Kunststoff-Ummantelung 14
und der Hulse 3.

[0016] Fig. 5 und 6 zeigen das Tirbandteil 15 nach
Fig. 3 und 4 mit je einem koaxial in die Aufnahmen 20
eingesetzten Reservelagerring 25, der z.B. aus einer
planparallelen Scheibe ausgeformt ist. Der Reservela-
gerring 25 besitzt einen an die konische Umfangswand
22 der Aufnahme 20 angepaften, konischen Auflen-
mantel 26 und in Richtung der Achse 4 eine Hohe, die
etwas kleiner als der Abstand zwischen dem Boden 21
der Aufnahme 20 und der stirnseitigen Endflache des
zugehorigen Hauptlagerrings 16 ist. AuBerdem ist die
Anordnung so getroffen, dal? der Reservelagerring 25
aufgrund seines konischen AuRenmantels 26 mit leich-
tem Gleitsitz und so in die Aufnahme 20 eingesetzt wer-
den kann, dafd er sich, bevor er sich mit seiner Unter-
seite auf den Boden 21 aufsetzen kann, in der koni-
schen Umfangswand 22 durch Pressung fixiert. In die-
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ser Lage verbleibt zwischen seiner Oberseite und der
stirnseitigen Endflache des Hauptlagerrings 16 ein
schmaler Abstand 27, d.h. der Reservelagerring 25 ist
im Hauptlagerring 16 versenkt angeordnet. Der Reser-
velagerring 25 besitzt einen Innendurchmesser, der
dem Durchmesser des Durchgangs 18 entspricht oder
allenfalls geringfugig gréRer als dieser ist, und verlan-
gert daher den Durchgang 18 bis zu den stirnseitigen
Endflachen der Hauptlageringe 16.

[0017] Fig. 7 zeigt ein komplettes, mit dem Tlrband-
teil 15 nach Fig. 5 und 6 hergestelltes Turband 29. Die-
ses enthalt auf beiden Seiten des Tirbandteils 15 je ei-
ne weitere, mit Kunststoff ummantelte Hiilse 30, die mit
einem der Hilse 3 entsprechenden axialen Abstand und
koaxial zueinander an einem z.B. an einer Tur zu befe-
stigenden Lappen 31 befestigt sind. Der Lappen 31 be-
steht wie der Lappen 2 zweckmaRig aus einer planpar-
allelen, aus Stahlblech od. dgl. hergestellten, gestanz-
ten Platte, die zur Montage in der Tur bestimmte, nicht
naher dargestellte Mittel aufweist. Wie beim Tlrbandteil
15 bestehen die Hilsen 30 aus separat hergestellten
und durch SchweilRen mit dem Lappen 31 verbundenen
Hohlkdrpern. Im Gegensatz zur Hiilse 3 sind die Hilsen
30 nur auf ihren einander zugewandten Stirnseiten mit
Hauptlagerringen 32 und diese durchsetzenden koni-
schen Aufnahmen versehen, in denen Reservelagerrin-
ge 33 versenkt angeordnet sind. Im ibrigen sind die Hiil-
sen 30 analog zu den Hiilsen 3 vollstédndig mit Kunststoff
ummantelt, wobei allerdings die freien stirnseitigen En-
den durch abnehmbare Endkappen 34 gebildet sind.
[0018] Im zusammengebauten Zustand des Turban-
des 29 ist die Hilse 3 koaxial zwischen den Hilsen 30
angeordnet und wie diese von einem gemeinsamen
Scharnierbolzen 35 durchragt. Dabei gleiten die in Fig.
7 oberen Hauptlagerringe 16 (Fig. 5) und 32 (Fig. 7) un-
ter dem Gewicht einer nicht dargestellten Tir in an sich
bekannter Weise beim Offnen und SchlieRen der Tir
aneinander.

