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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Tirblatts nach dem Oberbegriff des beige-
fugten Anspruches 1 sowie ein mit diesem Verfahren her-
stellbares Turblatt nach dem Oberbegriff des beigefiig-
ten Anspruches 15. Ein solches Verfahren und ein sol-
ches Turblatt sind der FR 25 81 122 A3 entnehmbar.
[0002] Tirblatter der im folgenden naher erlduterten
Form werden durch die Hérmann KG Freisen sowie die
Hormann KG Brandis bereits seit I1&angerem hergestellt
und vertrieben. Bei den bekannten Turblattern der in Re-
de stehenden Art ist eine aus Styropor, Mineralwolle, in
Wabenform zusammenhangender Pappschichten oder
dergleichen Dammmaterial gebildete Fillung an der Au-
Renseite mit beschichteten oder unbeschichteten Metall-
blechen verklebt. Das so aus Verbundmaterial zusam-
mengesetzte Turblatt erhalt seine steife Struktur ohne
inneren Rahmen, namlich hauptsachlich tGber den Me-
tallblechauRenmantel oder seine Au3enhaut aus Metall-
blech, wahrend das Fullmaterial zur Warme- und/oder
Schallddmmung dient. Solche Turblatter sind aufgrund
ihres relativ leichten Gewichtes recht gut handhabbar
und kostenglinstig in der Herstellung. Sie sind daher be-
sonders gut als Innentiiren geeignet. Die bisher bekann-
ten Tiren haben aber einem Einbruchsversuch nur we-
nig Widerstand entgegensetzen kénnen. Dies liegt ins-
besondere daran, dass das bisher eingesetzte Fillma-
terial einen einem Einbruchsversuch ausgesetzten
Schloss nur wenig Unterstlitzung bieten kann. Zudem
war es aufgrund der weichen Konsistenz der Fillmate-
rialien mitden bisher bekannten Herstellverfahrenfiir sol-
che Tiaren nur mdglich, einfache Schldsser mit einfa-
chem Riegel einzusetzen.

[0003] Ein Beispiel fir ein solches Turblatt mit einem
einfachen Schloss, das lediglich mit einem einfachen
Riegel sowie der Ublichen Falle versehen ist, ist auch
aus der DE 19 86 750 U1 entnehmbar. Zur Herstellung
dieses bekannten Turblatts werden zwei Blechplatten
kastenartig in Turblattform zusammengefugt und im In-
neren mit einem schaumartigen, pordsen festen Kunst-
stoff vollstédndig ausgeschaumt. Dabei wird zum Bilden
einer Schlosstasche eine vorgefertigte oder nachher
ausgearbeitete Einlage aus Holz oder anderem Werk-
stoff fest mit eingeschaumt.

[0004] Aus der eingangs erwahnten FR 25 81 122 A3
ist dagegen ein Turblatt ganz anderer Art bekannt, nam-
lich eines mit einem tragenden Metallrahmen, zwei Quer-
streben und Metallabdeckungen. Zum Vorsehen einer
Mehrfachverriegelungseinrichtung ist der schlossseitige
Vertikalholm des Metallrahmens im Schlossbereich U-
profilférmig ausgebildet und die Mehrfachverriegelungs-
einrichtung in diesem U-Profil untergebracht.

[0005] Esistdaher Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren der eingangs genannten Art zum Herstellen eines
Turblatts derart auszubilden, dass ein leichtes und daher
guthandhabbares und dennoch Einbriichen einen hohen
Widerstand entgegensetzendes Turblatt kostenglnstig
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herstellbar ist.

[0006] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Verfahren
zum Herstellen eines Tirblattes mit den Schritten des
beigefligten Anspruchs 1. Ein durch ein solches Verfah-
ren herstellbares Tirblatt ist Gegenstand des beigeflig-
ten Anspruchs 15.

[0007] Erfindungsgemal ist nun erstmals ein rahmen-
loses Turblatt mit hartem tragenden AuRenmantel und
weichem Fillmaterial mit einer Mehrfachverriegelungs-
einrichtung versehbar. Hierzu wird erfindungsgemaf
vorgeschlagen, zusatzlich zu dem Filimaterial im
schlossseitigen Stirnseitenbereich eine Aufnahmeein-
richtung fiir die Mehrfachverriegelungseinrichtung als
Fulleinlage innerhalb des AuRenmantels vorzusehen.
[0008] Die Erfindung beruht auf der Erkenntnis, dass
es nahezu unmoglich ist, den AulRenmantel wie sonst
Ublich so vorzuformen und mit vorgeformten Fillmate-
rialien so zu versehen, dass eine passende Aufnahme
fur auf dem Markt angebotene oder sonst wie vorgefer-
tigte Mehrfachverriegelungseinrichtungen gebildet wer-
den kann. Die Erfindung geht daher einen anderen, ver-
bliffend einfachen Weg, indem zunachst ein Turblattroh-
ling mit verstarktem schlossseitigen Stirnseitenbereich
ohne Ausstanzungen oder vorgefertigten Offnungen her-
gestellt wird und erst danach die fur die Aufnahme not-
wendigen Offnungen und Nuten in den Tirblattrohling
spanabhebend durch mehrstufiges Frasen gebracht
werden.

[0009] Dabei wird der Tirblattrohling durch vollflachi-
ges Verkleben in Sandwichstruktur hergestellt, dann
mehrstufig gefrast. Bei der Herstellung des Tirblattroh-
lings auf der Schlossseite wird ein Aufnahmeblock in
Form einer durchgangigen Leiste vorgesehen, in die
dann Aufnahmenuten und/oder Aufnahmetaschen flr
die Mehrfachverriegelungseinrichtung eingebracht wer-
den. Diese Leiste bzw. dieser wenigstens eine Aufnah-
meblock werden zusétzlich zum Fillmaterial als Fllein-
lage eingebracht.

[0010] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

[0011] Beim Herstellen des Tirblattrohlings wird als
Leiste oder Aufnahmeblock, in welchem die Aufnahme
einbringbar ist, vorzugsweise ein Block oder eine Block-
leiste auf der Basis von Holzwerkstoffen, insbesondere
aus oder mitMassiv-, Sperr- oder Fumierschichtholz, und
mehr insbesondere aus oder mit Abachi verwendet. Holz
ist kostengunstig erhaltlich, gut handhabbar und besitzt
eine ausreichende Festigkeit, um eine feste Unterlage
fur die Mehrfachverriegelungseinrichtung bieten zu kén-
nen. Eine besonders hohe Stabilitat wird in weiter bevor-
zugter Ausgestaltung dadurch erreicht, dass der Aufnah-
meblock oder die Aufnahmeleiste derart bemessen wird,
dass er als Fulleinlage den gesamten schlossseitigen
Stimseitenbereich durchgehend ausfillt. Zum festen
Verbinden der einzelnen den Trblattrohling bildenden
Materialien wird weiter bevorzugt das Fullmaterial und
die Fulleinlage - d. h. der beispielsweise als leistenfor-
miges Schlossholz ausgebildete Aufnahmeblock - mit
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dem AuRenmantel vollflachig verklebt. Insbesondere
wird dabei der Aufnahmeblock ohne Zwischenlage von
Filimaterial direkt mit dem AuRenmantel, d. h. insbeson-
dere einem Metallblech, beidseitig und im schlossseiti-
gen Stimseitenbereich auch umlaufend mit dem Auf3en-
mantel verklebt. Vorzugsweise wird dabei ein speziell
zum Verbinden von Holz- und Metall ausgebildeter Kle-
ber auf Polyurethanbasis verwendet.

[0012] Nun kann es aber vorkommen, dass bei einem
Einbruchsversuch nicht (nur) am Schloss selbst, sondern
(auch) anden Tirbandern manipuliert wird. Daher sollten
nicht nur das Schloss, sondern auch die Tlrbander be-
lastbar sein. In einer vorteilhaften Ausgestaltung der Er-
findung wird daher vorgeschlagen, dass beim Herstellen
des Turblattrohlings als zusétzliche Filleinlage im band-
seitigen Stirnseitenbereich desselben wenigstens eine
bandseitige Blockleiste, in welcher die Turbander veran-
kerbar sind, in den AuRenmantel eingebracht, d. h. zum
Beispiel zwischen zwei den AuRlenmantel bildenden Me-
tallblechen angeordnet, und mit dem AuRenmantel fest
verbunden wird. Um sowohl flir rechts- als auch fir links-
schwenkende Tiren einen gleichen Tirblattrohling ver-
wenden zu kénnen, wird gemal einer weiteren vorteil-
haften Ausgestaltung der Erfindung vorgeschlagen, dass
der Turblattrohling spiegelsymmetrisch zur Vertikal-
langsmittellinie ausgebildet wird, wobeiinsbesondere die
schlossseitige verstarkende Flleinlage - der Aufnahme-
block bzw. die Leiste fur die Mehrfachverriegetungsein-
richtung - und die bandseitige verstarkende Fiilleinlage
- die Blockleiste flir die Turbander - einander entspre-
chend ausgebildet und angeordnet werden.

[0013] Der Tirblattrohling kann mit einem Falz verse-
hen hergestellt werden, wobei dann der Aufnahmeblock
und ggf. die bandseitige Blockleiste gefalzt ausgeflihrt
werden, so dass der jeweils in den Stirnseitenbereichen
vorgesehene Falz verstarkt ausgebildet ist. In konkreter
Ausgestaltung kann dabei ein die erste Turblattbreitseite,
die auch als Turblattsichtseite bezeichnet werden kann,
bildendes oder Gberdeckendes Metallblech um die hori-
zontalen Stirnseitenbereiche - die auch als horizontale
Turblattschmalseiten bezeichenbar sind - herumgefihrt
werden. Es wird dann vorzugsweise im Falzbereich mit
einer stufenartigen Endausbildung zum Uberdecken des
Falzes versehen und mit dem schlossseitigen Aufnah-
meblock und ggf. mit der Blockleiste verklebt. Die zweite,
den Falz aufweisende Turblattbreitseite wird dann durch
ein zweites Metallblech gebildet oder Giberdeckt, das auf
der zweiten Breitseite mit dem Aufnahmeblock und gdf.
mit der Blockleiste verklebt wird. In den jeweiligen Falz-
bereichen wird das zweite Metallblech den Falz und die
daran angreifende stufenartige Endausbildung des er-
sten Metallbleches ubergreifend umgebogen und mit
dem ersten Metallblech fest verbunden. Dies kann z. B.
durch Verkleben oder Verpragen oder jede sonstige be-
kannte Metall-Verbindung geschehen. Bei einem derar-
tig an den vertikalen Stirnseitenbereichen mit Falz aus-
gebildeten Turblattrohling werden dann die Aufnahmen
fur die Mehrfachverriegelungseinrichtung in den unge-
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fafzten Bereich, d. h. den neben dem Falz verbleibenden
Bereich der schlossseitigen Stirnseite eingebracht.
[0014] Das Einbringen der Aufnahme in den Aufnah-
meblock erfolgt erfindungsgemafl durch mehrstufiges
Frasen. Dieses beinhaltet in Weiterbildung der Erfindung
in einer ersten Frasstufe ein Freilegen des wenigstens
einen Aufnahmeblockes und zwar in demjenigen Ab-
schnitt oder denjenigen Abschnitten der schlossseitigen
Stirnseite, in dem die wenigstens eine Aufnahme einzu-
bringen ist. Hierzu wird bevorzugt der AuRenmantel ge-
frast. In dieser ersten, nur die Frasung des vorzugsweise
im wesentlichen metallenen AuRenmantels umfassen-
den Frasstufe kann dann einfach ein Metallfréaser ver-
wendet werden. Die erste Frasstufe erfolgt bevorzugt
computer- oder CNC-gesteuert derart, dass tatsachlich
nur derjenige Abschnitt bzw. diejenigen Abschnitte frei-
gelegt werden, die dann auch tatsachlich durch eine ent-
sprechende Abdeckleiste, einen Stulpen oder derglei-
chen der Mehrfachverriegelungseinrichtung ausgefiillt
werden, so dass in fertigem Zustand des Turblattes der
innen befindliche Aufnahmeblock von au3en nicht zu se-
hen ist.

