EP 2 199 499 A1

Européisches
Patentamt

European

Patent Office

Office européen
des brevets

(12)

(43) Verdffentlichungstag:
23.06.2010 Patentblatt 2010/25

(21) Anmeldenummer: 09015347.9

(22) Anmeldetag: 11.12.2009

(11) EP 2 199 499 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntCL:
E05B 15/02 (2006.01)
E05B 17/00 (2006.01)

B23P 15/00 (2006.01)

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT BE BG CH CY CZ DE DK EE ES FI FR GB GR
HRHUIEISITLILT LULV MC MK MT NL NO PL
PT RO SE SI SK SM TR
Benannte Erstreckungsstaaten:
AL BA RS

(30) Prioritat: 11.12.2008 DE 102008061547

(71) Anmelder: Hafi Beschlage GmbH
89275 Elchingen (DE)

(72) Erfinder: Fink, René
89275 Elchingen (DE)

(74) Vertreter: Friz, Oliver
Dreiss Patentanwilte
Postfach 10 37 62
70032 Stuttgart (DE)

(54)

(57)  Abdeckelement (2, 4) bei einer Tur-, Tor- oder
Fensterbeschlaggarnitur, mit einer im wesentlichen par-
allel zur Ebene der Tir, des Tors oder des Fensters ver-
laufenden und die Sichtseite des Abdeckelements bil-
denden Stirnwandung (12) mit einer Offnung (6, 8, 10)
fir den Durchtritt eines Driickers, eines Griffs oder eines
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Abdeckelement bei einer Tiir-, Tor- oder Fensterbeschlaggarnitur

Schlieflzylinders der Beschlaggarnitur und mit einer zu
dieser Sichtseite im wesentlichen senkrecht verlaufen-
den Umfangswandung (14), wobei die Stirnwandung
(12) einstiickig in die Umfangswandung (14) tbergeht,
wobei die Stirnwandung (12) auf der Sichtseite scharf-
kantig mit einem Ubergangsradius (R) von héchstens
0,50 mm in die Umfangswandung (14) tibergeht.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Abdek-
kelement bei einer Tir-, Tor- oder Fensterbeschlaggar-
nitur, mit einer im wesentlichen parallel zur Ebene der
Tur, des Tors oder des Fensters verlaufenden und die
Sichtseite des Abdeckelements bildenden Stirnwandung
mit einer Offnung fiir den Durchtritt eines Driickers, eines
Griffs oder eines Schliezylinders der Beschlaggarnitur
und mit einer zu dieser Sichtseite im wesentlichen senk-
recht verlaufenden Umfangswandung, wobei die Stirn-
wandung einstlickig in die Umfangswandung tibergeht.
[0002] Bekannte Abdeckelemente, haufig auch als
Rosetten bezeichnet, haben eine mehr oder weniger ver-
rundete Gestalt im Ubergang von der die Sichtseite bil-
denden Stirnwandung zu ihrer Umfangswandung. Sie
sind beispielsweise in einem Tiefziehvorgang herstell-
bar.

[0003] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, ein Abdeckelement der vorstehend genann-
ten Art dahingehend zu verbessern, dass eine von vor-
bekannten Formen abweichende Erscheinungsformrea-
lisiert wird, wobei aber dennoch eine wirtschaftliche Her-
stellbarkeit gegeben sein soll.

[0004] Diese Aufgabe wird bei einem Abdeckelement
der eingangs genannten Art erfindungsgemalf dadurch
geldst, dass die Stirnwandung auf der Sichtseite scharf-
kantig mit einem Ubergangsradius von héchstens 0,50
mm in die Umfangswandung tbergeht.

[0005] Beieinerbevorzugten Ausfiihrungsformdes er-
findungsgeméaRen Abdeckelements betragt der Uber-
gangsradius 0,1 - 0,5 mm, insbesondere 0,2 - 0,5 mm,
insbesondere 0,2 - 0,45 mm, insbesondere 0,2 - 0,4 mm.
Durch Ausbildung eines derart scharfkantigen Uber-
gangs zwischen Stirnwandung und Umfangswandung
I&sst sich in unerwarteter Weise ein wesentlich markan-
teres Erscheinungsbild des Abdeckelements erreichen.
[0006] Diese scharfkantige Ausbildung kann erfin-
dungsgemal dadurch erzielt werden, dass das Abdek-
kelement ein Tiefziehteil ist und dass die Stirnwandung
auf der Sichtseite flichenhaft spanend bearbeitet ist.
Hierdurch wird eine scharfe Kante oder Unstetigkeit im
Ubergangsbereich gebildet.

[0007] Nach dieser spanenden Bearbeitung kann das
Abdeckelement zumindest im Ubergangsbereich von
Stirnwandung und Umfangswandung geschliffen oder
poliert werden, was aber nicht zwingend ist. Auf diese
Weise wird ein allzu scharfer Grat, der bei der voraus-
gegangenen spanenden Bearbeitung der Stirnwandung
moglicherweise gebildet wurde, noch etwas verrundet.