[0019] Beim beschriebenen Tirband 29 bestehen die
Lappen 2, die Hilsen 3,30 und die Reservelagerringe
25,33 aus einem im Brandfall schwer schmelzbaren Ma-
terial, z.B. Stahl, wahrend die Hauptlagerringe 16,32
und die gesamten Ummantelungen 14 aus einem spritz-
guf¥fahigen Kunststoff wie z.B. Polyamid und damit aus
einem im Brandfall leicht schmelzbaren Material beste-
hen. Dabei versteht sich, dal die Lappen 2,31 und die
Hulsen 3,30 auch aus einem schweiflbaren Material be-
stehen. Werden die Turbéander 29 daher z.B. an Feuer-
schutztiren verwendet, dann wirken beim normalen Be-
trieb die Hauptlagerringe 16,32 einerseits und der In-
nenmantel und der Scharnierbolzen 17,35 andererseits
als Reibungspartner zusammen, so daf} sich durch die
Wahl des Kunststoffs glinstige Reibungsverhaltnisse
herstellen lassen. Gleichzeitig kdnnen die AuRenmantel
19 und die Endkappen 34 entsprechend den astheti-
schen Bedurfnissen gewahlt werden. In einem Brandfall
beginnt dagegen die Kunststoff-Ummantelung 14 auf-
grund der Warmeentwicklung zu schmelzen, was auch
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fur die dinnen Kunststoffschichten zwischen den Re-
servelagerringe 25,33 und den Hulsen 3 und 30, die je-
weils aus einem auch im Brandfall nicht schmelzenden
Material bestehen, und die Innenméantel 17 gilt. In die-
sem Fall sind jedoch die Reservelagerringe 25,33 auch
nach dem volligen Wegschmelzen der Kunststoff-Um-
mantelung 14 mit nur wenig Spiel in den Ausnehmun-
gen 5 der Hilsen 3,30 angeordnet, so daf sie in Abhan-
gigkeit von den jeweiligen Einbau- bzw. Belastungsver-
héaltnissen durch das Gewicht der Tur auf die Béden 7
(Fig. 1) der Hilse 3 gedriickt werden, d.h. durch Abstut-
zung an den Huilsen 3 wirksam werden. Weil die TUr so-
mitin axialer Richtung nur geringfiigig absinken und auf-
grund des dem Durchmesser des Scharnierbolzens 35
entsprechenden Innendurchmessers der Reservela-
gerringe 25,33 auch nur wenig quer zur Drehachse 4
verkippen kann, bleibt die im Brandfall gewlinschte
SchlieRfunktion der Tir voll aufrechterhalten.

[0020] Ein besonderer Vorteil des erfindungsgema-
Ren Tlrbandes 29 besteht weiter darin, dal® es in un-
veranderter Form auch fir normale, d.h. nicht als Feu-
erschutztiren vorgesehene Tiren verwendet werden
kann. Dabei kann das Tirband 29 wahlweise mit oder
ohne eingesetzte Reservelagerringe 25,33 angewendet
werden, da diese im Normalfall unwirksam sind.
[0021] Ein weiterer Vorteil des beschriebenen Tiir-
bandes ergibt sich, wenn die Aufnahmen 20 und die Re-
servelagerringe 25 konisch ausgebildet sind. Das er-
laubt néamlich einerseits einen einfachen Zusammen-
bau und bewirkt andererseits eine selbsttatige Zentrie-
rung der Reservelagerringe 25 bzw. 33. Da auflerdem
die Hilsen 3,30 durch einen einfachen SchweilRvorgang
mit den Lappen 2,31 verbunden werden und nach dem
SpritzgieRen kein aufwendiger Bohr- oder Frasvorgang
zur Herstellung der Aufnahmen 20 erforderlich ist, sind
die Gestehungskosten fiir die Turbander 29 unabhangig
davon vergleichsweise niedrig, ob sie flir Feuerschutz-
turen oder fiir normale Tiren verwendet werden sollen.
Daher kann es durchaus zweckmaRig sein, alle einan-
der zugewandten Aufnahmen 20 der Turbander auch
dann mit eingesetzten Reservelagerringen 25,33 zu
versehen, wenn sie fiir normale Tiren verwendet wer-
den sollen, damit fiir alle Arten von Tiren identische
Turbander angeboten werden kdénnen.

[0022] Fig. 8 bis 10 zeigen ein Turbandteil 37 mit ei-
nem z.B. an einer Tir zu befestigenden Lappen 38 und
zwei an diesem durch Schweil3en befestigten, mit axia-
lem Abstand und koaxial zueinander angeordneten Huil-
sen 39 und 40, die analog zu Fig. 3 bis 6 mit je einer
Kunststoff-Ummantelung 41 und an beiden Stirnseiten
mit je einer Aufnahme 42 versehen sind. Analog zu Fig.
7 kann das Turbandteil 37 beispielsweise mit einem an
einer Zarge zu befestigenden Turbandteil 15 kombiniert
werden, weshalb in die einander zugewandten Aufnah-
men 42 je ein Reservelagerring 43 bzw. 44 eingesetzt
ist. AuBerdem ist in Fig. 8 bis 10 ein die Hulsen 39,40
durchragender Scharnierbolzen 45 dargestellt. Dieser
ist an seinen beiden Enden, die jeweils in einer der Auf-
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nahmen 42 an den voneinander abgewandten, von ei-
nem Reservelagerring 43,44 freien Endabschnitten der
Hulsen 39,41 zu liegen kommen, mit je einem eine Hin-
terschneidung 46 bildenden Bund versehen, auf den je
eine Endkappe 47 aufgeclipst werden kann, die mit ei-
nem nach innen ragenden, eine entsprechende Hinter-
schneidung aufweisenden, hilsenférmigen Ansatz 48
versehen ist. Die verschiedenen Teile sind zweckmafig
so bemessen, daf die Endkappen 47 im montierten Zu-
stand langs haarfeiner Stol3fugen, koaxial und biindig
an den zugehorigen Endflachen der Turbandteile 37 an-
liegen.

