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(57)  Beschrieben wird ein Verfahren zur Herstellung
eines Turblattes (1) mit zwei an den beiden Léngsseiten
angeordneten Langsholmen (5), mit zwei den oberen
und unteren AbschluB3 des Turblattes bildenden Quer-
holmen (7) und mit zwei Verkleidungsplatten (2) aus
Holzwerkstoff. Es werden mindestens zwei Holzwerk-
stoffplatten (3,4) unter Zugabe von Leim aufeinanderge-
legt und in einer Heizpresse unter Verwendung einer
konkav gewdlbten Matrize und einer konvex gewdlbten
Patrize zu einer formbestandigen, in Querrichtung
gewoélbten, eine der Verkleidungsplatten bildenden
Schale (2) miteinander verleimt. Zwei derartige
gewoélbte Schalen (2) werden mit den Randbereichen
ihrer einander zugekehrten, konkav gekrimmten Innen-
flachen an entgegengesetzt gerichteten Flachen der
Langsholme (5) und der Querholme (7) zur Anlage
gebracht und unter Zugabe von Leim mit diesen ver-
leimt.

Verfahren zur Herstellung eines Tiirblattes und Tiirblatt
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Turblattes mit zwei an den beiden (vertikalen)
Langsseiten angeordneten Langsholmen, mit zwei den
oberen und den unteren AbschluB3 des Turblattes bil-
denden (horizontalen) Querholmen und mit zwei Ver-
kleidungsglatten aus Holzwerkstoff, die in eine
zumindest in Querrichtung des Turblattes konvex nach
auBen gewdlbte Form gebracht und an den Randberei-
chen ihrer einander zugekehrten Innenflachen mit den
Langs- und Querholmen verleimt werden.

Die Erfindung betrifft auch ein Turblatt mit zwei an
den beiden (vertikalen) Langsseiten angeordneten
Langsholmen, mit zwei den oberen und den unteren
AbschluB des Trblattes bildenden (horizontalen) Quer-
holmen und mit zwei Verkleidungsglatten aus Holzwerk-
stoff, die zumindest in Querrichtung des Turblattes
konvex nach auBen gewdélbt und an den Randbereichen
ihrer einander zugekehrten Innenflachen mit den
Langs- und Querholmen verleimt sind.

Bei einem derartigen bekannten Turblatt (CH 241
174) sind die Langsholme durch zwei oder mehr Quer-
rippen verbunden, deren Héhe in der Mitte gréBer ist als
die Dicke der Rahmenteile. AuBerdem ist in der Mitte
zwischen den Langsholmen eine Langsrippe vorgese-
hen, deren Dicke senkrecht zur Rahmenflache gemes-
sen ebenfalls gréBer ist als die Dicke der Léangsholme.
Als Verkleidungsplatten werden zunédchst ebene, ela-
stisch verformbare Sperrholzplatten oder Holzfaserplat-
ten verwendet, die beidseitig auf die Langs- und
Querrippen aufgelegt und unter Spannung gegen die
Langs- und Querholme gedrickt und mit diesen ver-
leimt werden. Die Herstellung eines solchen Tlrblattes
erfordert jedoch einen erheblichen Zeitaufwand und
groBes handwerkliches Geschick. Es muB namlich
zunachst ein aus den Langsholmen, den Querholmen,
den Querrippen und den Langsrippen entstehendes
Gerippe zusammengeleimt werden, auf welches dann
die ebenen Verkleidungsplatten gelegt und tber das
Gerippe gebogen werden. Um hier eine gleichméBige
Wirkung zu erreichen, sind in der Praxis mehr als zwei
Querrippen erforderlich. Die Verleimung der Sperrholz-
platten muB mit groBer Sorgfalt und einem sehr guten
Kleber ausgefiihrt werden, da sich sonst die unter
Spannung stehenden Verkleidungsplatten im Laufe der
Zeit von den Langs- und Querholmen I6sen. AuBerdem
kénnen auch nur verhaltnismaBig dinne Verkleidungs-
platten verwendet werden, da sonst das Biegen dersel-
ben zu hohe Kréfte erfordert und auBerdem sich infolge
dieser Krafte die Verleimung noch leichter I6sen kann.