[0008] Wenn die Stirnwandung flachenhaft poliert
wird, so geschieht dies bei l&anglichen ovalen Abdeckele-
menten vorzugsweise in einer Vorzugsrichtung entlang
der langeren Abmessung. Wenn die spanende Bearbei-
tung durch Abdrehen, insbesondere bei einem runden
Abdeckelement ausgefiihrt wurde, so ist in der Regel ei-
ne schleifende oder polierende Bearbeitung nicht erfor-
derlich. Durch das Abdrehen kann eine konzentrisch an-
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mutende Oberflachengestaltung geschaffen werden.
[0009] Die Wandstarke des Abdeckelements betragt
vorzugsweise 0,8 -2 mm, insbesondere 0,8 - 1,6 mm und
weiter insbesondere 1,0 -1,4 mm.

[0010] Die Hohe der Umfangswandung des Abdek-
kelements senkrecht zur Ebene der Stirnseite betragt
vorzugsweise 2 - 20 mm, insbesondere 5 - 20 mm, ins-
besondere 5 - 18 mm. Das Abdeckelement besteht vor-
zugsweise aus Edelstahl.

[0011] Gegenstand der Erfindung ist auch ein Verfah-
ren zum Herstellen eines Abdeckelements mitden Merk-
malen des Anspruchs 8. Es wurde erfindungsgemalf er-
kannt, dass nach der Formung des Abdeckelements in
einem Tiefziehverfahren durch eine anschlieRende spa-
nende und dabei materialabtragende Bearbeitung der
Stirnwandung des Abdeckelements eine gegeniiber vor-
bekannten Abdeckelementen sehr scharfkantige Ausbil-
dung des Ubergangs der Stirnwandung in die Umfangs-
wandung realisiert werden kann. Bei der spanenden ma-
terialabtragenden Bearbeitung wird Material einer Dicke
von vorzugsweise 0,1 bis 0,5 mm, insbesondere von 0,2
-0,5mm, insbesondere von 0,2 - 0,45 mm, insbesondere
von 0,2 - 0,4 mm abgetragen. Daran konnte sich eine
schleifende oder polierende Bearbeitung im Anschluss
an die spanende Bearbeitung anschlieen, was aber in
der Regel nicht zwingend erforderlich ist.

[0012] Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile
der Erfindung ergeben sich aus den beigefligten Paten-
tansprichen und aus der zeichnerischen Darstellung
und nachfolgenden Beschreibung einer bevorzugten
Ausfuhrungsform des erfindungsgemafien Abdeckele-
ments und seiner Herstellung. In der Zeichnung zeigt:
Figur 1 eine perspektivische Ansicht einer ersten
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien
Abdeckelements;

eine perspektivische Ansicht einer zweiten
Ausfiihrungsform eines erfindungsgemafien
Abdeckelements;

Figur 2

eine Schnittansicht im Bereich des Uber-
gangs von einer Stirnwandung in eine Um-
fangswandung des erfindungsgemafen Ab-
deckelements (nicht malstabsgetreu).

Figur 3

[0013] Die Figuren 1 und 2 zeigen zwei Ausfliihrungs-
formen erfindungsgemaRer Abdeckelemente 2, 4. Bei
dem Abdeckelement 2 handelt es sich um eine soge-
nannte Driickerrosette und bei der Abdeckrosette 4 um
ein sogenanntes Langschild. Das Abdeckelement 2 um-
fasst eine Offnung 6 fiir einen Driicker oder gegebenen-
falls fir einen StoRgriff einer Beschlaggarnitur, und das
Abdeckelement 4 umfasst eine Offnung 8 fiir einen Driik-
ker oder StoRgriff und eine Offnung 10 fiir den Durchtritt
eines Schlielzylinders.

[0014] Beide Abdeckelemente 2,4 umfassen eine par-
allel zu der Ebene der Tir verlaufende und die Sichtseite
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des Abdeckelements bildende Stirnwandung 12 und eine
hierzuim Wesentlichen senkrecht verlaufende Umfangs-
wandung 14, die in Umfangsrichtung durchgehend aus-
gebildet ist. Ein Ubergangsbereich 16 von der jeweiligen
Stirnwandung 12 in die Umfangswandung 14 ist erfin-
dungsgemaf scharfkantig ausgebildet, was dem Abdek-
kelement ein markantes Aussehen verleiht. Der Uber-
gangsbereich 16 ist gekennzeichnet durch einen Uber-
gangsradius von hdchstens 0,5 mm, insbesondere von
héchstens 0,45 mm.