[0023] Ist es erwilinscht, den Scharnierbolzen 45 un-
drehbar im Turbandteil 37 festzulegen, wird ein aus
Kunststoff bestehender Innenmantel der Ummantelung
41 der Hilse 39 und/oder 40 entsprechend Fig. 9 und
10 von einer der freien Endflachen her mit einer zur
Drehachse parallelen Langsnut 53 versehen. An dem
Scharnierbolzen 45 wird ein radial nach auf3en vorste-
hender, in die Langsnut 53 passender Vorsprung 49
(Fig. 10) angeformt, der in der N&he einer der Hinter-
schneidungen 46 und an einer solchen Stelle angeord-
net wird, da® er z.B. bei Einfiihrung des Scharnierbol-
zens 45 von der freien, in Fig. 10 unteren Endflache der
unteren Huilse 40 her in deren Langsnut 53 eintreten und
dadurch im montierten Zustand relative Drehungen zwi-
schen dem Scharnierbolzen 45 und der Hulse 40 bzw.
dem gesamten Turbandteil unmdéglich machen kann.
Dabei sind die Hilsen 39,40 vorzugsweise baugleich,
damit der Scharnierbolzen 45 wahlweise von der freien
Stirnseite der unteren Hilse 40 oder der oberen Hiilse
39 her eingefiihrt werden kann.

[0024] Die Léngsnut 53 erstreckt sich nach Fig. 9 und
10 vorzugsweise nur Uber einen Teil der axialen Lange
der Hilsen 39,40 bzw. deren Kunststoff-Ummantelun-
gen 41. Dadurch ist sichergestellt, dal? der Scharnier-
bolzen 45 unabhangig davon, von welcher Seite her er
in das Turbandteil 37 eingesetzt wird, nicht unbeabsich-
tigt weiter als bis zu einer Stelle durchgeschoben wer-
den kann, die durch eine radiale Schulter 50 am Ende
der Langsnut 53 festgelegt ist.

[0025] Nach Fig. 9 und 10 ist der Scharnierbolzen 45
an wenigstens einem, vorzugsweise an beiden Enden
und jeweils auf der von der Stirnseite abgewandten Sei-
te der Hinterschneidung 46 mit je einer Umfangsnut ver-
sehen, die zur Aufnahme eines Sprengrings 52 dient,
der aus einem im Brandfall schwer schmelzbaren Ma-
terial besteht und in wenigstens einer zur Drehachse ra-
dialen Richtung eine groRere Ausdehnung besitzt (Fig.
9), als dem Innendurchmesser der Hiilse 39 bzw. 40 ent-
spricht. Alternativ kann die Umfangsnut fehlen und der
Sprengring 52 lediglich mit Klemmsitz auf den Schar-
nierbolzen 45 aufgesetzt sein.

[0026] Die Montage des Scharnierbolzens 45 erfolgt
beispielsweise derart, dall er zunachst beiin Fig. 10 un-
ten angeordnetem Vorsprung 49 von unten her in die
untere Hilse 40 und dann durch die anderen Hilsen
eingeschoben wird, bis der Vorsprung 49 an die Schul-
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ter 50 anschlégt und daher das vom Vorsprung 49 ent-
fernte Ende des Scharnierbolzens 45 in Fig. 9 etwas
nach oben aus der zugehdrigen Aufnahme 42 der obe-
ren Hilse 39 herausragt. Nach dem an diesem Ende
erfolgenden Aufsetzen des Sprengrings 52 wird der
Scharnierbolzen 45 im Tirband nach unten geschoben,
bis sich der Sprengring 52 auf den Boden der Aufnahme
42 der Hilse 39 auflegt. Der Vorsprung 49 verbleibt da-
bei in einem mittleren Bereich der Langsnut 53 der un-
teren Hilse 40.

[0027] Der Scharnierbolzen 45 kann, wie Fig. 8 bis 10
zeigen, auch in einem Brandfall nicht ungewollt axial
aus dem Turband herausfallen. Selbst wenn die Um-
mantelung 41 der Hiilse 39 wegschmelzen sollte, kann
der Scharnierbolzen 45, wie insbesondere Fig. 9 zeigt,
maximal um so viel nach unten absinken, bis der Spren-
gring 52 auf der oberen Stirnseite des zugehérigen Re-
servelagerrings 43 aufliegt. Die TurschlieRfunktion
bleibt dabei voll erhalten.