[0015] Fur andere Turblattarten befinden sich bereits
standardisierte Mehrfachverriegelungseinrichtungen auf
dem Markt. Diese umfassen meist ein Hauptschloss, das
mit einer oberen und einer unteren von dem Haupt-
schloss beabstandeten Eingriffseinrichtung in Form ei-
nes oder mehrerer Riegel, Bolzen oder Haken mit Ge-
héuse vorgesehen ist. Der Riegel, Bolzen oder Haken
dieser Eingriffseinrichtungen ist dann tber eine Schub-
stange oder dergleichen Treibelement mittels des Haupt-
schlosses betétigbar. Im spéter sichtbaren Bereich sind
diese Mehrfachverriegelungseinrichtungen meist mit ei-
ner abdeckenden Metallleiste mit Rundstulpen verse-
hen, mit welcher das Bolzen-, Riegel- bzw. Hakengehau-
se an das Hauptschlossgehause befestigtist. Von dieser
Leiste stehen dann die einzelnen Gehause in einer Rich-
tung ab, wobei auch die Schubstange oder das sonstige
Treibelement auf dieser Seite entlang der abdeckenden
Metallleiste gefiihrt ist. Um solche standardmaRig erhalt-
liche Mehrfachverriegelungseinrichtungen in sicherer
und kostenglinstiger Weise in dem erfindungsgemaRen
Turblatt unterbringen zu kénnen, wird gemaf einer wei-
teren vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung vorge-
schlagen, dass beim oder zum Herstellen der Aufnahme
wenigstens eine Aufnahmenut fiir die Schubstange oder
ein sonstiges Treibelement und/oder fiir die Abdeckleiste
oder dergleichen Verbindungselement zum Verbinden
einer vom Schloss beabstandeten Eingreifeinrichtung
mit dem Schloss in den Aufnahmeblock gefrast wird, was
dann vorzugsweise einer zweiten Frasstufe des mehr-
stufigen Frasens erfolgt. Weiter ist bevorzugt, dass beim
oder zum Herstellen der Aufnahme je eine Aufnahmeta-
sche fiir das Schloss und flr jede vom Schloss beab-
standete Eingreifeinrichtung - z. B. fir das Riegel-, Bol-
zen-oder Hakengeh&ause - in den Aufnahmeblock gefrast
wird, was vorzugsweise in einer dritten Frasstufe des
mehrstufigen Frasens erfolgt. Selbstversténdlich kdnnen
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aber auch zuerst in einer zweiten Frasstufe die Aufnah-
metaschen und dann in einer dritten Frasstufe die Auf-
nahmenut bzw. Aufnahmenuten gefrast werden.

[0016] Damit das Schloss, das meist von der Mehr-
fachverriegelungseinrichtung umfasst wird und damit je
nach Anordnung der Aufnahme im Turblatt angeordnet
wird, Uber passende Offnungen mit einem Turdricker
und einem SchlieRzylinder oder dergleichen Verriege-
lungsbetatigungseinrichtung betéatigt werden kann, wird
gemal einer weiteren vorteilhaften Ausgestaltung der
Erfindung vorgeschlagen, dass zusatzlich zum Austra-
gen der Aufnahme Offnungen in die Breit- oder Sichtseite
des Turblattrohlings fur einen Tirdricker und/oder fur
eine Schlossbetatigungseinrichtung, wie SchliefRzylin-
der, Codetaster oder dergleichen, spanabhebend einge-
bracht werden. Vorzugsweise geschieht dies ebenfalls
durch Frasen und weiter bevorzugt in einer vierten Fras-
stufe des mehrstufigen Frasverfahrens.

[0017] In konkreter vorteilhafter Ausgestaltung wird
das spanabhebende Austragen vorzugsweise unter Ver-
wendung einer elektronisch oder computergesteuerten
- CNC-gesteuerten - Mehrachsenfrasvorrichtung mit fol-
genden Unterschritten durchgefihrt:

aa) Einlauf des ohne Ausstanzungen oder Frasun-
gen oder dergleichen Offnungen ausgebildeten Tir-
blattrohlings in die Mehrachsenfrasvorrichtung,

bb) Ausrichten und vorzugsweise Zentrieren des
Turblattrohlings entlang einer ersten Achse - zum
Breispiel der Horizontalachse -der Mehrachsenfra-
svorrichtung,

cc) Frasen des im wesentlichen metallenen Au3en-
mantels entlang der ersten Achse - d. h. z. B. Hori-
zontalfrasen des Aullenmantels - mittels eines Me-
tallfrésers zum Freilegen der die Mehrfachverriege-
lungseinrichtung aufnehmenden Bereiche des Auf-
nahmeblocks,

dd) insbesondere mehrstufiges Frasen entlang der
ersten Achse - d. h. z. B. mehrstufiges Horizontal-
frdsen - zum Einbringen der wenigstens einen Auf-
nahme in den Aufnahmeblock mittels wenigstens ei-
nes fur das Aufnahmeblockmaterial ausgebildeten
Frasers, insbesondere mittels wenigstens eines
Holzfrasers,

ee) kombiniertes Frasen von Auflenmantel und Auf-
nahmeblock in einer zweiten, zur ersten Achse senk-
rechten Achse - d. h. z. B. Vertikalfrésen - zum Ein-
bringen eines Driickerloches und/oder eines Schlos-
sloches,

ff) Auslauf des Tirblatts aus der Mehrachsenfras-
vorrichtung.

Nachdem so das mehrstufige Frasen durchgefiihrt
ist folgen, in weiter bevorzugter konkreter Ausgestal-
tung die folgenden Unterschritte:

gg) Reinigung der Tiir und

hh) Fertigmontage der Tur mit Mehrfachverriege-
lungseinrichtung und gegebenenfalls mit SchlieRlei-
ste.
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[0018] Das durch das erfindungsgemafRe Verfahren
herstellbare erfindungsgemafRe Turblatt ist dadurch ge-
kennzeichnet, dass die wenigstens eine Aufnahme in ei-
ner Aufnahmeleiste oder einem Aufnahmeblock aus
spanabhebend formbaren Material, insbesondere auf
der Basis von Holzwerkstoffen, ausgebildet ist, wobei die
Aufnahmeleiste oder der Aufnahmeblock als zusatzliche
Fulleinlage zu dem Fillmaterial im schlossseitigen Stim-
seitenbereich von dem AuRenmantel haltend umgeben
ausgebildet ist. Gerade durch diesen Aufnahmeblock
bzw. die Aufnahmeleiste wird eine sichere Lagerung der
Mehrfachverriegelungseinrichtung gewahrleistet. Der
Aufnahmeblock ist bevorzugt durchgéngig auf der hori-
zontal anzuordnenden Lange der schlossseitigen Stirn-
seite anstelle des Flllmaterials als Filleinlage vorgese-
hen. Zur Verstarkung der Tirbandverankerung im Tur-
blatt ist eine weiter bevorzugte Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafien Tirblatts gekennzeichnet durch einen
im bandseitigen Stimseitenbereich als Filleinlage vor-
gesehene Blockleiste, in welchem die Turbander veran-
kerbar sind. Diese auch als Bandaufnahmeblock bezei-
chenbare Blockleiste ist vorzugsweise durchgangig auf
der horizontal anzuordnenden Lange der bandseitigen
Stirnseite vorgesehen.

[0019] Aus optischen Griinden und damit der Bereich
der Mehrfachverriegelungseinrichtung keinen Eingriff flr
Manipulationen bietet, ist weiter bevorzugt, wenn der Au-
fenmantel im Stirnseitenbereich genau bis zu der we-
nigstens einen, zur schlossseitigen Stirnseite hin fur das
Aufnehmen der Mehrfachverriegelungseinrichtung offe-
nen Aufnahme reicht. Als zwischen dem stirnseitigen
Aufnahmeblock fir die Mehrfachverriegelungseinrich-
tung und der bandseitigen Blockleiste einzufligendes
Fullmaterial ist vorzugsweise wahlweise, einzeln oder zu
mehreren kombiniert, eine Rohrenspanplatte - d. h. eine
Holzspanplatte, die mit Langsrohren durchsetzt ist und
damit besonders leicht ausgebildet ist - eine Styropor-
platte, eine Pappwabe - d. h. eine Matte aus wabenférmig
zusammengefligten Pappschichten - oder eine Mineral-
wollmatte vorgesehen.

[0020] Um standardmaBig am Markt erhaltlichen
Mehrfachverriegelungsvorrichtungen verwenden zu
kénnen, ist eine vorteilhafte Ausgestaltung des erfin-
dungsgemafien Turblattes weiter dadurch gekennzeich-
net, dass die wenigstens eine Aufnahme wenigstens eine
Aufnahmenut flr ein Treibelement, insbesondere eine
Schubstange, zum Ankoppeln eines zur Betatigung der
Eingreifeinrichtungen vorgesehenen Schlosses an eine
von dem Schloss beabstandet angeordnete Eingreifein-
richtung aufweist, noch weiter bevorzugt auch dadurch,
dass die wenigstens eine Aufnahme wenigstens eine
Aufnahmetasche flr ein Schloss und/oder fiir wenig-
stens eine von dem Schloss beabstandete Eingreifein-
richtung aufweist.

[0021] Ausflhrungsbeispiele der Erfindung werden im
folgenden anhand der beigefligten Zeichnung néher er-
lautert. Darin zeigen
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eine Vorderansicht auf die Breitseite einer er-
sten Ausfiihrungsform eines Tirblattes, wobei
die darin enthaltenen Einzelelemente durch
gestrichelte Linien angedeutet sind,

eine geschnittene Unteransicht durch das
Tarblatt gemaR Fig. 1;

eine Seitenansicht auf die schlossseitige
Stirnseite des Tirblattes gemal Fig. 1;

eine geschnittene Detailansicht eines mit X
gekennzeichneten Bereichs von Figur 2;

eine Vorderansicht vergleichbar von Fig.1 auf
eine zweite Ausflihrungsform eines TUrblatts,
das mit einer Mehrfachverriegelungseinrich-
tung versehen ist;

eine geschnittene Unteransicht vergleichbar
der Ansicht von Fig. 2 auf das Turblatt geman
Fig. 5;

eine Seitenansicht auf die schlossseitige
Stirnseite des Tirblatts geman Fig. 5;

eine Detailansicht eines mit Y gekennzeich-
neten Bereichs von Fig. 7;

eine Detailansicht eines mit X’ gekennzeich-
neten Bereichs von Fig. 6;

eine Vorderansicht vergleichbar der Ansicht
von Fig. 1 auf eine dritte Ausfiihrungsfom ei-
nes Turblattes;

eine geschnittene Unteransicht des Turblattes
geman Fig. 10;

eine Seitenansicht auf die schlossseitige
Stirnseite des Turblatts geman Fig. 10;

eine Detailansicht eines mit
X" gekennzeichneten Bereichs von Fig. 11;

eine vordere Schnittansicht durch das mit ei-
ner weiteren Mehrfachverriegelungseinrich-
tung versehene Tirblatt in der dritten Ausfiih-
rungsform auf eine der beiden Breitseiten ge-
sehen;

eine Seitenansicht auf die schlossseitige
Stirnseite des Turblatts in der dritten Ausfuh-
rungsform ohne die Mehrfachverriegelungs-
einrichtung;

einen Schnitt entlang der Linie A - A von Fig.
14;

10

20

25

30

35

40

45

50

55

Fig. 17  einen Schnittentlang der Linie B-B von Fig. 14;

Fig. 18  einen Schnitt entlang der Linie C - C von Fig.
14;

Fig. 19  eine bemalte Draufsicht auf eine Variante ei-
ner auf dem Markt erhaltlichen Mehrfachver-
riegelungseinrichtung;

Fig. 20 eine bemalte Draufsicht auf eine weitere auf
dem Markt erhaltliche Mehrfachverriege-
lungseinrichtung;

Fig. 21 eine Draufsicht auf eine Frasvorrichtung zum
Herstellen von Turblattern derin den zuvor er-
lauterten Figuren gezeigten Arten;

Fig. 22  eine Vorderansicht der Frasvorrichtung ge-
maf Fig. 21; und

Fig. 23  eine Draufsicht auf die Frasvorrichtung ge-
maf Fig. 21.

