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(54) Tirblatt zu Aufzugstiire

(57)  Ein Turblatt zu einer Aufzugstiire weist ein im
Wesentlichen rechteckiges Turfeldblech (10) mit einem
rechten Vertikalrand (12), einem linken Vertikalrand (14),
einem oberen Horizontalrand (16), einem unteren Hori-
zontalrand (18), einer Vorderseite und einer Rickseite
(20) sowie wenigstens ein Verstarkungsblech (22, 24),
das auf der Ruckseite (20) des Turfeldbleches (10) an-
geordnet ist, auf. Zur Erzielung einer hohen mechani-
schen Stabilitat des TUrblattes bei gleichzeitig geringem
Materialaufwand und im Wesentlichen ohne optische Be-
eintrachtigung der Vorderseite des Tirfeldbleches (10)
wird das wenigstens eine Verstarkungsblech (22) mittels
Laser-Punktschweifl3ens mit der Rickseite (20) des Tur-
feldbleches (10) verschweilt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Turblatt
zu einer Aufzugstire mit einem im Wesentlichen recht-
eckigen Tirfeldblech und wenigstens einem Verstar-
kungsblech.

[0002] Einsolches Tirblattist zum Beispiel aus der JP
09-209660 A bekannt. Dieses herkdmmliche Tirblatt zu
einer Aufzugstire besitzt ein rechteckiges Frontblech,
das an beiden vertikalen Réndern zur Riickseite hin ab-
gekantet ist und an beiden horizontalen Réndern eine
Abkantung aufweist, um das Frontblech zu versteifen.
Zusatzlich sind an der Rickseite des Frontblechs meh-
rere Profilbleche angeordnet, die jeweils mit den Abkan-
tungen sowie gegebenenfalls miteinander verschweifit
sind, um das Turblatt weiter zu verstarken. Diese Profil-
bleche umfassen entweder mehrere horizontal angeord-
nete Profilbleche oder ein horizontal und ein vertikal an-
geordnetes Profilblech.

[0003] Weiter offenbart die EP 0 838 426 B1 ein Tir-
blatt zu einer Aufzugstiire, das eine Vorderwand und eine
Ruckwand aufweist. Eine der beiden Wande ist mit Sik-
ken versehen, in denen Auspragungen ausgebildet sind,
sodass die beiden Wande an den Stellen der Auspra-
gungen miteinander verschweil’t werden kdnnen, um ein
Turblatt mit hoher mechanischer Stabilitat zu schaffen.
[0004] Im Fall der WO 01/18341 A2 ist die Tlr im We-
sentlichen aus einer Vorderwand und einer Riickwand
aufgebaut, welche jeweils ein L-férmiges Profil haben
und an den jeweiligen kurzen Seiten des L-Profils nach
innen abgekantet sind, sodass die Abkantungen jeweils
mit der gegeniber liegenden Wand verschweillt werden
koénnen.

[0005] ImBereichderAufzugstirenwerdenanein Tur-
blatt verschiedene Anforderungen gestellt. Neben einer
hohen mechanischen Stabilitdt und einer Brandschutz-
wirkung sollen die Tlrblatter zudem ein moglichst gerin-
ges Gewicht haben und - zumindest an ihren Vordersei-
ten - optisch ansprechend sein. Dartber hinaus soll auch
eine moglichst einfache, schnelle und kostenglnstige
Herstellung des Turblattes gegeben sein.

[0006] Der vorliegenden Erfindung liegt daher die Auf-
gabe zugrunde, ein Turblatt zu einer Aufzugstliire vorzu-
sehen, das eine hohe mechanische Stabilitat besitzt, ei-
nen geringen Materialaufwand hat und eine optisch an-
sprechende Vorderseite sichert. Eine weitere Aufgabe
der vorliegenden Erfindung ist es, ein Verfahren zur Her-
stellung eines solchen Trblattes vorzusehen.

[0007] Diese Aufgabe wird geldst durch ein Turblatt zu
einer Aufzugstiire mit den Merkmalen des Anspruchs 1.
Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen der
Erfindung sind Gegenstand der abhdngigen Anspriiche
2 bis 12.