[0028] Das aus Fig. 8 bis 10 ersichtliche Tlrbandteil
37 kann ohne jede Anderung wahlweise bei Rechts-und
Linkstlren verwendet werden. Wirde das Tirbandteil
37 nach Fig. 8 bis 10 in einer um 180° gedrehten Stel-
lung und so montiert, dal die Hiilse 40 oben und die
Hulse 39 unten liegt, dann kénnte der Vorsprung 49
beim normalen Gebrauch allenfalls so weit nach unten
rutschen, bis der Vorsprung 49 auf der Schulter 50 auf-
liegt. Beim Wegschmelzen der Ummantelung 41 der
jetzt oben liegenden Hiilse 40 in einem Brandfall od. dgl.
kénnte der Scharnierbolzen 45 dagegen nur um so viel
nach unten absinken, bis sich der Vorsprung 49 auf die
in Fig. 10 untere Stirnflache des zugehdérigen Reserve-
lagerrings 44 auflegt, der sich seinerseits nur um so viel
axial verschieben kann, bis er vom zugeordneten Re-
servelagerring 25 (Fig. 7) des mittleren Tlrbandteils 15
abgestitzt wird. Auch in diesem Fall bleibt die Tuir-
schlieRfunktion voll erhalten. Wird daher der Sprengring
52 immer an dem vom Vorsprung 49 entfernten Ende
des Scharnierbolzens 45 angebracht, dann ist automa-
tisch sichergestellt, da® der Scharnierbolzen 45 sowohl
beim normalen Gebrauch als auch im Brandfall und
beim Wegschmelzen aller Kunststoff-Ummantelungen
unabhangig davon, wie das Tlrband im Einzelfall mon-
tiert wird, nicht ganz oder teilweise aus den Turbandhil-
sen herausfallen und dadurch ein ungewolltes Offnen
der Tur bewirken kann. Als Vorteil ergibt sich somit, da3
bei der Herstellung des Turbandes nicht darauf geach-
tet werden braucht, ob es an einer Rechts- oder Linkstir
befestigt werden soll.

[0029] Die Erfindung ist nicht auf die beschriebenen
Ausflihrungsbeispiele beschrankt, die auf vielfache
Weise abgewandelt werden kénnen. Beispielsweise ist
es mdglich, die Hiilsen 3, 30 usw. aus einem Material
wie z.B. Messing herzustellen, das giinstige Gleiteigen-
schaften hat und sich dennoch schweilRen IaRt. In die-
sem Fall kdnnte der Innenmantel 17 der Kunststoff-Um-
mantelung 14 véllig fehlen und Langsnut 45 in der Hilse
selbst ausgebildet werden. Weiter ware es moglich, die
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dinnen Kunststoffschichten im Bereich der Ausneh-
mungen 5 der Hilsen 3 (Fig. 1, 3) wegzulassen, in wel-
chem Fall sich die Reservelagerringe 25 usw. auch beim
normalen Betrieb unmittelbar an den Hilsen 3 abstut-
zen kdnnten. Die Reservelagerringe 25,33 usw. wurden
dann beim Wegschmelzen der Kunststoff-Ummante-
lung 14 ohne jedes Spiel in den Hilsen 3,30 angeordnet
bleiben, so daf} ein Absacken der Tur unmoglich ware.
Entsprechend kénnten die AuBenmantel 19 (Fig. 3) feh-
len, falls sie aus Designgriinden unerwiinscht sind. Au-
Rerdem koénnen die Schlitze 6 an den Hilsenenden
weggelassen und die Ausnehmungen 6 und Aufnahmen
20 zylindrisch oder dgl. statt konisch ausgebildet wer-
den. Weiter ist es mdglich, die Hulsen 3, 30 je nachdem,
wo sie verwendet werden, mit unterschiedlichen Enden
zu versehen, wie in Fig. 7 fur die am Lappen 31 befe-
stigten Hilsen 30 angedeutet ist. Mit besonderem Vor-
teil werden jedoch alle Hilsen analog zu Fig. 8 bis 10
an den beiden Enden jeweils identisch ausgebildet. Da-
durch ist es méglich, unabhangig vom Anwendungs-
zweck stets baugleiche Hilsen vorzusehen, insbeson-
dere auch dann, wenn die Tirbander nur aus einem un-
teren, an einer Zarge zu befestigenden Tirbandteil und
einem oberen, an einer Tlr zu befestigenden Turband-
teil bestehen sollen. SchlieBlich versteht sich, da® die
verschiedenen Elemente und Merkmale auch in ande-
ren als den beschriebenen und dargestellten Kombina-
tionen verwendet werden kdnnen.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Tirbandteils fir
Feuerschutztiren, bei dem ein an einer Tir oder
Zarge zu befestigender Lappen (2,31,38) mit einer
einen koaxialen Durchgang zur Aufnahme eines
Scharnierbolzens (35,45) aufweisenden Hilse
(3,30,39,40) aus einem im Brandfall schwer
schmelzenden Material verbunden und die Hilse
(3,30, 39,40) an wenigstens einem stirnseitigen
Endabschnitt mit einem durch Spritzgiel3en herge-
stellten, beim normalen Betrieb wirksamen Haupt-
lagerring (16,32) aus einem im Brandfall leicht
schmelzenden Kunststoff, einer den Hauptlagerring
(16,32) koaxial durchragenden, den Durchgang
(18) fortsetzenden Aufnahme (20,42) und einem in
diese eingesetzten, beim normalen Betrieb unwirk-
samen Reservelagerring (25,33,43,44) versehen
wird, der aus einem im Brandfall schwer schmelz-
baren Material besteht und im Brandfall beim
Schmelzen des Hauptlagerrings (16,32) durch Ab-
stiitzung an der Hiilse (3,30,39,40) zur Ubernahme
der Tirlagerung wirksam wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Hilse (3,30,39,40) separat her-
gestellt und mit dem Lappen (2,31,38) durch
Schweil3en verbunden wird und daf} die Aufnahme
(20,42) als eine beim SpritzgielRen frei gehaltene,
im Hauptlagerring (16,32) ausgebildete Ausneh-
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mung ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufnahme (20,42) konisch aus-
gebildet und der Reservelagerring (25,33,43,44)
mit einem daran angepaften konischen Auflen-
mantel versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hilse (3,30,39,40) an dem
den Hauptlagerring (16,32) aufweisenden Endab-
schnitt wenigstens einen beim SpritzgieRen des
Hauptlagerrings (16,32) mit Kunststoff gefillten
Schlitz (6) erhalt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, daB die Hilse
(3,30,39,40) mit einem den Durchgang (18) fiir den
Scharnierbolzen (35,45) bildenden Kunststoff-In-
nenmantel (17) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufnahme (20,42) in einer die
Hulse (3,30,39,40) vollstandig einhillenden Kunst-
stoff-Ummantelung (14,41) ausgebildet und durch
eine diinne Kunststoffschicht von einer entspre-
chend geformten, in der Hulse (3,30,39,40) ausge-
bildeten Ausnehmung (5) beabstandet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB die Hilse (39,40)
oder die Kunststoff-Ummantelung (41) mit einer
achsparallelen Langsnut (53) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Langsnut (53) nur Giber einen Teil
der axialen Lange der Hiilse (39,40) oder Kunst-
stoff-Ummantelung (41) ausgebildet wird.