[0022] In den Figuren 1 bis 4 ist ein erstes Ausfih-

rungsbeispiel eines mit einer Mehrfachverriegelungsein-
richtung versehbaren Turblattes 10 gezeigt. Das Turblatt
10 ist wie aus Fig. 3 ersichtlich, an der oberen horizon-
talen Stirnseite 11, der schlossseitigen Stirnseite 12 und
der bandseitigen Stirnseite 13 mit einem Falz 14 verse-
hen, wahrend es an der unteren horizontalen Stirnseite
15 stumpf ausgefiihrt ist. Das Tirblatt 10 ist, wie aus Fig.
2 und aus Fig. 4 ersichtlich, aus einem AulRenmantel 16
und einer inneren Fillung 17 gebildet. Der AuBenmantel
16 ist durch ein an einer ersten Sichtseite oder Breitseite
18 vorgesehenes erstes Metallblech, insbesondere
Stahlblech 19, und ein auf der zweiten, den Falz 14 auf-
weisenden Breitseite 20 vorgesehenes zweites Metall-
blech, insbesondere Stahlblech 21, gebildet.

[0023] Die Fullung 17 istdurch ein Fullmaterial in Form
einer Réhrenspanplatte 22 und zwei zu dieser an den
vertikalen Stirnseitenbereichen 23 und 24 angrenzend
angeordneten langlichen Holzblécken oder Holzleisten
25 und 26 gebildet. In Fig. 1 kann man anhand der ge-
strichelt dargestellten Begrenzungslinien 27, 28 und 29
fur die Réhrenspanplatte 22, die bandseitige Holzleiste
26 und die schlossseitige Holzleiste 25 erkennen, dass
alle Filleinlagen 22, 25, 26 auf der gesamten vertikalen
Lange des Tirblattes 10 durchgéngig sind. Die innere
Fillung 17 ist an den beiden Breitseiten 18, 20 und an
den vertikalen Stirnseiten 12, 13 von dem AuRenmantel
17, d. h. den Stahlblechen 19, 21, umgeben und vollfla-
chig verklebt. Die beidseitige, vollflachige und umlaufen-
de Verklebung derinneren Fillung und insbesondere der
schlossseitigen Holzleiste 25 ist in Fig. 4 mit der Bezugs-
zahl 30 angedeutet. An der oberen horizontalen Stirnsei-
te 11 ist das Turblatt 10 mit einer Metallleiste 31 - Stahl-
leiste - abgeschlossen, wahrend die untere horizontale
Stirnseite 15 mit einem Metallprofil 32 - Stahlprofil - ab-
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geschlossen ist.

[0024] Das erste Stahlblech 19 ist mit einer stufenar-
tigen Endausbildung 33 (iber den Falz 14 gelegt. Uber
den Falz 14 und dieser stufenartige Endausbildung 33
des ersten Stahlblechs 19 ist das zweite Stahlblech 21
mit einer U-profilférmigen Endausbildung 34 gelegt.
[0025] Die schlossseitige Stirnseite 12 und insbeson-
dere die im schlossseitigen Stirnseitenbereich 23 vorge-
sehene Holzleiste 25, welche aus Abachi besteht, ist mit
einer Aufnahme 35 oder Aufnahmeeinrichtung flr eine
spater naher erlauterte Mehrfachverriegelungseinrich-
tung versehen und dient somit als Aufnahmeblock fir
diese Mehrfachverriegelungeinrichtung. In die bandsei-
tige Holzleiste 26 sind ein Sicherungsbolzen 36 und ein
oberes und ein unteres Tlrbandelement 37, 38 einge-
bracht, weswegen die bandseitige Holzleiste 26 auch als
Bandholz bezeichnet werden kann.

[0026] Die Aufnahme 35 erstreckt sich insgesamt von
einer Hohe H, bis zu einer Hohe Hg beispielsweise von
136 mm bis 1906 mm von der unteren Stirnseite 15 aus
bemessen. Die Aufnahme 35 weist eine erste Aufnah-
menut 40, eine zweite, sich von einer Héhe H, bis zu
einer Héhe H, erstreckende Aufnahmenut 41, eine erste
Aufnahmetasche 42 in Form eines ersten Langloches,
eine zweite Aufnahmetasche 43 in Form eines zweiten
Langlochs und eine dritte Aufnahmetasche 44 in Form
eines dritten Langlochs auf. Die erste und die dritte Auf-
nahmetasche 42, 44 haben jeweils eine Tiefe T, und eine
Lange L4, wahrend die zweite Aufnahmetasche eine Tie-
fe T, und eine Lange L, aufweist. Die erste Aufnahmenut
40 hat von der zweiten Stirnseite 21 einen Abstand A4,
eine Breite B, und eine Tiefe T, und erstreckt sich zwi-
schen den Héhen H, und H,. Die zweite Aufnahmenut
41 befindet sich am Grund der ersten Aufnahmenut 40,
hat eine Gesamttiefe T, 5, eine Breite B, und einen Ab-
stand A, von den Randern der ersten Aufnahmenut 40.
Die im Bereich der Héhen H, und H, angeordneten En-
den der ersten Aufnahmenut 40 sind abgerundet ausge-
fuhrt,

[0027] Die erste, in den Figuren 1 bis 4 dargestellte
Ausfiihrungsform eines Tirblatts 10 ist mit einer Aufnah-
me 35 fiir eine Mehrfachverriegelung ausgebildet, die als
Fertigteil auf dem Markt von der Firma Winkhaus unter
derBezeichnung F-2060-RE-Rundstulp erhéltlich ist. Zur
Anpassung an diese Mehrfachverriegelungsvorrichtung
sind folgende Werte in Millimeter vorgesehen:

H, =136, Ly = 135, T, =49, T, = 76, H,= 1860, H, =
1906, =99, A; =14,8, A, =2,2,
B,=204,B,=16,0,T,1=3und T,, = 8,5.

[0028] Die Breite der Aufnahmetaschen 42, 43, 44 ist
jeweils gleich B, .

[0029] Zwei Beispiele fir auf dem Markt erhaltliche
Mehrfachverriegelungseinrichtungen 59, 58 sind in den
Figuren 19 und 20 naher erlautert. Solche Mehrfachver-
riegelungseinrichtungen weisen eine im eingebauten Zu-
stand als Abdeckleisten wirkende durchgéangige Metall-
leiste 48 auf, an welcher ein Hauptschlossgehduse 49
fur ein Schloss 47 mit Falle 50 und Riegel 51 sowie zwei
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von diesem Hauptschlossgehause 49 entfernt angeord-
nete Gehduse 52, 53 von vom Schloss 47 entfernt an-
geordneten verriegelnden Eingriffseinrichtungen 54, 55
vorgesehen sind. Die Eingriffseinrichtungen 54, 55 sind
gemeinsam mit dem Riegel 51 Uber Schubstangen 56,
57 durch das in dem Hauptschlossgehduse 49 unterge-
brachte Schloss 47 betatigbar. Bis auf die eingreifenden
Elemente der Eingriffseinrichtungen 54, 55 sind samtli-
che Elemente der Mehrfachverriegelungsvorrichtung 58
(Fig. 20) bzw. der Mehrfachverriegelungseinrichtung 59
(Fig. 19) auf einer gemeinsamen Seite der Metallleiste
48 untergebracht.

[0030] Die Aufnahme 35 mitihren Aufnahmenuten 40,
41 und ihren Aufnahmetaschen 42, 43 und 44 ist jeweils
zur Aufnahme der einzelnen Elemente einer der Mehr-
fachverriegelungseinrichtungen 58, 59 ausgebildet. Da-
bei dienen die Aufnahmetaschen 42, 43, 44 der Aufnah-
me der Gehause 49, 52, 53 und die zweite Aufnahmenut
41 der Aufnahme der Schubstangen 56, 57, wahrend die
erste Aufnahmenut 40 die Metallleiste 48 aufnimmt.
[0031] Die AbmaBungen, die die Einzelelemente
40-44 der Aufnahme 35 jeweils aufweisen muss, sind
leicht den in den Fig. 19 und 20 in Millimeter angegebe-
nen Maf3en zu entnehmen.

[0032] In der Fig. 19 ist dabei eine Mehrfachverriege-
lungseinrichtung 59 gezeigt, deren Eingriffseinrichtun-
gen 54, 55 mit Haken 60 als eingreifende Elemente ge-
bildet sind, wahrend die in Fig. 20 gezeigte Mehrfachver-
riegelungseinrichtung 58 als eingreifende Elemente der
Eingriffseinrichtungen 54, 55 Bolzen 61 verwendet.
[0033] In den Figuren 5 bis 9 ist eine zweite Ausfiih-
rungsform eines Tlrblatts 70 gezeigt, die an einer wei-
teren Mehrfachverriegelungseinrichtung 63 angepasst
ist, welche als eingreifende Elemente der Eingriffsein-
richtungen 54, 55 Riegel 64 ahnlich dem Riegel 51 ver-
wendet. Dabei sind im folgenden flir einander entspre-
chende Teile gleiche Bezugszeichen verwendet und fiir
die Erlauterung dieser Teile wird auf die obigen Ausfiih-
rungen verwiesen. Die auch als Flachstulp bezeichen-
bare Metallleiste 48 derin den Fig. 5 bis 9 im eingebauten
Zustande in dem Turblatt 70 gemaf der zweiten Ausfiih-
rungsform gezeigt ist, hat eine Breite By, von 20 mm und
eine Tiefe Ty, von 3 mm. Mit 66 und 67 sind noch in
samtlichen Ausfiihrungsbeispielen Offnungen fir einen
Tardricker bzw. einen SchlieRzylinder (letztere nicht ex-
plizit dargestellt) bezeichnet.