[0008] Das erfindungsgemale Tirblatt zu einer Auf-
zugstiire umfasstim Wesentlichen ein rechteckiges Tur-
feldblech mit beidseitigem Vertikalrand, einen oberen
Horizontalrand, einen unteren Horizontalrand, eine Vor-
derseite und einer Riickseite sowie wenigstens ein Ver-
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starkungsblech, das auf der Rickseite des Turfeldble-
ches angeordnet ist. Das wenigstens eine Verstarkungs-
blech ist dabei mit der Riickseite des Turfeldbleches ver-
schweillt, wobei die Schweillverbindung als Laser-
Punktschweil3verbindung ausgefihrt ist.

[0009] Das Laser-Punktischweilen ermdglicht eine
Haftung zwischen dem Turfeldblech und dem wenig-
stens einen Verstarkungsblech, die einer flachigen Ver-
bindung entspricht und damit eine sehr hohe Festigkeit
erreicht. Fir das Laser-Punktschweillen ist im Gegen-
satz zu anderen Verbindungstechniken (z.B. Léten, Kle-
ben, etc.) kein zusatzliches Material notwendig, die Ver-
bindung ist stoffschliissig und ist selbst ebenso fest wie
die verbundenen Bleche. AuRerdem wird die hohe me-
chanische Stabilitat des Turblattes durch eine geringe
Anzahl von Elementen erreicht. Als besonderen Vorteil
dieses Turblattes hat es sich erwiesen, dass beim Ver-
schweifen des Verstarkungsbleches mit der Riickseite
des Turfeldbleches mittels Laser-Punktschweillens die
Vorderseite des Tirfeldbleches im Gegensatz zu ande-
ren Techniken (z.B. Nieten, Clinchen, etc.) nicht beein-
trachtigt wird und optisch ansprechend bleibt. Ferner
handelt es sich beim Laser-Punktschweillen um einen
beriihrungslosen und damit einfachen Verarbeitungs-
prozess, der kurze Produktionszeiten ermdglicht.
[0010] Im Folgenden werden zunéachst einige der hier
verwendeten Begriffe naher definiert und erlautert.
[0011] Das Tirblatt der Erfindung ist Bestandteil einer
Aufzugstire. Diese "Aufzugstiire” ist beispielsweise eine
Schachttlirzum VerschlieRen einer Schachtéffnung oder
eine Kabinentlr zum VerschlieRen eines Kabinenein-
gangs.

[0012] Die Orientierungsbegriffe "oben", "unten”, "ver-
tikal" und "horizontal" nehmen jeweils Bezug auf den Ein-
bauzustand des Turblattes der Aufzugstire in einer Auf-
zugsanlage. Das Turblatt ist dabei Ublicherweise im We-
sentlichen in einer vertikalen Ebene in der Aufzugsanla-
ge angeordnet. Die "Vorderseite" des Turblattes ist dann
einem Betrachter bzw. Benutzer der Aufzugsanlage zu-
gewandt, wahrend seine "Rickseite" dem Benutzer ab-
gewandt ist. Zum Beispiel liegen die Ruckseiten der bei-
den Turblatter von Kabinentlr und Schachttir einander
zugewandt gegenliber und verdecken sich gegenseitig,
sodass sie dem Benutzer verborgen bleiben. Die beiden
Begriffe "rechts" und "links" sind grundsétzlich willkurlich,
sind hier aber jeweils fiir die Betrachtung der Vorderseite
des Turblattes definiert.

[0013] Der Begriff "Blech" im Turfeldblech und im Ver-
starkungsblech soll weder das Material noch die Materi-
alstarke der jeweiligen Komponenteinirgendeiner Weise
einschranken. Im Allgemeinen kdnnen fir das Tirfeld-
blech und die Verstarkungsbleche relativ dinne (Gro-
Renordnung bis 3 mm), plattenartige Elemente aus ir-
gendeinem metallischen Material verwendet werden.
[0014] Das "Verstarkungsblech" ist ein zum Turfeld-
blech zusatzliches Element, welches der Verstarkung
des Turfeldbleches dient, um die mechanische Stabilitat
des Turblattes zu erhéhen. Die Form des Verstarkungs-
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bleches ist grundsatzlich beliebig, wobei es aus Griinden
einer einfacheren Herstellung Gblicherweise im Wesent-
lichen geradlinig ausgebildet ist und zur Erhéhung der
mechanischen Stabilitdt des gesamten Tirblattes vor-
zugsweise in Profilform ausgebildet ist.