Anwendung eines nach einem der Anspriiche 1 bis
7 hergestellten Turbandteils auf nicht fir Feuers-
schutzzwecke bestimmte Tiren wahlweise mit oder
ohne Reservelagerring (25,33,43,44).

Tirband mit einem Tirbandteil fir Feuerschutzti-
ren, das einen an einer Tlr oder Zarge zu befesti-
genden Lappen (2,31,38) und eine mit diesem ver-
bundene, einen koaxialen Durchgang zur Aufnah-
me eines Scharnierbolzens (35,45) aufweisende
Hilse (3,30, 39,40) aus einem im Brandfall schwer
schmelzenden Material enthalt, wobei die Hilse
(3,30,39,40) an wenigstens einem stirnseitigen
Endabschnitt mit einem durch Spritzgiel’en herge-
stellten, beim normalen Betrieb wirksamen Haupt-
lagerring (16,32) aus einem im Brandfall leicht
schmelzenden Kunststoff, einer den Hauptlagerring
(16,32) koaxial durchragenden, den Durchgang
(18) fortsetzenden Aufnahme (20,42) und einem in
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diese eingesetzten, beim normalen Betrieb unwirk-
samen Reservelagerring (25,33,43,44) versehen
ist, der aus einem im Brandfall schwer schmelzba-
ren Material besteht und im Brandfall beim Schmel-
zen des Hauptlagerrings (16,32) durch Abstiitzung
an der Hiilse (3,30,39,40) zur Ubernahme der Tiir-
lagerung wirksam wird, dadurch gekennzeichnet,
daR die Hilse (3,30,39,40) aus einem separat her-
gestellten Kérper besteht und durch SchweiRen mit
dem Lappen (2,31,38) verbunden, die Aufnahme
(20,42) als eine beim SpritzgieRen frei gehaltene,
im Hauptlagerring (16,32) und konisch ausgebilde-
te Ausnehmung ausgebildet und der Reservelager-
ring (25,33,43,44) mit einem an die Aufnahme
(20,42) angepalten konischen AuRenmantel ver-
sehen ist.

Tarband nach Anspruch 9, dadurch gekennzeich-
net, daB die Hilse (3,30,39,40) an dem den Haupt-
lagerring (16,32) aufweisenden Endabschnitt we-
nigstens einen beim Spritzgielen des Hauptlager-
rings (16,32) mit Kunststoff gefiillten Schlitz (6) ent-
halt.

Tdrband nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Hilse (3,30, 39,40) mit ei-
nem den Durchgang (18) flir den Scharnierbolzen
(35,45) bildenden Kunststoff-iInnenmantel (17) ver-
sehen ist.