[0034] IndenFig. 10 bis 13 ist ein drittes Ausfiihrungs-
beispiel fiir ein TUrblatt 80 gezeigt, das ebenfalls fir eine
eine dreifache Verriegelung zulassende Schlielleiste ei-
ne Aufnahme 35 aufweist. Das Turblatt ist fir die beiden
in den Figuren 19 und 20 gezeigten Mehrfachverriege-
lungseinrichtungen 58, 59 geeignet. Es entsprichtim we-
sentlichen den zuvor erlauterten Ausfiihrungsbeispielen,
wobei fiir gleiche Teile die gleichen Bezugszeichen ver-
wendet worden sind und beziiglich der Erlauterung die-
ser Teile auf die obigen Ausfuhrungen verwiesen wird.
Anstelle der Réhrenspanplatte 22 weist aber die innere
Fillung 17 der dritten Ausfiihrungsform 80 zwischen den
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beiden Holzleisten 25, 26 eine Mineralwollmatte 81 auf.
Das Metallprofil 32 und die Metallleiste 31 sind als Stahl-
leiste und Stahlprofil ausgebildet. Das Turblatt hat eine
Gesamtbreite Bg von etwas weniger als 1 m (ca. 986
mm) und eine Gesamthdhe Hg von etwas unterhalb von
2 m (ca. 1985 mm). Die Gesamtdicke D betragt in die-
sem Ausflihrungsbeispiel ca. 40 mm, wobei der Falz eine
Dicke Dg von ca. 14 mm aufweist. In dem neben dem
Falz 14 verbleibenden Abschnitt 75 schlossseitigen
Stimseitenbereich 23 (siehe Fig. 8 fir die Lage dieses
Abschnitts 75) ist die Aufnahme 35 mit ihren Aufnahme-
nuten 40, 41 und ihren Aufnahmetaschen 42, 43 und 44
untergebracht. Diese sind durch Frasen hergestellt, wo-
bei hier die Falzoberkante als Nullpunkt dient. Als Be-
zugspunkt fur den Ort der Aufnahmenuten 40, 41 dient
hier die erste Breitseite 18, von der die erste Aufnahme-
nut 40 mit einem Abstand A, bemessen wird.

[0035] In den Fig. 14 bis 18 ist das Turblatt 80 in der
dritten Ausflihrungsform teilweise mit teilweise nochmals
ohne eingesetzte Mehrfachverriegelungseinrichtung 58
dargestellt. Die Schnitte entlang den einzelnen Berei-
chen der Aufnahme 35, welche in den Fig.16 bis 18 wie-
dergegeben sind, stellen einen Frasplan zum Ausfrasen
der Aufnahme 35 dar. Die dabei angegebenen Werte
sind beispielsweise (in mm):

Hy = 100, Hyp1=160, Hypjp = 310, Hygjq = 909, Hygpp=
1140, Hyyyq = 1600, Hyypo = 1750, He= 1810.

[0036] Beidiesen direkt fir eine CNC-Steuerung einer
Frasmaschine verwendbaren Werten ist als Bezugskan-
te 0 die untere Stirnseite 15 verwendet worden. Die ein-
zelnen Hohen ergeben die Anfangshéhen (Suffix 1) und
die Endhéhen (Suffix 2) der Taschen 42, 43 und 44 wie-
der, wobei diese Bezugszeichen jeweils als tiefgestellte
Angabe bei den Héhenangaben enthalten sind.

[0037] Beider CNC-gesteuerten Frasung fur die Auf-
nahme 35 wird die Stirnseite des Falzes 14 und die erste
Breitseite 18 als Bezugspunkt 0 genommen. Mit T, ist
dabei die Tiefe des ungefalzten Stirnseitenbereichs 23
angegeben. Die in den Fig. 16 bis 18 wiedergegebenen
Werte sind beispielsweise:
-Tpo=13,T,=101,B1=16,B,=204,T,1 =16, T, =
21,B,=14,T,=62.

[0038] Dabei bezeichnet Bt die Breite der Aufnahme-
taschen 42 bis 44.

[0039] Das Turblatt 80 gemaR der dritten Ausfih-
rungsform weist in der in Fig. 10 gezeigten Version an-
stelle des Sicherungsbolzen 36 ein drittes mittiges Tur-
bandelement 82 auf. Wie in Fig. 14 angedeutet, ist ein
Tarblattrohling (nicht explizit dargestellt), in welchem die
fur die Aufnahme 35 vorgesehenen Frasungen und die
Turbandelemente 37, 38, 82 noch nicht eingebracht sind,
symmetrisch zur Langsmittelebene bzw. Langsmittellinie
83 ausgefihrt. Die Fig. 16 verdeutlicht die Ausbildung
der Hauptschlossausfrasung, welche die zweite Aufnah-
metasche 43 bildet, die Fig. 17 verdeutlicht die Ausfra-
sung im Bereich der Schubstangen 56, 57, welche die
zweite Aufnahmenut 41 bildet, und die Fig. 18 verdeut-
licht die Ausfrasung des oberen und unteren Schlosska-
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stens, welche die erste und dritte Aufnahmetasche 42,
44 bildet.

[0040] Die Herstellung der Turblatter 10, 70, 80 erfolgt
dadurch, dass zunéachst der Turblattrohling durch Ver-
kleben der Stahlbleche 19, 21 mit der inneren Fillung,
d. h. mit der Réhrenspanplatte 22, der Mineralwollmatte
81 oder wahlweise einer Styroporplatte oder Pappwabe
(nicht dargestellt) und den beiden Holzleisten 25, 26 in
den vertikalen Stirnseitenbereichen 23, 24 hergestellt
wird. Das Verkleben erfolgt vollflachig, wobei insbeson-
dere im Bereich der Holzleisten 25, 26 ein Metall-Holz-
kleber auf PU-Basis verwendet wird. Zusammen mit den
oberen und unteren Metallabschlissen 31, 32 entsteht
ein Turblattrohling vollkommen ohne Ausstanzungen
bzw. Frasungen, wobei aber der Falz 14 bereits wie dar-
gestellt vorgesehen ist. Im Anschluf? an die Fertigung
des Turblattrohlings erfolgt die eigentliche Endbearbei-
tung durch Frasen.

[0041] Dieses Frasen erfolgt in einem CNC-gesteuer-
ten Frasvorrichtung wie sie beispielsweise in den Figuren
21 - 23 gezeigt ist.

[0042] Die Frasvorrichtung 85 umfasst eine Férderan-
lage 86 fur die Einlieferung des Turblattrohlings und die
Ablieferung des fertigen Turblatts 10, 70, 80, eine Uber
eine Fuhrungseinrichtung 87 an einem Maschinenbett
88 in drei Achsen - horizontal langs, horizontal quer, ver-
tikal - computergesteuert bewegbare dreiachsige NC -
Bearbeitungseinheit 89, ein Frasaggregat 90 fiir die Tr-
drucker6ffnung 66 und die Schlie3zylinderdffnung 67 ei-
ne Festhalteeinrichtung 91 zum Festhalten des Tirblatts
10, 70, 80 wahrend des Frasvorganges, eine Seitenaus-
richtungseinrichtung 92 zum Ausrichten des Turblattes
10, 70, 80 fir den Frasvorgang und ein Fihrungslineal
93 fir die schlossseitige Stirnseite 12.

[0043] Die NC - Bearbeitungseinheit 89 weist ein er-
stes Frasaggregat 94 fir Blechausfrasungen, ein zweites
Frésaggregat 95 fir das Ausfrasen der Aufnahmeta-
schen42-44, eindrittes Frasaggregat 96 zum Ausfrasen
der ersten Aufnahmenut 40 und ein viertes Frasaggregat
97 zum Ausfrasen der zweiten Aufnahmenut 41, sowie
einen Messtaster 98 auf.

[0044] Der Fertigungsablauf zur Endbearbeitung des
Tarblattrohlings gestaltet sich wie folgt:

1. Einlauf des Tdrblattrohlings in die mehrachsige
Frasvorrichtung 85;

2. Ausrichten und Zentrieren des Tirblattrohlinges;
3. Horizontalfrasung des Metallbleches 19 mit dem
ersten Frasaggregat 94;

4. Mehrstufige Horizontalfrasung flr die Herstellung
der Aufnahme 35 in der schlossseitigen Holzleiste
25, wobei mittels des zweiten Frasaggregat 95 in
einer der Frasstufen die Aufnahmetaschen 42 bis 44
gefrast werden, in einer anderen der Frasstufen mit-
tels des dritten Frasaggregats 96 die erste Aufnah-
menut 40 gefrést wird und in der verbleibenden Fras-
stufe mittels des vierten Frasaggregats 97 die zweite
Aufnahmenut 41 gefrast wird - diese Horizontalfra-
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sungsstufen werden durch den Messtaster 98 lber-
wacht;

5. Vertikalfrésung von Blech und Holz kombiniert fiir
die Driickerloch/Schlosslochfrasung mittels des Fra-
saggregats 90;

6. Auslauf des fertiggestellten Turblatts 10, 70 bzw.
80 aus der Frasvorrichtung 85 oder Frasstation 85
und Reinigung der Tir und schlieBlich

7. Fertigmontage, wobei die jeweilige Mehrfachver-
riegelungseinrichtung 58, 59, 63 in die Aufnahme 35
montiert wird.

[0045] Im Laufe des Frasverfahrens wird also zwi-
schen einer reinen Blechfrasbearbeitung und einer Holz-
frasbearbeitung unterschieden. Dies ist insbesondere
bei der Horizontalfrasung wichtig, bei der ein besonders
groBer Blechanteil gefrést werden muss. Aufgrund der
unterschiedlichen Konsistenz von Blech und Holz wer-
den hier auch jeweils andere Fraswerkzeuge bendtigt.
AuBlerdem konnte bei dem Ausmal} der notwendigen
Frasung bei der Horizontalfrasbearbeitung das Holz der
schlossseitigen Holzleiste 25 Schaden nehmen oder
durch Uberhitzung in Brand geraten. Die bei Metallfra-
sungen ubliche Flussigkeitskiihlung kdnnte wegen eines
maoglichen Schadens des Holzes bei einer kombinierten
Blech/Holz-Frasung nicht eingesetzt werden.