Bei einem anderen bekannten Tirblatt (EP 503
711) mit konvex nach auBen gewdlbten Verkleidungs-
platten sind ebenfalls mehrere Querrippen vorgesehen,
die in ihrer Mitte héher sind als an ihren an die Langs-
holme angrenzenden Enden. An den Enden der Quer-
rippen sind Nuten und elastische, mit Zahnen
versehene Zungen vorgesehen, in welche entspre-
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chende, mit Zahnen versehene Halteschenkel der
Langsprofile einsteckbar und verrastbar sind. Bei den
Langsprofilen handelt es sich um Metall oder Kunst-
stoffprofile. Die Herstellung der Querrippen erfordert
eine verhaltnismaBig teure Spritzform. Zum Zusam-
menbau wird ebenfalls eine ebene Verkleidungsplatte
auf einer flachen Oberflache in horizontaler Ebene
fixiert. Es werden dann die Rippen auf diese Verklei-
dungsplatte gestellt und die zweite Verkleidungsplatte
von oben auf die Rippen aufgelegt. Hierbei muB man
aufpassen, daS die Rippen nicht umfallen oder sich ver-
schieben. AnschlieBend werden die beiden Verklei-
dungsplatten Uber die Rippen gebogen und mit diesen
verleimt. SchlieBlich werden die Langsprofile Uber die
Langskanten der Verkleidungsplatten geschoben und
mit ihren Halteschenkeln in den Nuten der Querrippen
eingerastet. Da die Verkieidungsplatten unter Span-
nung stehen, kénnen sie sich bereits vor der Anbrin-
gung der Langsprofile wieder von den Rippen lésen.
Sowohl bei diesem Trblatt als auch bei dem vorherbe-
schriecbenen ist die Dicke der Verkleidungsplatten
begrenzt, weil sie sich sonst nicht mehr von Hand tber
die Rippen biegen lassen.

Der Erfindung liegt daher die Aufgabe Zugrunde,
ein Verfahren zur Herstellung eines Tarblattes aufzuzei-
gen, welches die kostengtinstige Herstellung eines Tiir-
blattes mit geringem Zeitaufwand und geringem
fachlichen Kénnen erméglicht und bei dem die Verklei-
dungsplatten beliebige Dicke aufweisen kénnen. Der
Erfindung liegt auch die Aufgabe zugrunde, ein Turblatt
zu schaffen, welches diese Anforderungen erfuillt.

Ausgehend von einem Verfahren der eingangs
erwahnten Art wird diese Aufgabe nach der Erfindung
dadurch geldst, daS mindestens zwei Holzwerkstoff-
platten unter Zugabe von Leim aufeinandergelegt und in
einer Heizpresse unter Verwendung einer konkav
gewoblbten Matrize und einer konvex gewdlbten Patrize
zu einer formbestandigen, in Querrichtung gewdlbten,
eine der Verkleidungsplatten bildenden Schale mitein-
ander verleimt werden, und daB zwei derartige
gewolbte Schalen mit den Randberechen ihrer einander
zugekehrten, konvex gekrimmten Innenflachen an ent-
gegengesetzt gerichteten Flachen der Langsholme und
der Querholme zur Anlage gebracht und unter Zugabe
von Leim mit diesen verleimt werden.

Ausgehend von einem Tirblatt der eingangs
erwdhnten Art wird die Aufgabe nach der Erfindung
dadurch geldst, daS jede der Verkleidungsplatten eine
vorgeformte, gewdlbte Schale ist, die aus mindestens
zwei formbestandig miteinander verleimten Holzwerk-
stoffplatten besteht.