Tarband nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Aufnahme (20,42) in einer die
Hulse (3,30,39,40) vollstandig einhillenden Kunst-
stoff-Ummantelung (14,41) ausgebildet und durch
eine dinne Kunststoffschicht von einer entspre-
chend geformten, in der Hiilse (3,30,39,40) ausge-
bildeten Ausnehmung (5) beabstandet ist.

Tarband nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, daB die Hilse (39,40)
oder die Kunststoff-Ummantelung (41) mit einer
achsparallelen Langsnut (53) versehen ist.

Tarband nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich die Langsnut (53) nur Uber ei-
nen Teil der axialen Lange der Hulse (39,40) oder
Kunststoff-Ummantelung (41) erstreckt.

Tarband mit wenigstens zwei Tlrbandteilen nach
einem der Anspriiche 9 bis 14, die wenigstens je
eine von einem Scharnierbolzen (45) durchsetzte
Hulse (3,30,39) aufweisen, dadurch gekennzeich-
net, daB der Scharnierbolzen (45) einen radialen,
in der Langsnut (53) angeordneten Vorsprung (49)
aufweist.

Turband nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Scharnierbolzen (45) an wenig-
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17.

18.

stens einem Ende mit einem aufgeschobenen
Sprengring (52) versehen ist.

Tirband nach Anspruch 15 oder 16, dadurch ge-
kennzeichnet, daB es an den Enden des Schar-
nierholzens (45) befestigte Endkappen (47) auf-
weist.

Tirband nach einem der Anspriiche 15 bis 17, da-
durch gekennzeichnet, daB in ausgewahlte Auf-
nahmen (20,42) Reservelagerringe (25,33,43,44)
eingesetzt sind.

Claims

Method for producing a door hinge part for fire-proof
doors, in which a loop (2, 31, 38) to be mounted on
a door or frame is connected to a casing (3, 30, 39,
40), which has a coaxial passage for receiving a
hinge pin (35, 45) and is made of a material which
does not melt readily in the case of fire, and the cas-
ing (3, 30, 39, 40) is provided on at least one end-
side end portion with a main bearing ring (16, 32),
which is produced by injection moulding, is effective
during normal operation and is made of a plastic
material which melts easily in the case of fire, with
a receiving means (20, 42) which protrudes coaxi-
ally through the main bearing ring (16, 32) and ex-
tends the passage (18) and with a reserve bearing
ring (25, 33, 43, 44), which is inserted into said re-
ceiving means and is not effective during normal op-
eration, said reserve bearing ring being made of a
material which cannot melt easily in the case of fire
and becoming effective in the case of fire during
melting of the main bearing ring (16, 32) by support
on the casing (3, 30, 39, 40) in order to take over
the door bearing, characterised in that the casing
(3, 30, 39, 40) is produced separately and is con-
nected to the loop (2, 31, 38) by welding, and in that
the receiving means (20, 42) is configured as a re-
cess which is kept free during injection moulding
and is configured in the main bearing ring (16, 32).

Method according to claim 1, characterised in that
the receiving means (20, 42) has a conical config-
uration and the reserve bearing ring (25, 33, 43, 44)
is provided with a conical outer casing which is
adapted thereto.

Method according to claim 1 or 2, characterised in
that the casing (3, 30, 39, 40), on the end portion
which has the main bearing ring (16, 32), is given
at least one slot (6) filled with plastic material during
injection moulding of the main bearing ring (16, 32).

Method according to one of the claims 1 to 3, char-
acterised in that the casing (3, 30, 39, 40) is pro-
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vided with a plastic material inner casing (17) which
forms the passage (18) for the hinge pin (35, 45).

Method according to claim 4, characterised in that
the receiving means (20, 42) is configured in a plas-
tic material covering (14, 41) which completely en-
cases the casing (3, 30, 39, 40) and is at a spacing
from a correspondingly shaped recess (5) which is
configured in the casing (3, 30, 39, 40) by means of
a thin plastic material layer.

Method according to one of the claims 1 to 5, char-
acterised in that the casing (39, 40) or the plastic
material covering (41) is provided with an axis-par-
allel longitudinal groove (53).

Method according to claim 6, characterised in that
the longitudinal groove (53) is configured only over
a part of the axial length of the casing (39, 40) or
plastic material covering (41).

Application of a door hinge part produced according
to one of the claims 1 to 7 on doors which are not
intended for fire-proofing purposes, optionally with
or without a reserve bearing ring (25, 33, 43, 44).