[0015] zur Herstellung des erfindungsgeméaflen Ab-
deckelements 2 beziehungsweise 4 wird ein Tiefziehvor-
gang ausgefihrt. Die aus den Figuren 1 und 2 ersichtliche
grundsatzliche Formgebung des Abdeckelements 2, 4
wird also ausgehend von einer ebenen Platine durch
Tiefziehen hergestellt. Durch einen einzigen Tiefziehvor-
gang lasst sich jedoch der Ubergangsbereich 16 nicht
derart scharfkantig ausbilden. Dies wird erst dadurch rea-
lisiert, dass die Stirnwandung 12 des jeweiligen Abdek-
kelements 2, 4 auf der Sichtseite flachenhaft spanend,
insbesondere durch einen Frasvorgang bearbeitet wird,
wobei Material vorzugsweise flachenhaft Uber die ge-
samte Erstreckung der Stirnwandung 12 abgetragen
wird, und zwar je nach Wanddicke des Abdeckelements
im Bereich von 0,1 bis 0,5 mm Dicke. Hierdurch lasst
sich der Ubergangsbereich 16 zwischen Stirnwandung
12 und Umfangswandung 14 sehr scharfkantig ausbil-
den.

[0016] In einem nachfolgenden Schleifvorgang kann
ein durch die spanabtragende Bearbeitung resultieren-
der scharfer Grat wieder etwas verrundet werden, so
dass insgesamt eine zwar scharfkantige aber flir den Be-
nutzer keine Verletzungsgefahr bergende Ausbildung
des Ubergangsbereichs 16 geschaffen wird. Dies st aber
in den meisten Fallen nicht erforderlich.

[0017] Figur 3 zeigt vergroRert dargestellt und nicht
malstabsgetreu die Herstellung des erfindungsgema-
Ren Abdeckelements, wobei in unterbrochenen Linien
die aulere Gestalt des Abdeckelements nach einem
Tiefziehvorgang dargestellt ist. Im Anschluss hieran wird
ein schraffiert dargestellter Oberflachenbereich 20 spa-
nend, durch Frasen abgetragen, wodurch die ebene
Oberseite der Stirnwandung 12 geschaffen wird. Man
erkennt im Ubergangsbereich 16 eine unstetige scharfe
Kante 22. Insgesamt wird ein Ubergang mit einem Uber-
gangsradius R geschaffen, der geringer ist als bei be-
kannten Abdeckelementen und gegeniber einem allein
durch einen einmaligen Tiefziehvorgang herstellbaren
Ubergangsradius reduziert ist.

Patentanspriiche

1. Abdeckelement (2, 4) bei einer Tir-, Tor- oder Fen-
sterbeschlaggarnitur, mit einer im wesentlichen par-
allel zur Ebene der Tur, des Tors oder des Fensters
verlaufenden und die Sichtseite des Abdeckele-
ments bildenden Stirnwandung (12) mit einer Off-
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10.

nung (6, 8, 10) fur den Durchtritt eines Driickers,
eines Griffs oder eines SchliefRzylinders der Be-
schlaggarnitur und mit einer zu dieser Sichtseite im
wesentlichen senkrecht verlaufenden Umfangswan-
dung (14), wobei die Stirnwandung (12) einstiickig
in die Umfangswandung (14) ibergeht, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Stirnwandung (12) auf der
Sichtseite scharfkantig mit einem Ubergangsradius
(R) von hdchstens 0,50 mm in die Umfangswandung
(14) Gbergeht.

Abdeckelement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Ubergangsradius (R) 0,1 -
0,5 mm, insbesondere 0,2 - 0,5 mm, insbesondere
0,2 - 0,45 mm, insbesondere 0,2 - 0,4 mm betragt.

Abdeckelement nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass es ein Tiefziehteil ist und
dass die Stirnwandung (12) auf der Sichtseite fla-
chenhaft spanend bearbeitet ist.

Abdeckelement nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass zumin-
dest die Stirnwandung (12), vorzugsweise die ge-
samte aullere Oberfliche des Abdeckelements, in
einer Vorzugsrichtung poliert ist.

Abdeckelement nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
wandstarke des Abdeckelements 0,8 - 2 mm, insbe-
sondere 0,8:- 1,6 mm und weiter insbesondere 1,0
- 1,4 mm betragt.

Abdeckelement nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die Héhe
der Umfangswandung (14) senkrecht zur Ebene der
Stirnseite 2 - 20 mm, insbesondere 5 - 20 mm, ins-
besondere 5 - 18 mm betragt.

Abdeckelement nach einem der vorstehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ab-
deckelement aus Edelstahl besteht.

Verfahren zum Herstellen eines Abdeckelements (2,
4) nach einem oder mehreren der vorstehenden An-
spruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Ab-
deckelement in einem Tiefziehvorgang geformt ist
und dass anschlieRend die Stirnwandung (12) fla-
chenhaft spanend und dabei materialabtragend be-
arbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Stirnwandung (12) durch Abdre-
hen bearbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 8 oder 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass von der Stirnwandung (12) Ma-
terial einer Dicke von 0,1 - 0,5 mm spanend abge-
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tragen wird.

Verfahren nach Anspruch 8, 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass anschlieRend an die spanende
Bearbeitung eine schleifende oder polierende Bear-
beitung ausgefiihrt wird.
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