Die Erfindung geht also von dem Gedanken aus,
zun&chst aus zwei oder mehr Holzwerkstoffplatten eine
zumindest in Querrichtung gekriimmte, formbestandige
Schale herzustellen und dann zwei dieser Schalen mit
den Langs- und Querholmen zu verleimen. Da die
Schalen formbestandig vorgeformt sind, ist ihre Verlei-
mung mit den L&ngs- und Querholmen problemlos
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méglich, da hierbei keine Eigenspannungen der Scha-
len Uberwunden werden mussen. Die Langs- und Quer-
holme brauchen auch vor der Anbringung der Schalen
nicht miteinander verbunden zu werden. Vor dem
Zusammenbau werden Langs- und Querholme mit
Leim bestrichen und einfach auf die Randbereiche der
auf einer Unterlage ruhenden einen Schale aufgelegt.
Dann braucht nur die zweite Schale von oben her auf
die Langs- und Querholme aufgesetzt zu werden. Die
so miteinander vereinigten Bestandteile des Tirblattes
werden fir einen gewissen Zeitraum mit einfachen
PreBvorrichtungen zusammengehalten, bis der Leim
ausgehartet ist. Da hierbei keine Eigenspannungen der
Schalung zu Uberwinden sind, kann es sich um sehr
einfache PreBvorrichtungen handeln. Die vorgeformten,
formbestandigen Schalen verleihen dem Turblatt eine
groBe Stabilitat. Infolge der konvexen Wélbung haben
die Schalen auch eine groBe Beulsteifigkeit. Man beno-
tigt daher auBer den oberen und unteren Querholmen in
der Regel keine weiteren Querrippen. Die neue Scha-
lenbauweise ergibt auBerdem ein Tarblatt mit hoher
Torsionssteifigkeit und einer gleichmaBigeren Oberfla-
che als bei Rippenbauweise, da bei Rippenbauweise
die Oberflache einfallen kann. AuBerdem ergibt sich
auch ein geringeres Gewicht. Da gegentber der Rip-
penbauweise die Verkleidungsplatten aus mehreren
Holzwerkstoffplatien bestehen und damit dicker sind,
ergibt sich auch eine bessere Schallddmmung. Durch
Verwendung von mehr als zwei Holzwerkstoffplatten
kénnen die Schalen eine beliebige, dem jeweiligen Ver-
wendungszweck des betreffenden Turblattes ange-
paBte Dicke aufweisen. Es ist auch méglich, zuséatzlich
zu den Holzwerkstoffplatten Metall-oder Kunststoffplat-
ten zu verwenden, um z .B. die AuBenseiten des Tur-
blattes dekorativ und/oder besonders haltbar zu
gestalten. Metallbleche kann man bei der Verleimung
der Holzwerkstoffplatten an der spéter innen liegenden
Holzwerkstoffplatte anleimen, um so ein besonders ein-
bruchsicheres Turblatt zu schaffen.

ZweckmaBig verwendet man zum gegenseitigen
Verleimen der Holzwerkstoffplatten eine Matrize und
eine Patrize, deren Oberflachen jeweils in Querrichtung
entsprechend der Mantelflache eines Zylinderabschnit-
tes einen gleichbleibenden Kriimmungsradius aufwei-
sen. Wenn dies der Fall ist, dann lassen sich mit ein und
derselben Patrize und Matrize Schalen unterschiedli-
cher Breiten vorformen, die dann zur Herstellung von
Turblattern unterschiedlicher Breite verwendet werden
kénnen.

Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erindung sind in
weiteren Unteranspriichen gekennzeichnet.

Die Erfindung wird in folgendem, anhand von in der
Zeichnung dargestellten Ausfiihrungsbeispielen néher
erlautert. Es zeigen:

Figur 1 ein erstes Ausflihrungsbeispiel des
Turblattes in schaubildlicher Darstel-
lung,

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Figur 2 einen Querschnitt desselben nach der
Linie II-1l der Figur 1,

Figur 3 den Querschnitt einer Heizpresse mit
einer Matrize und einer Patrize zur
Herstellung von Schalen,

Figuren 4 - 6 verschiedene Verfahrensstufen bei
der Herstellung der Schalen,

Figuren 7 + 8  zwei Herstellungsstufen beim Zusam-
menbau des Turblattes,

Figur 9 ein zweites Ausfiihrungsbeispiel des

Turblattes im Teilquerschnitt.

Das Turblatt 1 weist an seinen beiden vertikalen
Langsseiten zwei Langsholme 5 auf, die aus Holz
bestehen kénnen. Zwei Verkleidungsplatten 2 sind als
vorgeformte, gewoélbte, identische Schalen ausgebildet.
Jede dieser beiden Schalen 2 besteht aus mindestens
zwei formbestandig miteinander verleimten Holzwerk-
stoffplatten 3, 4. Die Randbereiche der einander zuge-
kehrten, konkav gekrimmten Innenflachen 4a der
Schalen 2 sind an entgegengesetzt gerichteten Flachen
5a der Langsholme 5 angeleimt. Den oberen und den
unteren AbschluB des Turblattes 1 bilden zwei horizon-
tale Querholme 7, die ebenfalls mit den Randbereichen
der konkav gekrimmten Innenflache 4a verleimt sind.