[0015] Das erfindungsgemafRe Turblatt umfasst we-
nigstens ein erstes Verstarkungsblech, das im Wesent-
lichen vertikal (und damit im Wesentlichen parallel zu
den beiden Vertikalrandern des Tirfeldbleches) verlauft,
und ein zweites Verstarkungsblech, das im Wesentlichen
horizontal (und damit im Wesentlichen parallel zu den
beiden Horizontalrdndern des Tirfeldbleches) verlauft
und im Bereich des oberen Horizontalrandes angeordnet
ist. Der "Bereich des oberen Horizontalrandes" beinhaltet
dabei nicht nur den oberen Horizontalrand selbst bzw.
eine direkte Angrenzung an diesen, sondern einen obe-
ren Abschnitt des Turfeldbleches, der zum Beispiel bis
zu etwa 20% der Gesamthdhe des Tirfeldbleches ein-
nimmt, und in dem an beliebiger Hohenposition ein zwei-
tes Verstarkungsblech angebracht sein kann.

[0016] In einer Ausgestaltung der Erfindung ist das
Turfeldblech an seinem unteren Horizontalrand mit einer
Abkantung zu seiner Rickseite hin ausgebildet. In die-
sem Fall kann das wenigstens eine erste Verstarkungs-
blech zusatzlich mit dieser Abkantung des Tirfeldble-
ches an seinem unteren Horizontalrand verschweif3t
sein, um die mechanische Stabilitat des Tirblattes weiter
zu erhdéhen. Die Abkantung, insbesondere ihr vertikaler
Teil, dient vorzugsweise zur Befestigung von Flhrungs-
elementen, die in einer Fihrungsnut gefuihrt sind und den
unteren Bereich des Turflligels flhren.

[0017] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist das Verstarkungsblech im Bereich des oberen Hori-
zontalrandes mit dem Turfeldblech und dem wenigstens
einen ersten Verstdrkungsblech durch Laser-Punkt-
schweissen verschweisst ist, wobei im genannten Be-
reich das Turfeldblech mit dem zweiten Verstarkungs-
blech eine Befestigungseinrichtung bildet, mit welcher
das Turblatt an einem Turschlitten fixierbar ist.

[0018] Vorzugsweise weisen das wenigstens eine er-
ste Verstarkungsblech (22) einen Omega-férmigen Pro-
filquerschnitt und das zweite Verstarkungsblech (24) ei-
nen Z-formigen Profilquerschnitt auf.

[0019] In weiterer Ausgestaltung der Erfindung ist das
Turfeldblech an seinen beiden Vertikalrandern mit einer
Abkantung zu seiner Ruckseite hin ausgebildet. In die-
sem Fall ist das zweite Verstarkungsblech vorzugsweise
auch mit dieser Abkantung des Turfeldbleches an sei-
nem Vertikalrandern verschweilft.

[0020] Die Blechstarke des Tirfeldbleches liegt bei-
spielsweise im Bereich von etwa 0,7 mm bis etwa 1,5
mm, bevorzugter von etwa 0,85 mm bis etwa 1,35 mm,
besonders bevorzugt von etwa 1,0 mm bis etwa 1,2 mm.
Das Material des Turfeldbleches (10) ist vorzugsweise
ausgewahlt aus Stahl, Edelstahl, Chromstahl, Chrom-
Nickel-Stahl, Aluminium, Aluminiumlegierungen.

[0021] Die Blechstérke des wenigstens einen Verstar-
kungsbleches liegt beispielsweise im Bereich von etwa
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0,5 mm bis etwa 1,2 mm, bevorzugter von etwa 0,7 mm
bis etwa 1,0 mm, besonders bevorzugt von etwa 0,8 mm
bis etwa 0,9 mm. Das Material des wenigstens einen
Verstarkungsbleches ist vorzugsweise ausgewahlt aus
Stahl, Edelstahl, Chromstahl, Chrom-Nickel-Stahl, Alu-
minium, Aluminiumlegierungen.

[0022] Ferner kann die Gesamtbreite des wenigstens
einen ersten Verstarkungsbleches, d.h. die Breite eines
ersten Verstarkungsbleches oder die Summe der Breiten
mehrerer erster Verstarkungsbleche, im Bereich von et-
wa 10% bis etwa 70%, bevorzugter von etwa 15% mm
bis etwa 40%, besonders bevorzugt von etwa 20% bis
etwa 30% der Breite des Turfeldbleches liegen.

[0023] Die oben genannte Aufgabe wird ferner gelost
durch ein Verfahren zum Herstellen eines Tirblattes zu
einer Aufzugstiire mit den Merkmalen des Anspruchs 13.
Vorteilhafte Ausgestaltungen und Weiterbildungen des
Verfahrens sind in den abhangigen Anspriichen 14 bis
18 angegeben.