Bei der Vertikalfrdsung ist nur eine geringe Blechdicke
und nur ein geringer Blechanteil auszufrasen. Daher ist
hier eine kombinierte Blech/Holz-Frasung moglich.
[0046] Samtliche Merkmale und Schritte der hier be-
schriebenen Turblatter sowie der hierzu beschriebenen
Herstellverfahren kdnnen beliebig untereinander kombi-
niert und miteinander vertauscht werden, soweit dies
nicht offensichtlich ausgeschlossen werden kann.
[0047] Tdrblatter 10,70, 80 der beschriebenen Art sind
bereits mit der Fillung mit R6hrenspanplatte 22 oder Mi-
neralwolle 81 nach neuer ENV-Norm 1627 (Einstufung
ET 1/WK 2) als Sicherheitstiir eingestuft worden.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0048]

10 Tarblatt, erste Ausfiihrungsform
11 obere horizontale Stirnseite

12 schlossseitige Stirnseite

13 bandseitige Stirnseite

14 Falz

15 untere horizontale Stirnseite

16 Auflenmantel

17 innere Fullung

18 erste Breitseite

19 erstes Stahlblech

20 zweite Breitseite

21 zweites Stahlblech

22 Roéhrenspanplatte

23 schlossseitiger Stirnseitenbereich
24 bandseitiger Stirnseitenbereich
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25
26
27
28
29
30
31
32
33

34

35
36
37
38
40
41
42
43
44
47
48

49
50
51
52
53
54
55
56

57

58
59
60
61
63
64
66
67
70
80
81
82
83

85
86
87
88
89
90
91

92

14

schlossseitige Holzleiste

bandseitige Holzleiste

Begrenzungslinie Réhrenspanplatte
Begrenzungslinie bandseitige Holzleiste 26
Begrenzungslinie schlossseitige Holzleiste 25
Verklebung

Metallleiste (Stahlleiste)

Metallprofil (Stahlprofil)

stufenartige Endausbildung des ersten Stahl-
blechs 19 im Bereich des Falzes 14
U-profilférmige Endausbildung des zweiten
Stahlblechs 21 im Bereich des Falzes 14
Aufnahme

Sicherungsbolzen

oberes Turbandelement

unteres Turbandelement

erste Aufnahmenut

zweite Aufnahmenut

erste Aufnahmetasche

zweite Aufnahmetasche

dritte Aufnahmetasche

Schloss

Metallleiste (Stulp, Flachstulp, Rundstulp), Ab-
deckleiste, Verbindungselement
Hauptschlossgehause

Falle

Riegel

Gehause fir Eingreifeinrichtung 55

Gehause fir Eingreifeinrichtung 54
Eingreifeinrichtung unten

Eingreifeinrichtung oben

Schubstange oben, eventuell auch Zugstange-
Treibelement

Schubstange unten, eventuell auch Zugstange
- Treibelement
Mehrfachverriegelungseinrichtung mit Bolzen
Mehrfachverriegelungseinrichtung mit Haken
Haken

Bolzen

Mehrfachverriegelungseinrichtung mit Riegel
Riegel

Offnung fiir Tardriicker

Offnung fiir SchlieRzylinder

Tarblatt, zweite Ausflihrungsform

Tarblatt, dritte Ausfiihrungsform
Mineralwollmatte

mittleres TUrbandelement

Langsmittelebene oder Langsmittellinie - Verti-
kallangsmittellinie

Frasvorrichtung oder Frasstation
Férderanlage

Fuhrungseinrichtung

Maschinenbett

dreiachsige NC - Bearbeitungseinheit
Frasaggregat fur Vertikalfrasung
Festhalteeinrichtung zum Festhalten des Tir-
blatts in der Fraseinrichtung
Seitenausrichtungseinrichtung zum Ausrichten
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des Turblattes in der Fraseinrichtung

93 Fihrungslineal fur die schlossseitige Stirnseite
12

94 erstes Frasaggregat fiir die Blechausfrasung

95 zweites Frasaggregat fir die Aufnahmetaschen
42 -44

96 drittes Frasaggregat flr die erste Aufnahmenut

97 viertes Frasaggregat fur die zweite Aufnahme-
nut

98 Messtaster

99 Forderrichtung fur Turblatter und Turblattrohlin-
ge

H, Anfangshohe der ersten Aufnahmenut 40

He Endhéhe der ersten Aufnahmenut 40

H, Anfangshohe der zweiten Aufnahmenut 41

H, Endhéhe der zweiten Aufnahmenut 41

Hso1  Anfangshohe der Aufnahmetasche 42

Hsop,  Endhéhe der Aufnahmetasche 42

Hs31  Anfangshohe der Aufnahmetasche 43

Hy3»  Endhéhe der Aufnahmetasche 43

Ha4/1  Anfangshohe der Aufnahmetasche 44

Hasp  Endhéhe der Aufnahmetasche 44

T, Tiefe der ersten und der dritten Aufnahmeta-
sche 42, 44

T, Tiefe der zweiten Aufnahmetasche 43

L, Lange der ersten und der dritten Aufnahmeta-
sche 42, 44

L, Lange der zweiten Aufnahmetasche 43

A, Abstand der ersten Aufnahmenut 40 von der
zweiten Breitseite 20

B, Breite der ersten Aufnahmenut 40

B, Breite der zweiten Aufnahmenut 41

Th Tiefe der ersten Aufnahmenut 40

Tho Tiefe der zweiten Aufnahmenut 41

Bum Breite der Metallleiste 48

Ty Tiefe der Metallleiste 48

Bg Gesamtbreite des Tirblatts

Hg Gesamthohe des Tirblatts

Ay Abstand der ersten Aufnahmenut 40 von der er-
sten Breitseite 18

Br Breite der Aufnahmetaschen 42 - 44

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Turblattes (10, 80,
70) mit

- einem zumindest die TUrblattsicht- oder -breit-
seiten (18, 20), vorzugsweise aber wenigstens
auch die senkrecht anzuordnenden Turblatt-
stirnseiten (12, 13), Uberdeckenden AuRen-
mantel (16) aus widerstandsfahigem, vorzugs-
weise tragféahigem, harteren Material, insbeson-
dere beschichtetem oder unbeschichtetem Me-
tallblech (19, 21),

- einem von dem AuRenmantel (16) umgebenen
platten- oder mattenférmig angeordneten oder
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ausgebildeten, vorzugsweise im wesentlichen
Dammzwecken dienenden, Fillmaterial (22,
81) von gegenuliber dem AuRenmantel (16) wei-
cherer, weniger widerstandsfahigerer Konsi-
stenz und

- einer mehrere in dem schlossseitigen Stimsei-
tenbereich (23) angeordnete gemeinsam beta-
tigbare Eingreifeinrichtungen (54, 55; 51, 60, 61)
zum verriegelnden Eingreifen mit ortsfesten Wi-
derlagerelementen umfassenden Mehrfachver-
riegelungseinrichtung (58, 59, 63), welche ein
Schloss (47) und ein Treibelement, insbeson-
dere eine Schubstange (56, 57), aufweist, wobei
wenigstens eine (55, 54) der Eingreifeinrichtun-
gen von dem Schloss (47) beabstandet ange-
ordnet ist und durch das Treibelement (56, 57)
zur Betétigung mittels des Schlosses an das
Schloss (47) angekoppelt ist,

gekennzeichnet durch die folgende Reihenfolge
von Schritten:

a) Herstellen eines Turblattrohlings, wobei das
Fillmaterial (22, 81) zusammen mit einer zumin-
destden Abschnitt des schlossseitigen Stirnsei-
tenbereichs (23), in dem die Mehrfachverriege-
lungseinrichtung (58, 59, 63) und deren Eingrei-
feinrichtungen (54, 55; 51, 60, 61) unterzubrin-
gen sind, ausfillenden Fulleinlage in Form einer
aus spanabhebend formbaren Material gebilde-
ten langlichen Aufnahmeblocks (25) fest mit
dem AuRenmantel (16) verbunden wird,

b) spanabhebendes Austragen durch mehrstu-
figes Frasen wenigstens einer konkaven Auf-
nahme (35) fir die Mehrfachverriegelungsein-
richtung (58, 59, 63) und deren Eingreifeinrich-
tungen (54, 55; 51, 60, 61) von der schlosssei-
tigen Stirnseite (12) aus dem Aufnahmeblock
(25) und

c) Einsetzen der Mehrfachverriegelungseinrich-
tung (58, 59, 63) und/oder deren Eingreifeinrich-
tungen (54, 55; 51, 60, 61) in die wenigstens
eine Aufnahme (35).

Verfahren nach Anspruch 1

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt a) als Aufnahmeblock ein Block oder
eine Blockleiste (25) auf der Basis von Holzwerkstof-
fen, insbesondere aus oder mit Massiv-, Sperr- oder
Fumierschichtholz, und mehr insbesondere aus
oder mit Abachi verwendet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt a) der Aufnahmeblock (25) derart be-
messen wird, dass er als Fllleinlage den gesamten
schlossseitigen Stimseitenbereich (23) durchge-
hend ausfiillt.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet,

dass zum festen Verbinden in Schritt a) das Fillma-
terial (22, 81) und die Fulleinlage (25, 26) mit dem
AuBlenmantel (16) vollflachig verklebt wird, wobei
insbesondere der Aufnahmeblock (25) beidseitig,
vollflachig und umlaufend mit dem AuRenmantel
(16) verklebt wird.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Holz-Metall-Kleber auf PU-Basis verwen-
det wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt a) als zusatzliche Filleinlage im
bandseitigen Stimseitenbereich (24) des Tiir-
blattrohlings in den AuRenmantel (16) eine bandsei-
tige Blockleiste (26), in welcher die Tlurbander (37,
38, 82) verankerbar sind, eingebracht und mit dem
AuBenmantel (16) fest verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, ins-
besondere nach Anspruch 6,

dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt a) der TUrblattrohling spiegelsymme-
trisch zur Vertikallangsmittellinie (83) ausgebildet
wird, und insbesondere der schlossseitige Aufnah-
meblock (25) und die bandseitige Blockleiste (26)
einander entsprechend ausgebildet und angeordnet
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt a) ein Turblattrohling mit Falz (14)
hergestellt wird, wobei der Aufnahmeblock (25) und
gegebenenfalls die bandseitige Blockleiste (26) ge-
falzt ausgefiihrt werden, und ein die erste Breit- oder
Sichtseite (18) bildendes oder tiberdeckendes Me-
tallblech (19) um die horizontalen Stirnseitenberei-
che (23, 24) herumgefihrt und mit einer stufenarti-
gen Endausbildung (33) den Falz (14) Giberdeckend
mit dem schlossseitigen Aufnahmeblock (25) und
gegebenenfalls mit der Blockleiste (26) verklebt wird
und ein zweites, die zweite, den Falz (14) aufwei-
sende Breit- oder Sichtseite (20) bildendes oder
Uberdeckendes Metallblech auf der zweiten Breit-
oder Sichtseite mit dem Aufnahmeblock (25) und ge-
gebenenfalls mit der Blockleiste (26) verklebt wird
und im Falzbereich Uber den Falz (14) und die daran
angreifende stufenartige Endausbildung (33) des er-
sten Metallblechs (19) umgebogen mit dem ersten
Metallblech (19) fest verbunden wird, und

dass in Schritt b) die wenigstens eine Aufnahme (35)
indem neben dem Falz (14) verbleibenden Abschnitt
des schlossseitigen Stirnseitenbereiches (23) ein-
gebracht werden.
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Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8
dadurch gekennzeichnet,

dass das mehrstufige Frasen in einer ersten Fras-
stufe (94) Freilegen des Aufnahmeblockes (25) in
dem wenigstens einen Abschnitt der schlossseitigen
Stirnseite (12), in dem die wenigstens eine Aufnah-
me (35) einzubringen ist, durch Frasen des AulRen-
mantels (16) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass beim oder zum Herstellen der Aufnahme (35)
in Schritt b) wenigstens eine Aufnahmenut (41) fur
eine Schubstange (56, 57) oder dergleichen Verbin-
dungselement zum Verbinden einer vom Schloss
(47) beabstandeten Eingreifeinrichtung (55, 54) mit
dem Schloss (47) in den Aufnahmeblock (25) gefrast
wird, was vorzugsweise in einer zweiten oder dritten
Frasstufe (97) des mehrstufigen Frasens erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass beim oder zum Herstellen der Aufnahme (35)
in Schritt b) je eine Aufnahmetasche (42, 43 44) fir
das Schloss (47) und flr jede vom Schloss (47) be-
abstandete Eingreifeinrichtung (54, 55) in den Auf-
nahmeblock (25) gefrast wird, was vorzugsweise in
einer dritten bzw. zweiten Frasstufe (95) des mehr-
stufigen Frasens erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass in Schritt b) zusatzlich zum Austragen der Auf-
nahme (35) Offnungen (66, 67) in die Breit- oder
Sichtseite(n) (18, 20) flr einen Tirdricker und/oder
fir eine Schlossbetatigungseinrichtung, wie
SchlieRzylinder oder dergleichen, spanabhebend
eingebracht werden, was vorzugsweise durch Fra-
sen und weiter bevorzugt in einer vierten Frasstufe
(90) des mehrstufigen Frasens erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 2,
dadurch gekennzeichnet,