Zu diesem Zweck sind die Querholme 7 zweckma-
Big als Querrippen ausgebildet, deren an die Innenfla-
chen 4a der Schalen 2 angeleimten Oberflachen 7a
entsprechend der Wsélbung der Innenflachen 4a
gekrimmt sind. Die konvex gekrimmten Oberflachen
3a der Schalen 2 sind nach auBen gerichtet.

Die zur Herstellung der vorgeformten, gewdlbten
Schalen 2 verwendeten Holzwerkstoffplatten sind
Sperrholzplatten, Holzspanplatten oder dgl..

Die Herstellung der Schalen erfolgt, wie es in Figur
3 - 6 dargestellt ist, unter Verwendung einer konkav
gewoélbten Matrize 10 und einer konvex gekrimmten
Patrize 11. Die Oberflache 10a der Matrize und die
Oberflache 11a der Patrize weisen jeweils in Querrich-
tung entsprechend der Mantelflache eines Zylinderab-
schnittes einen gleichbleibenden Krimmungsradius R1
bzw. R2 auf. Matrize 10 und Patrize 11 werden an den
PreBplatten einer Heizpresse befestigt.

Zur Herstellung der Schalen werden zunachst die
Holzwerkstoffplatten 3, 4 entsprechend der jeweiligen
Turblattbreite bzw. Tarblatthéhe zugeschnitten. Auf eine
der Platten 3, 4 wird Leim aufgebracht. Die beiden Plat-
ten werden dann gemaB Figur 4 zwischen die vonein-
ander abgehobene Matrize bzw. Patrize gebracht. Die
PreBplatten 12, 13 werden dann zusammengefahren,
wobei die zunachst ebenen Holzwerkstoffplatten 3, 4
zwischen Matrize 10 und Patrize 11 in die gewlinschte
gewdlbte Form gebracht werden. In Figur 3 und 5 ist die
Heizpresse jeweils im geschlossenen Zustand gezeigt.
Nach etwa zehn Minuten kann die Heizpresse gedéffnet
werden und man kann dann die gewélbte Schale 2 ent-
nehmen. Weitere Schalen werden auf die gleiche Weise
hergestellt.
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Zwei dieser vorgeformten, formbestandigen Scha-
len 2 werden dann gemaB Figur 7 und 8 mit zwei Langs-
holmen 5 und zwei Querholmen 7 zu einem Turblatt
verleimt. Auf die unten liegende Schale 2 kann man die
mit Leim versehenen Langsholme 5 und die Querholme
7 auf legen und dann die obere Schale auf die Langs-
holme 2 und die Querholme 7 auflegen. AnschlieBend
werden mittels nicht dargestellter PreBvorrichtungen,
wie mit den Pfeilen angedeutet, die beiden Schalen 2
gegen die Langsholme 5 und die Querholme 7 gedriickt
bis der Leim eine ausreichende Festigkeit erreicht hat.

Gegebenenfalls ist es auch méglich, mittels einer
Matrize und einer Patrize, die nicht nur in Querrichtung,
sondern auch in Langsrichtung konkav bzw. konvex
gewolbt sind, Schalen herzustellen, die ebenfalls in bei-
den Richtungen gewdlbt sind, und zwei dieser Schalen
mit Langs- und Querholmen zu einem Turblatt zusam-
menzuleimen.