Door hinge having a door hinge part for fire-proof
doors, which contains aloop (2, 31, 38) to be mount-
ed on a door or frame and a casing (3, 30, 39, 40)
which is connected to said loop, has a coaxial pas-
sage for receiving a hinge pin (35, 45) and is made
of a material which does not melt readily in the case
of fire, the casing (3, 30, 39, 40) being provided on
at least one end-side end portion with a main bear-
ing ring (16, 32) which is produced by injection
moulding, is effective during normal operation and
is made of a plastic material which melts easily in
the case of fire, with a receiving means (20, 42),
which protrudes coaxially through the main bearing
ring (16, 32) and extends the passage (18) and with
a reserve bearing ring (25, 33, 43, 44) which is in-
serted into said receiving means and is not effective
during normal operation, said reserve bearing ring
being made of a material which cannot melt easily
in the case of fire and becoming effective in the case
of fire during melting of the main bearing ring (16,
32) by support on the casing (3, 30, 39, 40) in order
to take overthe door bearing, characterised in that
the casing (3, 30, 39, 40) is made of a separately
produced body and is connected to the loop (2, 31,
38) by welding, the receiving means (20, 42) is con-
figured as a recess which is kept free during injec-
tion moulding and is configured conically in the main
bearing ring (16, 32) and the reserve bearing ring
(25, 33, 43, 44) is provided with a conical outer cas-
ing which is adapted to the receiving means (20,
42).
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Door hinge according to claim 9, characterised in
that the casing (3, 30, 39, 40), on the end portion
which has the main bearing ring (16, 32), contains
at least one slot (6) filled with plastic material during
injection moulding of the main bearing ring (16, 32).

Door hinge according to claim 9 or 10, character-
ised in that the casing (3, 30, 39, 40) is provided
with a plastic material inner casing (17) which forms
the passage (18) for the hinge pin (35, 45).

Door hinge according to claim 11, characterised in
that the receiving means (20, 42) is configured in a
plastic material covering (14, 41) which completely
encases the casing (3, 30, 39, 40) and is at a spac-
ing from a correspondingly shaped recess (5),
which is configured in the casing (3, 30, 39, 40), by
means of a thin plastic material layer.

Door hinge according to one of the claims 9 to 12,
characterised in that the casing (39, 40) or the
plastic material covering (41) is provided with an ax-
is-parallel longitudinal groove (53).

Door hinge according to claim 13, characterised in
that the longitudinal groove (53) extends only over
a part of the axial length of the casing (39, 40) or
plastic material covering (41).

Door hinge having at least two door hinge parts ac-
cording to one of the claims 9 to 14, which have at
least one casing (3, 30, 39) which is penetrated re-
spectively by a hinge pin (45), characterised in
that the hinge pin (45) has a radial projection (49)
disposed in the longitudinal groove (53).

Door hinge according to claim 15, characterised in
that the hinge pin (45) is provided on at least one
end with a slid-on spring ring (52).

Door hinge according to claim 15 or 16, character-
ised in that it has end caps (47) mounted on the
ends of the hinge pin (45).

Door hinge according to one of the claims 15 to 17,
characterised in that reserve bearing rings (25,
33, 43, 44) are inserted into selected receiving
means (20, 42).

Revendications

Procédé de fabrication d'un élément de penture de
porte pour des portes coupe-feu, dans lequel une
platine (2, 31, 38) a fixer sur une porte ou un chassis
est reliée a un canon (3, 30, 39, 40) présentant un
passage coaxial pour le logement d'un boulon de
charniére (35, 45) et réalisé en un matériau de fu-
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sion difficile en cas de feu et le canon (3, 30, 39, 40)
est muni sur au moins une section d'extrémité fron-
tale d'une couronne de palier principal (16, 32) ac-
tive dans une utilisation normale réalisée par mou-
lage par injection a partir d'une matiére plastique de
fusion facile en cas de feu, d'un logement (20, 42)
traversant la couronne de palier principal (16, 32)
de fagon coaxiale et prolongeant le passage (18),
et d'une couronne de palier de réserve (25, 33, 43,
44) insérée dans celui-ci, inactive dans une utilisa-
tion normale, qui est constituée d'un matériau de
fusion difficile en cas de feu et qui devient active en
cas de feu lors de la fusion de la couronne de palier
principal (16, 32) en prenant appui sur le canon (3,
30, 39, 40) pour la reprise du soutien de la porte,
caractérisé en ce que le canon (3, 30, 39, 40) est
fabriqué séparément et relié a la platine (2, 31, 38)
par soudage et en ce que le logement (20, 42) est
réalisé comme un évidement formé dans la couron-
ne de palier principal (16, 32) et maintenu vide lors
du moulage par injection.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé en
ce que le logement (20, 42) est réalisé dans une
forme conique et la couronne de palier de réserve
(25, 33, 43, 44) est munie d'une enveloppe exté-
rieure conique adaptée a celui-ci.

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que le canon (3, 30, 39, 40) recoit sur la sec-
tion d'extrémité présentant la couronne de palier
principal (16, 32) au moins une fente (6) remplie de
matiére plastique lors du moulage par injection de
la couronne de palier principal (16, 32).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 3, caractérisé en ce que le canon (3, 30, 39,
40) est muni d'une enveloppe intérieure en matiére
plastique (17) formant le passage (18) pour le bou-
lon de charniére (35, 45).