dass Schritt b) unter Verwendung einer elektronisch
oder computergesteuerten Mehrachsenfrasvorrich-
tung (89) mit folgenden Unterschritten durchgefihrt
wird:

aa) Einlauf des ohne Ausstanzungen oder Fra-
sungen oder dergleichen Offnungen ausgebil-
deten Turblattrohlings in die Mehrachsenfras-
vorrichtung (85),

bb) Ausrichten und vorzugsweise Zentrieren
des Turbtattrohlings entlang einer ersten Achse
der Mehrachsenfrasvorrichtung (85),

cc) Fréasen des im wesentlichen metallenen Au-
fenmantels (16) entlang der ersten Achse mit-
tels eines Metallfrasers (94) zum Freilegen der
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die Mehrfachverriegelungseinrichtung (58, 59,
63) aufnehmenden Bereiche des Aufnahme-
blocks (25),

dd) insbesondere mehrstufiges Frasen entlang
der ersten Achse zum Einbringen der wenig-
stens einen Aufnahme in den Aufnahmeblock
mittels eines oder bevorzugt mehrerer fiir das
Aufnahmeblockmaterial ausgebildeten Frasers
bzw. Fraser, insbesondere mittels eines Holz-
frasers (95, 96, 97),

ee) kombiniertes Frasen von AuRenmantel (16)
und Aufnahmeblock (25) in einer zweiten, zur
ersten Achse senkrechten Achse zum Einbrin-
gen eines Drikkerloches (66) und/oder eines
Schlossloches (67),

ff) Auslauf des Tirblatts (10, 70, 80) aus der
Mehrachsenfrasvorrichtung (85).

14. Verfahren nach Anspruch 13,

gekennzeichnet durch die nach dem Schritt ff) er-
folgenden von Schritt ¢) umfassten Unterschritte:

gg) Reinigung der Tir bzw. des Tirblatts (10,
70,80)

hh) Fertigmontage der Tur bzw. des Tirblatts
(10, 70, 80) mit Mehrfachverriegelungseinrich-
tung (58, 59, 63) und gegebenenfalls mit
SchlieRleiste (48).

15. Turblatt mit:

- einem zumindest die Turblattsicht- oder -breit-
seiten (18,20), vorzugsweise aber wenigstens
auch die senkrecht anzuordnenden Turblatt-
stirnseiten (12, 13), Uberdeckenden Aulen-
mantel (16) aus widerstandsfahigem, vorzugs-
weise tragfahigem, harteren Material, insbeson-
dere beschichtetem oder unbeschichtetem Me-
tallblech (19, 21),

- einem von dem AuRenmantel (16) umgebenen
platten- oder mattenférmig angeordneten oder
ausgebildeten, vorzugsweise im wesentlichen
Dammzwecken dienenden, Fllmaterial (22,
81) von gegenliber dem. Aufienmantel weiche-
rer, weniger widerstandsfahigerer Konsistenz,
und

- einer in wenigstens einer Aufnahme (35) in
dem schlossseitigen (23) Stirnseitenbereich
des Turblatts (10, 70, 80) angeordneten, meh-
rere gemeinsam betatigbare Eingreifeinrichtun-
gen (54, 55; 51, 60, 61) zum verriegelnden Ein-
greifen mit ortsfesten Widerlagerelementen um-
fassende  Mehrfachverriegelungseinrichtung
(58, 59, 63), welche ein Schloss (47) und ein
Treibelement, insbesondere eine Schubstange
(56, 57), aufweist, wobei wenigstens eine (55,
54) der Eingreifeinrichtungen von dem Schloss
(47) beabstandet angeordnet ist und durch das
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Treibelement (56, 57) zur Betatigung mittels des
Schlosses an das Schloss (47) angekoppelt ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass als zusatzliche Flleinlage zu dem Fillmaterial
(22, 81) im schlossseitigen Stimseitenbereich (23)
von dem AuRenmantel (16) haltend umgeben ein
Aufnahmeblock (25) ausgebildet ist,

dass die wenigstens eine Aufnahme (35) aus dem
Aufnahmeblock (25) aus spanabhebend formbaren
Material, insbesondere auf der Basis von Holzwerk-
stoffen, mehrstufig derart ausgefrast ist,

dass sie wenigstens eine Aufnahmenut (41) fiir das
Treibelement, insbesondere die Schubstange (56,
57), zum Ankoppeln des zur Betatigung der Eingrei-
feinrichtungen (54, 55; 51, 60, 61) vorgesehenen
Schlosses (47) an die von dem Schloss (47) beab-
standet angeordnete Eingreifeinrichtung (55, 54)
und wenigstens eine Aufnahmetasche (42 - 44) fir
das Schloss (47) und/oder.fir die.wenigstens eine
von dem Schloss (47) beabstandete Eingreifeinrich-
tung (55, 54) aufweist.

Tdrblatt nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Aufnahmeblock (25) durchgéngig auf der
senkrecht anzuordnenden Héhe der schlossseitigen
Stirnseite (12) anstelle des Fillmaterials als Fiillein-
lage vorgesehen ist.

Turblatt nach einem der Ansprtiche 15 oder 16,
gekennzeichnet durch einen im bandseitigen
Stirnseitenbereich (24) als Fiilleinlage vorgesehene
Blockleiste (26), in welchem die Tirbander (37 38,
82) verankerbar sind, welche Blockleiste vorzugs-
weise durchgéngig auf der senkrecht anzuordnen-
den Hohe der bandseitigen Stirnseite (13) vorgese-
hen ist.

Tarblatt nach einem der Anspriiche 15 bis 17,
dadurch gekennzeichnet,

dass der schlossseitige Aufnahmeblock (25) und/
oder die bandseitige Blockleiste (26) aus oder mit
Massivholz, Sperrholz, Fumierschichtholz, insbe-
sondere aus oder mit Abachi gebildet ist.

Turblatt nach einem der Anspriiche 15 bis 18,
dadurch gekennzeichnet,

dass der leistenférmig oder langlich ausgebildete
Aufnahmeblock (25) und/oder die bandseitige Block-
leiste (26) mit dem AufRenmantel (16) vollflachig,
beidseitig und um die Stirnseite (12, 13) umlaufend
verklebt sind.

Turblatt nach einem der Anspriiche 15 bis 19,
dadurch gekennzeichnet,

dass der Aullenmantel (16) auf der Stirnseite (12)
genau bis zu der wenigstens einen, zur schlosssei-
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tigen Stirnseite (12) hin fiir das Aufnehmen der Mehr-
fachverriegelungseinrichtung (58, 59, 63) offenen
Aufnahme (35) reicht.

Tarblatt nach einem der Anspriiche 15 bis 20,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Fullmaterial wahlweise, einzeln oder zu
mehreren kombiniert, eine Réhrenspanplatte (22),
eine Styroporplatte, eine Pappwabe oder eine Mine-
ralwollmatte (81) umfasst.

Tlrblatt nach einem der Anspriiche 16 bis 21,
dadurch gekennzeichnet,

dass der AuRenmantel (16) auf der Stirnseite (12)
genau bis zu der wenigstens einen, zur schlosssei-
tigen Stirnseite (12) hin fiir das Aufnehmen der Mehr-
fachverriegelungseinrichtung (58, 59, 63) offenen
Aufnahme (35) reicht.

Turblatt nach einem der Anspriiche 16 bis 22,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Fullmaterial wahlweise, einzeln oder zu
mehreren kombiniert, eine Réhrenspanplatte (22),
eine Styroporplatte, eine Pappwabe oder eine Mine-
ralwollmatte (81) umfasst.

Turblatt nach einem der Anspriiche 16 bis 23,
dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine Aufnahme (35) wenig-
stens eine Aufnahmenut (41) fir ein Treibelement,
insbesondere eine Schubstange (56, 57), zum An-
koppeln eines zur Betatigung der Eingreifeinrichtun-
gen (54, 55; 51, 60, 61) vorgesehenen Schlosses
(47) an eine von dem Schloss (47) beabstandet an-
geordnete Eingreifeinrichtung (55, 54) aufweist.

Tarblatt nach einem der Anspriiche 16 bis 24,
dadurch gekennzeichnet,

dass die wenigstens eine Aufnahme (35) wenig-
stens eine Aufnahmetasche (42 - 44) fir ein Schloss
(47) und/oder fur wenigstens eine von dem Schloss
(47) beabstandete Eingreifeinrichtung (55, 54) auf-
weist.

Claims

1.

Method of producing a door (10, 80, 70) having

- an outer casing (16) of resistant, preferably
load-bearing harder material, particularly coat-
ed or uncoated sheet metal (19, 21), which cov-
ers at least the visible or broad sides (18, 20) of
the door but preferably also covers at least the
end faces (12, 13) of the door which are to be
arranged perpendicularly,

- afiller material (22, 81) of a softer, less resistant
consistency compared with the outer casing
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(16), which is surrounded by the outer casing
(16) and is arranged or constructed in the form
of a sheet or mat and preferably serves essen-
tially for insulation purposes, and

- a multiple locking device (58, 59, 63) compris-
ing a plurality of engagement devices (54, 55;
51, 60, 61) arranged in the end face region (23)
on the lock side, which can be actuated jointly,
and which serve to engage with fixed abutment
elements to provide a locking action, said mul-
tiple locking device comprising a lock (47) and
a driving element, particularly a push rod (56,
57), atleast one (55, 54) of the engagement de-
vices being spaced from the lock (47) and cou-
pled to the lock (47) by the driving element (56,
57) for actuation by means of the lock,

characterised by the following sequence of steps:

a) the production of a door blank, in which the
filler material (22, 81) together with a filler insert
in the form of an elongate receiving block (25)
formed from a material that can be shaped by
machining, which fills at least that part of the end
face region (23) on the lock side in which the
multiple locking device (58, 59, 63) and its en-
gagement devices (54, 55; 51, 60, 61) are to be
accommodated, is fixedly attached to the outer
casing (16),

b) the machining, by several milling steps, of at
least one concave recess (35) in the receiving
block (25) for the multiple locking device (58, 59,
63) and its engagement devices (54, 55; 51, 60,
61), from the end face (12) on the lock side, and
c) the insertion of the multiple locking device (58,
59, 63) and/or its engagement devices (54, 55;
51, 60, 61) into the at least one recess (35).

Method according to claim 1, characterised in that
in step a) a block or block strip (25) based on wood
materials, particularly consisting of or containing sol-
id wood, plywood or veneered wood, and more par-
ticularly consisting of or containing obeche, is used
as the receiving block.

Method according to one of claims 1 or 2, charac-
terised in that in step a) the receiving block (25) is
of such dimensions that as a filler insert it fills the
entire end face region (23) on the lock side.

Method according to one of claims 1 to 3, charac-
terised in that for secure attachment in step a) the
filler material (22, 81) and the filler insert (25, 26) are
adhesively bonded to the outer casing (16) over their
entire surface, while in particular the receiving block
(25) is adhesively bonded to the outer casing (16)
on both sides, over the entire surface and around
the periphery.
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Method according to claim 4, characterised in that
a PU-based wood-metal adhesive is used.

Method according to claims 1 to 5, characterised
in that in step a) a block strip (26) on the hinge side
inwhich the door hinges (37, 38, 82) can be anchored
is inserted into the outer casing (16) as an additional
filler insert in the end face region (24) of the door
blank on the hinge side and is fixedly connected to
the outer casing (16).