Haustlren und Wohnungseingangstiiren, die eine
Wohnung gegenilber einem Flur oder Treppenhaus
abgrenzen, unterliegen aufgrund thermischer und Kii-
matischer Einflisse und Unterschiede zwischen Innen-
raum und AuBenraum einer besonders starken
Verformung. Kalte, feuchte Luft auf der AuBenseite
einer Wohnungseingangstur hat zur Folge, daf3 die dort
eingesetzten Materialien aus Holz und Holzwerkstoffen
quellen, wahrend die gleichen Werkstoffe auf der Innen-
seite der Tir bei warmer und trockener Luft schwinden.
So kann in einem unbeheizten Flur oder Treppenhaus
bei einer Temperatur von 3°C eine relative Luftfeuchte
von 85%, bei Beheizung von Flur und Treppenhaus eine
Temperatur von 13°C bei einer relativen Luftfeuchte von
65% herrschen, wahrend auf der anderen Seite der
Wohnungseingangstir im beheizten Wohnraum 23°C
und 30% relative Luftfeuchte vorhanden sind. Ahnlich
verhalt es sich bei Hauseingangstiren, die bei Ein- und
Mehrfamilienhdusern heutzutage haufig das Hausin-
nere von der Umgebung abgrenzen, weil Windfanganla-
gen zu teuer sind. Die Folge der Feuchtigkeits- und
Temperaturunterschiede fihrt zu einer dreidimensiona-
len Verformung von Haustliren und Wohnungsein-
gangstiren, die um so grdBer ist, je gr6Ber der
Unterschied von Temperatur und Feuchtigkeit zwischen
der AuBeren und der inneren Turblattoberflache ist. Da
das zuvor beschriebene erfindungsgemaBe Turblatt
aufgrund seiner gewdlbten Verkleidungsplatten eine
sehr gute Formbestandigkeit aufweist, eignet es sich
besonders zur Herstellung von Haustiren und Woh-
nungseingangstiren, wobei jedoch zweckmaBig noch
weitere MaBnahmen getroffen werden missen, um eine
Verformung aufgrund der vorerwdhnten Feuchtigkeits-
und Temperaturunterschiede auszuschlieBen. Anhand
der Figur 9 wird nachstehend ein derartiges, fiir eine
Haustiire oder Wohnungstire geeignetes Turblatt 1'
naher beschrieben. Dieses Turblatt 1" stimmt in seinen
wesentlichen tragenden Bauteilen konstruktiv mit dem
zuvor beschriebenen Tirblatt 1 Gberein und wird auch
im selben Verfahren hergestellt, so daS Teile gleicher
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Funktion mit den gleichen Bezugszeichen bezeichnet
sind, die auch zuvor verwendet wurden, und vorste-
hende Beschreibung, insbesondere auch bezlglich des
Herstellungsverfahrens, sinngemag zutrifft. Zur besse-
ren Unterscheidung ist jedoch die dem beheizten Innen-
raum | zugekehrte Schale mit dem Bezugszeichen 2i
bezeichnet, wahrend die an der entgegengesetzten
Seite angeordnete und dem AuBenraum bzw. der
Umgebung A zugekehrte Schale mit dem Bezugszei-
chen 2a versehen wurde.

An der konkaven Innenseite der zum Innenraum |
gerichteten Schale 2i ist eine Dampfsperre 14 in Form
einer Kunststoffolie, Metallfolie oder auch eventuell
eines dinnen Metallbleches angeordnet. Diese Dampf-
sperre 14 ist mit der konkaven Innenseite der Schale 2i
verleimt. Sie verhindert den Dampfeintritt in die TUrblatt-
konstruktion vom beheizten Innenraum | her. An der
konvexen AuBenseite der gegenlberliegenden Schale
2a, die zum AuBenraum A hin gerichtet ist, ist eine
Feuchtigkeitsperre 15 angeordnet, die zweckmaBig als
Kunststoffolie ausgebildet ist. Auch diese Kunststoffolie
15 kann mit der auBeren Schale 2a verleimt sein. Die
Feuchtigkeitssperre 15 verhindert das Eindringen von
Feuchtigkeit in die Tarblattkonstruktion, insbesondere
den Zutritt von Feuchtigkeit zu der duBeren Schale 2a.
Nach auBen ist die Feuchtigkeitssperre 15 von einer
weiteren konvex nach auBen gewdlbten Schale 16
Uberdeckt, die in folgendem als "Verkleidungsschale”
bezeichnet wird. Diese Verkleidungsschale 16 kann
ebenfalls aus zwei miteinander verleimten Holzwerk-
stoffplatten 17, 20 bestehen, sie kann jedoch auch aus
anderen miteinander verleimtem Plattenmaterial, wie
Metall- oder Kunststoffplatten, bestehen, um die AuBBen-
seiten des Turblattes dekorativ und/oder besonders
haltbar zu gestalten. Dies ist wichtig, damit die Verklei-
dungsschale 16 gegeniber dem (brigen Turblatt frei
verschiebbar ist. Hierdurch soll erreicht werden, daB bei
einem Ausdehnen oder Zusammenziehen der Verklei-
dungsschale 16 infolge von Feuchtigkeits- und/oder
Temperatureinfliissen sich diese Ausdehnung oder das
Zusammenziehen nicht auf das Ubrige Tarblatt dber-
tragt.