[0024] Das erfindungsgemaRe Verfahren zum Her-
stellen eines Turblattes zu einer Aufzugstire enthalt die
Schritte des Bereitstellens eines im Wesentlichen recht-
eckigen Trfeldbleches mit einem rechten Vertikalrand,
einem linken Vertikalrand, einem oberen Horizontalrand,
einem unteren Horizontalrand, einer Vorderseite und ei-
ner Rickseite und des Verschweif3ens wenigstens eines
Verstarkungsbleches mit der Riickseite des Turfeldble-
ches mittels Laser-Punktschweil3ens.

[0025] Bezlglich der Vorteile des erfindungsgemaflen
Verfahrens und der Begriffsdefinitionen wird der Einfach-
heit halber auf die oben in Zusammenhang mit dem Tdr-
blatt selbst gemachten Ausfiihrungen verwiesen, die hier
entsprechend gelten.

[0026] Fur die Herstellung der Schweillverbindung
des wenigstens einen Verstarkungsbleches mit der
Riickseite des Turfeldbleches wird vorzugsweise ein
YAG-Laser eingesetzt, der im gepulsten oder kontinuier-
lichen Betrieb angewandt werden kann.

[0027] In einer bevorzugten Ausgestaltung der Erfin-
dung wird die SchweilRverbindung des wenigstens einen
Verstarkungsbleches mit der Riickseite des Tiirfeldble-
ches mit Laserschweisspunkten bewirkt, bei welchen
das gesamte Verstarkungsblech und die Riickseite des
Tirfeldblechs aufgeschmolzen wurden. Die Tiefe der La-
serschweisspunkte ist dabei so gewahlt, dass einerseits
eine ausreichende Haftung erreicht wird, andererseits je-
doch keine sichtbaren Veranderungen an der Vordersei-
te des Tirfeldbleches entstehen. Je nach verwendetem
Material und Blechstéarke werden die Schweissparame-
ter so gewahlt, dass die erzeugten Laserschweisspunkte
eine entsprechende Tiefe bzw. Breite aufweisen.
[0028] Obige sowie weitere Merkmale und Vorteile der
Erfindung werden aus der nachfolgenden Beschreibung
bevorzugter, nicht-einschrénkender Beispiele unter Be-
zugnahme auf die beiliegenden Zeichnungen besser ver-
standlich. Darin zeigen:

Fig. 1  eine schematische Ansicht eines Tirblattes zu
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einer Aufzugstiire gemaf einem ersten Ausfiih-
rungsbeispiel der Erfindung, aus Sicht der
Rickseite des Turblattes;

Fig.2 einen schematischen Vertikalschnitt durch das
Turblatt zu einer Aufzugstiire;

Fig. 3  einen schematischen Horizontalschnitt durch
das Turblatt zu einer Aufzugstire; und

Fig. 4 eine Detailansicht einer besonderen Ausfiih-
rungsform eines ersten Verstarkungsblechs.

Fig. 5 einen Schnitt durch einen zwei Bleche verbin-
denden Laserschweisspunkt

[0029] In den Fig. 1-3 ist ein erstes Ausfiihrungsbei-

spiel eines Tlrblattes zu einer Aufzugstiire aus Sicht sei-
ner Riickseite dargestellt. Fig. 1 zeigt eine Ansicht der
Rickseite des Turblattes. Fig. 2 zeigt einen Verti-
kalschnitt durch das Turblattim Bereich eines ersten ver-
tikalen Verstarkungsblechs. Fig. 3 zeigt einen Horizon-
talschnitt durch das Turblatt.

[0030] Das Trblatt weist ein im Wesentlichen recht-
eckiges Turfeldblech 10 auf, das durch einen rechten
Vertikalrand (d.h. im eingebauten Zustand des Tirblattes
im Wesentlichen vertikal verlaufenden Rand) 12, einen
linken Vertikalrand 14, einen oberen Horizontalrand (d.h.
im eingebauten Zustand des Turblattes im Wesentlichen
horizontal verlaufenden Rand) 16 und einen unteren Ho-
rizontalrand 18 begrenzt ist. Ferner besitzt das Turfeld-
blech 10 eine Vorderseite, die im eingebauten Zustand
des Turblattes dem Betrachter bzw. Benutzer zugewandt
ist, und eine dieser Vorderseite abgewandte Rickseite
20.