Method according to one of claims 1 to 6, particularly
according to claim 6, characterised in that in step
a) the door blank is constructed to be mirror-sym-
metrical with respect to the vertical central longitu-
dinal line (83), and in particular the receiving block
(25) on the lock side and the block strip (26) on the
hinge side are constructed and arranged to corre-
spond to each other.

Method according to one of claims 1 to 7, charac-
terised in that in step a) a door blank with rebate
(14) is constructed, wherein the receiving block (25)
and optionally the block strip (26) on the hinge side
are rebated, and a metal sheet (19) that forms or
covers the first broad or visible side (18) is passed
around the horizontal end face regions (23, 24) and
is adhesively bonded to the receiving block (25) on
the lock side and optionally to the block strip (26) so
as to overlap the rebate (14) with a step-like end
formation (33), and a second metal sheet that forms
or covers the second broad or visible side (20) that
comprises the rebate (14) is adhesively bonded on
the second broad or visible side to the receiving block
(25) and optionally to the block strip (26) and is fixedly
connected to the first metal sheet (19) in the region
of the rebate, after being bent round over the rebate
(14) and the step-like end formation (33) of the first
metal sheet (19) engaging thereon, and in step b)
the at least one recess (35) is introduced in the re-
maining portion of the end face region (23) on the
lock side adjacent to the rebate (14).

Method according to one of claims 1 to 8, charac-
terised in that the multistep milling in a first milling
step (94) comprises exposing the receiving block
(25) in the at least one portion of the end face (12)
on the lock side, in which the at least one recess (35)
is to be formed, by milling the outer casing (16).

Method according to one of claims 1 to 9, charac-
terised in that when producing, or for the purpose
of producing, the recess (35), in step b) at least one
receiving groove (41) forapushrod (56, 57) or similar
connecting element for connecting an engagement
device (55, 54) spaced from the lock (47) to said lock
(47) is milled into the receiving block (25), and this
is preferably done in a second or third milling step
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(97) of the multistep milling operation.

Method according to one of claims 1 to 10, charac-
terised in that when producing, or for the purpose
of producing, the recess (35), in step b) a receiving
pocket (42, 43, 44) for the lock (47) and for each
engagement device (54, 55) spaced from the lock
(47) is milled into the receiving block (25), and this
is preferably done in a third or second milling step
(97) of the multistep milling operation.

Method according to one of claims 1 to 11, charac-
terisedin thatin step b), in addition to the machining
of the recess (35), openings (66, 67) are formed by
machining in the broad or visible side(s) (18, 20) for
a door handle and/or for a lock operating device,
such as a lock cylinder or the like, and this is prefer-
ably done by milling and, more preferably, is done
during a fourth milling step (90) of the multistep mill-
ing operation.

Method according to one of claims 1 to 2, charac-
terised in that step b) is carried out using an elec-
tronically or computer-controlled multiaxial milling
apparatus (89), comprising the following subsidiary
steps:

aa) introducing the door blank, which has been
formed without any stamped or milled cut-outs
or similar openings, into the multiaxial milling ap-
paratus (85),

bb) aligning and preferably centring the door
blank along a first axis of the multiaxial milling
apparatus (85),

cc) milling the substantially metal outer casing
(16) along the first axis by means of a metal mill-
ing cutter (94) to expose the regions of the re-
ceiving block (25) that will receive the multiple
locking device (58, 59, 63),

dd) in particular multistep milling along the first
axis to form the at least one recess in the receiv-
ing block by means of one or preferably several
milling cutter or cutters designed for the receiv-
ing block material, particularly by means of a
wood milling cutter (95, 96, 97),

ee) combined milling of the outer casing (16)
and receiving block (25) along a second axis
perpendicular to the first axis, for forming a hole
(66) for a door handle and/or a hole (67) for a
lock,

ff) removing the door (10, 70, 80) from the multi-
axial milling apparatus (85).

Method according to claim 13, characterised by the
subsidiary steps carried out after step ff) and encom-

passed by step c):

gg) cleaning the door or door panel (10, 70, 80)
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hh) finishing the door or door panel (10, 70, 80)
with a multiple locking device (58, 59, 63) and
optionally with a locking bar (48).

Door having:

- an outer casing (16) of resistant, preferably
load-bearing harder material, particularly coat-
ed or uncoated sheet metal (19, 21), which cov-
ers at least the visible or broad sides (18, 20) of
the door but preferably also covers at least the
end faces (12, 13) of the door which are to be
arranged perpendicularly,

- afiller material (22, 81) of a softer, less resistant
consistency compared with the outer casing
(16), which is surrounded by the outer casing
(16) and is arranged or constructed in the form
of a sheet or mat and preferably serves essen-
tially for insulation purposes, and

- a multiple locking device (58, 59, 63) arranged
in at least one recess (35) in the end face region
of the door (10, 70, 80) on the lock side (23),
and comprising a plurality of engagement devic-
es (54, 55; 51, 60, 61) which can be actuated
jointly, for engaging with fixed abutment ele-
ments to provide a locking action, said multiple
locking device comprising a lock (47) and a driv-
ing element, particularly a push rod (56, 57), at
least one (55, 54) of the engagement devices
being spaced from the lock (47) and coupled to
the lock (47) by the driving element (56, 57) for
actuation by means of the lock,

characterised in that

areceiving block (25) is formed as an additional filler
insert to the filler material (22, 81) in the end face
region (23) on the lock side, and is surrounded and
held by the outer casing (16),

the at least one recess (35) is cut out from the re-
ceiving block (25) made of a material that can be
shaped by machining, particularly based on wood
materials, by several milling steps,

it comprises at least one receiving groove (41) for
the driving element, particularly the push rod (56,
57), for connecting the lock (47) provided for actuat-
ing the engagement devices (54, 55; 51, 60, 61) to
the engagement device (55, 54) arranged at a spac-
ing from the lock (47) and comprises at least one
receiving pocket (42-44) for the lock (47) and/or for
the at least one engagement device (55, 54) ar-
ranged at a spacing from the lock (47).

Door according to claim 15, characterised in that
the receiving block (25) is provided as a filler insert,
extending right through at the height of the end face
(12) on the lock side, which is to be arranged per-
pendicularly, instead of the filler material.
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Door according to one of claims 15 or 16, charac-
terised by a block strip (26) provided as afiller insert
in the end face region (24) on the hinge side, in which
the door hinges (37, 38, 82) can be anchored, this
block strip preferably being provided to run right
through at the height of the end face (13) on the hinge
side which is to be arranged perpendicularly.

Door according to one of claims 15 to 17, charac-
terised in that the receiving block (25) on the lock
side and/or the block strip (26) on the hinge side is
made from or with solid wood, plywood or veneered
wood, more particularly from or with obeche.

Door according to one of claims 15 to 18, charac-
terised in that the strip-shaped or elongate receiv-
ing block (25) and/or the block strip (26) on the hinge
side is or are adhesively bonded to the outer casing
(16) over their entire surface, on both sides and all
around the end faces (12, 13).

Door according to one of claims 15 to 19, charac-
terised in that the outer casing (16) on the end face
(12) extends precisely as far as the at least one re-
cess (35) open towards the end face (12) on the lock
side, for accommodating the multiple locking device
(58, 59, 63).

Door according to one of claims 15 to 20, charac-
terised in that the filler material comprises a tubular
chipboard panel (22), a polystyrene board, a cellular
cardboard sheet or mineral wool mat (81), as de-
sired, singly or in multiple combinations.

Door according to one of claims 16 to 21, charac-
terised in that the outer casing (16) on the end face
(12) extends precisely as far as the at least one re-
cess (35) open towards the end face (12) on the lock
side, for accommodating the multiple locking device
(58, 59, 63).

Door according to one of claims 16 to 22, charac-
terised in that the filler material comprises a tubular
chipboard panel (22), a polystyrene board, a cellular
cardboard sheet or mineral wool mat (81), as de-
sired, singly or in multiple combinations.

Door according to one of claims 16 to 23, charac-
terised in that the at least one recess (35) compris-
es at least one receiving groove (41) for a driving
element, particularly a push rod (56, 57), for coupling
a lock (47) provided for actuating the engagement
devices (54, 55;51, 60, 61) to an engagement device
(55, 54) arranged at a spacing from the lock (47).

Door according to one of claims 16 to 24, charac-
terised in that the at least one recess (35) compris-
es at least one receiving pocket (42-44) for a lock
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(47) and/or for at least one engagement device (55,
54) spaced from the lock (47).

Revendications

1.

Procédé de fabrication d’'un vantail de porte (10, 80,
70), comprenant

-une enveloppe extérieure (16) en matériau plus
durrésistant, de préférence stable, en particulier
en téle métallique (19, 21) revétue ou non, re-
couvrant au moins la face apparente ou large
du vantail (18, 20) mais au moins également les
faces frontales du vantail (12, 13) associées ver-
ticalement,

- un matériau de remplissage (22, 81) entouré
par I'enveloppe extérieure (16), disposé ou con-
figuré en forme de plaque ou de natte, servant
de préférence essentiellement a lisolation,
d’'une consistance moins résistante, plus douce
par rapport a I'enveloppe extérieure (16), et

- un dispositif de verrouillage multiple (58, 59,
63) comprenant plusieurs dispositifs d’enclique-
tage (54, 55 ; 51, 60, 61) disposés dans la zone
de face frontale (23) c6té serrure et pouvant étre
actionnés conjointement pour s’encliqueter
avec des éléments de palier opposés pour le
verrouillage, qui présente une serrure (47) et un
élément poussoir, en particulier une tige de cré-
mone (56, 57), au moins 'un (55, 54) des dis-
positifs d’encliquetage étant disposé a distance
de la serrure (47) et accouplé a la serrure (47)
par I'élément poussoir (56, 57) pour I'actionne-
ment au moyen de la serrure,

caractérisé par
les étapes successives suivantes :

a) fabrication d’'une ébauche de vantail, pendant
laquelle le matériau de remplissage (22, 81)
conjointement avec un insert en forme d’un bloc
de logement (25) allongé en matériau moulé par
enlévement de copeaux remplissant au moins
la section de la zone de face frontale (23) coté
serrure, dans laquelle le dispositif de verrouilla-
ge multiple (58, 59, 63) et les dispositifs d’encli-
quetage (54, 55; 51, 60, 61) de celui-ci seront
logés, est solidarisé avec I'enveloppe extérieure
(16),

b) creusement par enlevement de copeaux par
fraisage a plusieurs niveaux d’au moins un lo-
gement concave (35) pour le dispositif de ver-
rouillage multiple (58, 59, 63) et des dispositifs
d’encliquetage (54, 55 ; 51, 60, 61) de celui-ci
de la face frontale c6té serrure (12) du bloc de
logement (25), et

¢) mise en place du dispositif de verrouillage
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multiple (58, 59, 63) et/ou des dispositifs d’en-
cliguetage (54, 55 ; 51, 60, 61) dans au moins
un logement (35).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce qu’

a I'étape a) on utilise comme bloc de logement, un
bloc ou un rail en blocs (25) a base de bois, en par-
ticulier en bois massif ou contreplaqué, et encore en
particulier en ou avec obéche.