Um die Verschieblichkeit der Verkleidungsschale
16 gegenuber dem Ubrigen Turblatt sicherzustellen,
sind zumindest an den vertikalen Langsseiten des Tur-
blattes 1 im Bereich des Tirfalzes Halteleisten 18 vor-
gesehen, welche einerseits mit dem zugeordneten
Langsholm 5 z.B. durch Schrauben fest verbunden sind
und welche andererseits die vertikalen Langsrander
16a der Verkleidungsschale 16 so Uberdecken, daB
eine Verschiebung der Langsrander 16a gegenlber
den Halteleisten 18 méglich ist. Die Halteleisten 18 wei-
sen dabei zweckméBig ein stufenférmiges Profil auf,
wie es aus Figur 9 ersichtlich ist. Der eine Schenkel 18a
dieses stufenférmigen Profils ist mit dem Langsholm 5
verbunden, wahrend der andere Schenkel 18b den
Langsrand 16a Uberdeckt, aber mit diesem nicht ver-
bunden ist. Die Halteleisten 18 werden auch so gegen-
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Uber der Verkleidungsschale 16 angeordnet, daB
zwischen dem Verbindungssteg 18¢ der Halteleiste und
der Verkleidungsschale 16 ein gewisser Abstand vor-
handen ist, der ein freies Ausdehnen der Verkleidungs-
schale 16 zulaBt. Ahnliche Halteleisten kénnen auch
am oberen und unteren Ende des Tulrblattes vorgese-
hen sein. Die als Feuchtigkeitsperre 15 vorgesehene
Kunststoffolie erméglicht dank ihrer Gleiteigenschaften
die gewiinschte Verschiebbarkeit der Verkleidungs-
schale 16 gegenuber dem tbrigen Turblatt 1'.

Um den Warme- und Schallschutz zu verbessern,
kann ferner der zwischen den konvexen Schalen 2i und
2a liegende Innenraum des Turblattes 1 mit entspre-
chendem Dammaterial 19, vorteilhaft einem nachwach-
senden Rohstoff, gefillt sein.

Die hierdurch erreichbare Warme- und Schalldam-
mung ist besonders effektiv, weil im Gegensatz zu einer
Spanten-Bauweise dank der beim Turblatt 1 bzw. 1’ ver-
wendeten Schalenbauweise keine Spanten vorhanden
sind, die Warme- und auch Schallbriicken bilden kénn-
ten. Dank der konvexen Form der Schalen werden
Schallwellen auch in die verschiedensten Richtungen
gestreut reflektiert. Da das Tarblatt aufgrund seiner
Konstruktion bereits eine besonders gute Formbestén-
digkeit aufweist und dank der zuvor beschriebenen
MaBnahmen bei Haustiren und Wohnungseingangstu-
ren auch eine Verformung unter Feuchtigkeits- und
Temperatureinfliissen vermieden wird, schlieBen diese
Turen an ihrem ganzen Umfang sehr gut und am Tar-
stock angebrachte Dichtungen sind voll wirksam. Das
formbestandige und verwindungssteife Turblatt bietet
dartber hinaus auch einen héheren Einbruchschutz.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Turblattes mit zwei
an den beiden (vertikalen) Langsseiten angeordne-
ten Langsholmen, mit zwei den oberen und unteren
AbschluB des Turblattes bildenden (horizontalen)
Querholmen und mit zwei Verkleidungsplatten aus
Holzwerkstoff, die in eine zumindest in Querrich-
tung des Turblattes konvex nach auBen gewdlbte
Form gebracht und an den Randbereichen ihrer
einander zugekehrten Innenflachen mit den Langs-
und Querholmen verleimt werden, dadurch
gekennzeichnet, daS mindestens zwei Holzwerk-
stoffplatten unter Zugabe von Leim aufeinanderge-
legt und in einer Heizpresse unter Verwendung
einer konkav gewdlbten Matrize und einer konvex
gewoélbten Patrize zu einer formbestandigen, in
Querrichtung gewolbten, eine der Verkleidungsplat-
ten bildenden Schale miteinander verleimt werden,
und daB zwei derartige gewélbte Schalen mit den
Randbereichen ihrer einander zugekehrten, konkav
gekrimmten Innenflaichen an entgegengesetzt
gerichteten Flachen der Langsholme und der Quer-
holme zur Anlage gebracht und unter Zugabe von
Leim mit diesen verleimt werden.
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2.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daS zum gegenseitigen Verleimen der
Holzwerkstoffplatten eine Matrize und eine Patrize
verwendet wird, deren Oberflachen jeweils in Quer-
richtung entsprechend der Mantelflache eines
Zylinderabschnittes einen gleichbleibenden Krim-
mungsradius aufweisen.