Procédé selon la revendication 4, caractérisé en
ce que le logement (20, 42) est réalisé dans un re-
vétement en matiére plastique (14, 41) gainant en-
tierement le canon (3, 30, 39, 40) et maintenu a dis-
tance d'un évidement (5) de forme correspondante
réalisé dans le canon (3, 30, 39, 40) par une fine
couche de matiére plastique.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 5, caractérisé en ce que le canon (39, 40) ou
le revétement en matiére plastique (41) est muni
d'une rainure longitudinale paralléle a son axe (53).

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en
ce que la rainure longitudinale (53) est seulement
réalisée sur une partie de la longueur axiale du ca-
non (39, 40) ou du revétement en matiére plastique
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(41).

Application d'un élément de penture de porte fabri-
qué selon l'une quelconque des revendications 1 a
7 sur des portes non destinées a des fins de pro-
tection contre l'incendie, au choix, avec ou sans
couronne de palier de réserve (25,33,43,44).

Penture de porte avec un élément de penture de
porte pour portes coupe-feu, qui comprend une pla-
tine (2, 31, 38) a fixer sur une porte ou un chassis
et un canon (3, 30, 39, 40) relié a celle-ci, présen-
tant un passage coaxial pour le logement d'un bou-
lon de charniére (35, 45), dans un matériau de fu-
sion difficile en cas de feu, ou le canon (3, 30, 39,
40) est muni sur au moins une section d'extrémité
frontale d'une couronne de palier principal (16, 32)
active dans une utilisation normale réalisée par
moulage par injection a partir d'une matiére plasti-
que de fusion facile en cas de feu, d'un logement
(20, 42) traversant la couronne de palier principal
(16, 32) de fagon coaxiale et prolongeant le passa-
ge (18), et d'une couronne de palier de réserve (25,
33, 43, 44) insérée dans celui-ci, inactive dans une
utilisation normale, qui est constituée d'un matériau
de fusion difficile en cas de feu et qui devient active
en cas de feu lors de la fusion de la couronne de
palier principal (16, 32) en prenant appui sur le ca-
non (3, 30, 39, 40) pour la reprise du soutien de la
porte, caractérisée en ce que le canon (3, 30, 39,
40) est constitué d'un corps fabriqué séparément et
est relié par soudage a la platine (2, 31, 38), en ce
que le logement (20, 42) est réalisé comme un évi-
dement formé dans une forme conique dans la cou-
ronne de palier principal (16, 32) et maintenu vide
lors du moulage par injection, et en ce que la cou-
ronne de palier de réserve (25, 33, 43, 44) est munie
d'une enveloppe extérieure conique adaptée au lo-
gement (20, 42).

Penture de porte selon la revendication 9, caracté-
risée en ce que le canon (3, 30, 39, 40) comprend
au moins une fente (6) remplie de matiere plastique
lors du moulage par injection de la couronne de pa-
lier principal (16, 32) sur la section d'extrémité pré-
sentant la couronne de palier principal (16, 32).

Penture de porte selon la revendication 9 ou 10, ca-
ractérisée en ce que le canon (3, 30, 39, 40) est
muni d'une enveloppe intérieure en matiere plasti-
que (17) formant le passage (18) pour le boulon de
charniére (35, 45).

Penture de porte selon la revendication 11, carac-
térisée en ce que le logement (20, 42) est réalisé
dans un revétement en matiére plastique (14, 41)
gainant entierement le canon (3, 30, 39, 40) et est
maintenu a distance d'un évidement (5) de forme
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correspondante réalisé dans le canon (3, 30, 39,
40) par une fine couche de matiére plastique.

Penture de porte selon I'une quelconque des reven-
dications 9 a 12, caractérisée en ce que le canon
(39, 40) ou le revétement en matiére plastique (41)
est muni d'une rainure longitudinale paralléle a son
axe (53).

Penture de porte selon la revendication 13, carac-
térisée en ce que la rainure longitudinale (53)
s'étend seulement sur une partie de la longueur
axiale du canon (39, 40) ou du revétement en ma-
tiére plastique (41).

Penture de porte avec au moins deux éléments de
penture de porte selon I'une quelconque des reven-
dications 9 a 14, qui présentent chacun au moins
un canon (3, 30, 39) traversé par un boulon de char-
niére (45), caractérisée en ce que le boulon de
charniére (45) présente une saillie radiale (49)
agenceée dans la rainure longitudinale (53).

Penture de porte selon la revendication 15, carac-
térisée en ce que le boulon de charniére (45) est
muni sur au moins une extrémité d'un anneau a dé-
tacher rapporté (52).

Penture de porte selon la revendication 15 ou 16,
caractérisée en ce qu'elle présente aux extrémités
du boulon de charniére (45) des couvercles d'extré-
mité fixés (47).

Penture de porte selon I'une quelconque des reven-
dications 15 a 17, caractérisée en ce que des cou-
ronnes de palier de réserve (25, 33, 43, 44) sont
insérées dans des logements (20, 42) sélectionnés.
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