Procédé selon I'une des revendications 1 ou 2,
caractérisé en ce qu’

al'étape a) le bloc de logement (25) est dimensionné
afin qu’il remplisse entierement en tant qu’insert tou-
te la zone de face frontale (23) cbté serrure.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 3,
caractérisé en ce que

pour la solidarisation on colle a I'étape a) le matériau
de remplissage (22, 81) et l'insert (25, 26) avec toute
la surface de I'enveloppe extérieure (16), en collant
en particulier le bloc de logement (25) des deux co-
tés, sur toute la surface et de fagon périphérique sur
I'enveloppe extérieure (16).

Procédé selon la revendication 4,
caractérisé en ce que
I'on utilise une colle bois-métal a base de PU.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 5,
caractérisé en ce qu’

aI'étape a) on introduit comme insert supplémentai-
re dans la zone de face frontale (24) c6té penture
de I'’ébauche de vantail dans I'enveloppe extérieure
(16) un rail en blocs (26) c6té penture, dans lequel
on peut ancrer les pentures (37, 38, 82), et on le
solidarise avec I'enveloppe extérieure (16).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 6, en
particulier selon la revendication 6,

caractérisé en ce qu’

a I'étape a) on configure I'ébauche de vantail de fa-
¢on asymeétrique par rapport a la ligne médiane lon-
gitudinale verticale (83), et on configure et dispose
en particulier le bloc de logement (25) c6té serrure
et le rail en blocs (26) c6té penture en correspon-
dance I'un avec l'autre.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 7,
caractérisé en ce qu’

al'étape a) on fabrique une ébauche de vantail avec
feuillure (14), en équipant de feuillures le bloc de
logement (25) et le cas échéant le rail en blocs (26)
cbté penture, on entoure les zones de laface frontale
horizontales (23, 24) avec une tdle métallique (19)
formant ou recouvrant la premiére face large ou ap-
parente (18), on la colle par une partie extréme en



10.

1.

12.

29 EP 1 226 327 B1 30

forme de palier (33), recouvrant la feuillure (14) avec
le bloc de logement cbté serrure (25) et le cas
échéant avec le rail en blocs (26), et on colle une
deuxieme tole métallique formant ou recouvrant la
deuxiéme face large ou apparente (20) présentant
la feuillure (14) sur la deuxiéme face large ou appa-
rente avec le bloc de logement (25) et le cas échéant
avec le rail en blocs (26), et on relie solidement a la
premiére tole métallique (19) de fagon repliée dans
la zone de la feuillure sur la feuillure (14) et la partie
extréme (33) en forme de palier de la premiere tole
métallique (19), et a I'étape b) on introduit au moins
un logement (35) dans la section de la zone de face
frontale (23) co6té serrure restée libre a coté de la
feuillure (14).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 8,
caractérisé en ce que

le fraisage a plusieurs niveaux comprend le déga-
gement du bloc de logement (25) dans au moins une
section de la face frontale (12) c6té serrure, dans
lequel au moins un logement (35) sera introduit, par
fraisage de I'enveloppe extérieure (16).

Procédé selon I'une des revendications 1 a 9,
caractérisé en ce que

lors de la réalisation du logement (35) a I'étape b)
au moins une rainure de logement (41), prévue pour
une tige de crémone (56, 57) ou pour un élément de
liaison similaire pour relier a la serrure (47) un dis-
positif d’encliquetage (55, 54) distant de la serrure
(47), est fraisée dans le bloc de logement (25), ce
qui est effectué de préférence a un deuxiéme ou
troisieme niveau de fraisage (97) du fraisage a plu-
sieurs niveaux.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 10,
caractérisé en ce que

lors de la réalisation du logement (35) a I'étape b)
respectivement une poche de logement (42, 43, 44)
pour la serrure (47) et pour chaque dispositif d’en-
cliquetage (54, 55) distant de la serrure (47), est frai-
sée dans le bloc de logement (25), ce qui est effectué
de préférence a un troisitme ou deuxieme niveau
de fraisage (95) du fraisage a plusieurs niveaux.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 11,
caractérisé en ce qu’

al'étapeb), en plus du creusement dulogement (35),
des ouvertures (66, 67) sont aménagées par enlé-
vement de copeaux dans la ou les face(s) large(s)
ou apparente(s) (18,20) pour une poignée de porte
et/ou pour un dispositif d’actionnement de la serrure,
tel qu'un cylindre de fermeture ou similaire, ce qui
est effectué de préférence par fraisage et encore de
préférence a un quatrieme niveau de fraisage (90)
du fraisage a plusieurs niveaux.
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13. Procédé selon 'une des revendications 1 a 2,

caractérisé en ce que

I'étape b) est réalisée en utilisant un dispositif de
fraisage a plusieurs axes (89) avec des sous-étapes
suivantes :

aa) entrée de I'ébauche de vantail dans le dis-
positif de fraisage a plusieurs axes (85), sans
découpes ou fraisages ou autres ouvertures,
bb) alignement ou de préférence centrage de
I'ébauche de vantail le long d’un premier axe du
dispositif de fraisage a plusieurs axes (85),

cc) fraisage de I'enveloppe extérieure (16) es-
sentiellement métallique le long du premier axe
au moyen d’une fraise de métal (94) pour déga-
ger les zones du bloc de logement (25) recevant
le dispositif de verrouillage multiple (58, 59, 63),
dd) fraisage en particulier a plusieurs niveaux le
long du premier axe pour introduction d'au
moins un logement dans le bloc de logement au
moyen d’une ou de préférence plusieurs fraises
congues pour le matériau du bloc de logement,
en particulier au moyen d’une fraise a bois (95,
96, 97),

ee) fraisage combiné de I'enveloppe extérieure
(16) et du bloc de logement (25) dans un deuxié-
me axe, perpendiculaire au premier axe, pour
introduction d’un trou de poignée (66) et/ou d’'un
trou de serrure (67),

ff) sortie du vantail (10, 70, 80) du dispositif de
fraisage a plusieurs axes (85).

14. Procédé selon la revendication 13,

caractérisé par
les sous-étapes de I'étape c) suivant a I'étape ff) :

gg) nettoyage de la porte ou du vantail (10, 70,
80),
hh) montage final de la porte ou du vantail (10,
70, 80) avec dispositif de verrouillage multiple
(58, 59, 63) et le cas échéant avec baguette de
fermeture (48).

15. Vantail comprenant :

-une enveloppe extérieure (16) en matériau plus
durrésistant, de préférence stable, en particulier
en tole métallique (19, 21) revétue ou non, re-
couvrant au moins la face apparente ou large
du vantail (18, 20) mais au moins également les
faces frontales du vantail (12, 13) associées ver-
ticalement,

- un matériau de remplissage (22, 81) entouré
par I'enveloppe extérieure (16), disposé ou con-
figuré en forme de plaque ou de natte, servant
de préférence essentiellement a [Iisolation,
d’'une consistance moins résistante, plus douce
par rapport a I'enveloppe extérieure,
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- un dispositif de verrouillage multiple (58, 59,
63) comprenant plusieurs dispositifs d’enclique-
tage (54, 55 ; 51, 60, 61) disposés dans la zone
de face frontale (23) c6té serrure et pouvant étre
actionnés conjointement pour s’encliqueter
avec des éléments de palier opposés pour le
verrouillage, qui présente une serrure (47) et un
élément poussoir, en particulier une tige de cré-
mone (56, 57), au moins 'un (55, 54) des dis-
positifs d’encliquetage étant disposé a distance
de la serrure (47) et accouplé a la serrure (47)
par I'élément poussoir (56, 57) pour I'actionne-
ment au moyen de la serrure,

caractérisé en ce que

comme insert complétant le matériau de remplissa-
ge (22, 81) un bloc de logement (25) est configuré
dans la zone de face frontale (23), entouré et retenu
par I'enveloppe extérieure (16),

au moins un logement (35) est fraisé a plusieurs ni-
veaux dans le bloc de logement (25) en matériau
moulé par enlévement de copeaux, en particulier a
base de bois, de telle sorte qu’

il présente au moins une rainure de logement (41)
pour I'élément poussoir, en particulier la tige de cré-
mone (56, 57) servant a accoupler la serrure (47)
prévue pour I'actionnement des dispositifs d’encli-
quetage (54, 55 ; 51, 60, 61) au dispositif d’enclique-
tage (55, 54) disposé a distance de la serrure (47),
et au moins une poche de logement (42 - 44) pour
la serrure (47) et/ou pour au moins un dispositif d’en-
cliqguetage (55, 54) distant de la serrure (47).

Vantail selon la revendication 15,

caractérisé en ce que

le bloc de logement (25) est prévu comme insert inin-
terrompu a la hauteur a disposer perpendiculaire-
ment de la face frontale (12) c6té serrure au lieu du
matériau de remplissage.

Vantail selon I'une des revendications 15 ou 16,
caractérisé par

un rail en blocs (26) prévu comme insert dans la
zone de face frontale (24) c6té penture, dans lequel
les pentures (37, 38, 82) peuvent étre ancrées, le-
quel rail en blocs étant de préférence prévu ininter-
rompu a la hauteur a disposer perpendiculairement
de la face frontale (13) cété penture.

Vantail selon I'une des revendications 15 a 17,
caractérisé en ce que

le bloc de logement (25) coté serrure et/ou le rail en
blocs (26) c6été penture sont en bois massif ou con-
treplaqué, en particulier en ou avec obéche.

Vantail selon I'une des revendications 15 a 18,
caractérisé en ce que
le bloc de logement (25) allongé ou en forme de rail
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23.
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et/ ou le rail en blocs (26) coté penture est collé avec
I'enveloppe extérieure (16) sur toute la surface, des
deux cOtés et autour de la face frontale (12, 13).

Vantail selon I'une des revendications 15 a 19,
caractérisé en ce que

I'enveloppe extérieure (16) sur la face frontale (12)
s’étend précisément jusqu’a au moins un logement
(35) ouvert vers la face frontale (12) coté serrure
pour recevoir le dispositif de verrouillage multiple
(58, 59, 63).

Vantail selon I'une des revendications 15 a 20,
caractérisé en ce que

le matériau de remplissage comprend au choix, in-
dividuellement ou en combinaison, un panneau
d’agglomérés tubulaires (22), une plaque en polys-
tyréne expansé, une alvéole en carton ou une natte
en laine minérale (81).

Vantail selon 'une des revendications 16 a 21,
caractérisé en ce que

I'enveloppe extérieure (16) sur la face frontale (12)
s’étend précisément jusqu’a au moins un logement
(35) ouvert vers la face frontale (12) coté serrure
pour recevoir le dispositif de verrouillage multiple
(58, 59, 63).

Vantail selon I'une des revendications 16 a 22,
caractérisé en ce que

le matériau de remplissage comprend au choix, in-
dividuellement ou en combinaison, un panneau
d’agglomérés tubulaires (22), une plaque en polys-
tyréne expansé, une alvéole en carton ou une natte
en laine minérale (81).

Vantail selon 'une des revendications 16 a 23,
caractérisé en ce qu’

au moins un logement (35) présente au moins une
rainure de logement (41) pour un élément poussoir,
en particulier une tige de crémone (56, 57), servant
a accoupler la serrure (47) prévue pour I'actionne-
ment des dispositifs d’encliquetage (54, 55 ; 51, 60,
61), a un dispositif d’encliquetage (55, 54) disposé
a distance de la serrure (47).

Vantail selon 'une des revendications 16 a 24,
caractérisé en ce qu’

au moins un logement (35) présente au moins une
poche de logement (42 - 44) pour la serrure (47)
et/ou pour au moins un dispositif d’encliquetage (55,
54) distant de la serrure (47).
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