Turblatt mit zwei an den beiden (vertikalen) Langs-
seiten angeordneten L&ngsholmen, mit zwei den
oberen und den unteren Abschluf3 des Turblattes
bildenden (horizontalen) Querholmen und mit zwei
Verkleidungsplatten aus Holzwerkstoff, die zumin-
dest in Querrichtung des Turblattes konvex nach
auBen gewdlbt und an den Randbereichen ihrer
einander zugekehrten Innenflachen mit den Langs-
und Querholmen verleimt sind, dadurch gekenn-
zeichnet, daB jede der Verkleidungsplatten eine
vorgeformte, gewdlbte Schale (2) ist, die aus min-
destens zwei formbesténdig miteinander verleim-
ten Holzwerkstoffplatten (3, 4) besteht.

Turblatt nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daS die Oberflache (3a) jeder Schale (2)
in Querrichtung entsprechend der Mantelflache
eines Zylinderabschnittes einen gleichbleibenden
Krammungsradius (R1) aufweist.

Turblatt nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Holzwerkstoffplatten (3, 4) Sperr-
holzplatten sind.

Turblatt nach Anspruch 3 oder 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Holzwerkstoffplatten (3, 4) Span-
platten sind.

Turblatt nach einem der Anspriche 3 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die Langsholme
(5) und die Querholme (7) aus Holz bestehen.

Turblatt nach einem der Anspriiche 3 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Querholme (7)
als Querrippen ausgebildet sind, deren an die
Innenflaichen (4a) der Schalen (2) angeleimten
Oberflachen (7a) entsprechend der Wélbung der
Innenflachen (4a) gekrimmt sind.

Turblatt nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB bei einem
Tarblatt (1) fur eine Haustlire, Wohnungseingangs-
ture oder dgl. an der konkaven Innenseite der zum
beheizten Innenraum (I) gerichteten Schale (2i)
eine Dampfsperre (14) angeordnet ist, daB an der
konvexen AuBenseite der gegeniberliegenden,
zum AuBenraum (A) gerichteten Schale (2a) eine
Feuchtigkeitssperre (15) vorgesehen ist, und daS
die Feuchtigkeitssperre (15) nach auBBen von einer
weiteren, konvex nach auBen gewoélbten Schale
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(Verkleidungsschale) (16) Gberdeckt ist, die gegen-
Uber dem tbrigen Tirblatt frei verschiebbar ist.

Turblatt nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zumindest an den vertikalen Langs-
seiten des Turblattes (1') im Bereich des Turfalzes
Halteleisten (18) vorgesehen sind, welche einer-
seits mit dem zugeordneten vertikalen Langsholm
(5) fest verbunden sind und andererseits die verti-
kalen Langsrénder (16a) der Verkleidungsschale
(1b) so Uberdecken, daS eine Verschiebung der
Langsrander (16a) gegenlber den Halteleisten (18)
méglich ist.

Turblatt nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daS die Halteleiste (18) ein stufenférmi-
ges Profil (18a, 18b, 18¢) aufweist.

Tarblatt nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daS die Feuchtigkeitssperre (15) aus
einer Kunststoffolie besteht.

Turblatt nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dampfsperre (14) eine Kunst-
stoff- oder Metallfolie ist.

Turblatt nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daf3 der zwischen
den konvexen Schalen (2i, 2a) liegende Innenraum
des Tarblattes (1') mit Dammaterial (19) gefallt ist.
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