[0031] Das Turfeldblech 10 ist aus einem metallischen
Material gemacht, das mittels Laserschweif3ens bearbei-
tet werden kann. Insbesondere ist das Material des Tir-
feldbleches 10 ausgewahlt aus Stahl, Edelstahl, Chrom-
stahl, Chrom-Nickel-Stahl, Aluminium, Aluminiumlegie-
rungen und dergleichen.

[0032] Die Blechstarke des Tiirfeldbleches 10 liegt im
Bereich von etwa 0,7 mm bis etwa 1,5 mm, bevorzugter
von etwa 0,85 mm bis etwa 1,35 mm, besonders bevor-
zugt von etwa 1,0 mm bis etwa 1,2 mm. Es ist dabei zu
beachten, dass das Turfeldblech 10 im Vergleich zu her-
kémmlichen Tirblattern aufgrund der nachfolgend erlau-
terten Versteifungsmallnahmen mit einer geringeren
Materialstarke ausgefiihrt werden kann. Dies reduziert
einerseits das Gewicht des Turblattes und andererseits
den Materialaufwand und damit auch die Herstellungs-
kosten.

[0033] An beiden Vertikalrandern 12, 14 ist das Tur-
feldblech 10 zu seiner Rickseite 20 hin abgekantet. Die-
se Abkantungen verlaufen vorzugsweise im Wesentli-
chen uber die gesamte HOhe des Turfeldbleches 10,
ohne dass die Erfindung darauf beschrankt sein soll. In
dem Ausflihrungsbeispiel von Fig. 1 sind beide Vertikal-
réander 12, 14 zweifach gebogen. Selbstverstandlich sind
im Rahmen der Erfindung aber auch Ausfliihrungsformen
maoglich, bei denen beide Vertikalrdnder 12, 14 einfach
gebogen sind, oder bei denen einer der beiden Vertikal-
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rander einfach und der andere Vertikalrand zweifach ge-
bogen sind. Die zur Rickseite 20 hin abgekanteten Ver-
tikalrander 12, 14 erhéhen die Steifigkeit des Tirfeldble-
ches 10 und damit die mechanische Stabilitat des ge-
samten Turblattes.

[0034] Wie in den Fig. 1-3 dargestellt, ist das Turfeld-
blech 10 vorzugsweise auch an seinem unteren Horizon-
talrand 18 zu seiner Rickseite 20 hin abgekantet. Diese
zum Beispiel Z-férmig gebogene Abkantung am unteren
Horizontalrand 18 dient der Befestigung von unteren Tr-
fuhrungsschuhen, die in einer entsprechenden Nut eines
Turschwellenprofils geflihrt werden.

[0035] Zur Erhéhung der mechanischen Stabilitat des
Tarblattes ist auf der Rickseite 20 des Turfeldbleches
10 ein erstes Verstarkungsblech 22 angeordnet, das im
Wesentlichen vertikal und damitim Wesentlichen parallel
zu den beiden Vertikalrdndern des Turfeldbleches 10
verlauft. Dieses erste Verstarkungsblech 22 erstreckt
sich im Wesentlichen Uber die gesamte Hohe des Tir-
feldbleches 10 und ist als Profilblech, zum Beispiel als
Omega-Profilblech ausgebildet. Es sei darauf hingewie-
sen, dass die vorliegende Erfindung nicht auf die Ver-
wendung eines ersten Verstarkungsbleches 22 be-
schrankt ist, sondern dass wahlweise auch zwei oder
mehr im Wesentlichen parallel zueinander angeordnete,
erste Verstarkungsbleche 22 verwendet werden kdnnen.
[0036] Das erste Verstarkungsblech 22 ist vorzugs-
weise aus dem gleichen Material wie das Turfeldblech
10 gefertigt, ohne dass dies fiir die vorliegende Erfindung
zwingend vorgeschrieben sein soll. Aulerdem ist die Ma-
terialstérke des ersten Verstarkungsbleches 22 iblicher-
weise kleiner als jene des Tirfeldbleches 10 gewahlt.
Sie liegt zum Beispiel im Bereich von etwa 0,5 mm bis
etwa 1,2 mm, bevorzugter von etwa 0,7 mm bis etwa 1,0
mm, besonders bevorzugt von etwa 0,8 mm bis etwa 0,9
mm.

[0037] Die Gesamtbreite des wenigstens einen ersten
Verstarkungsbleches 22, d.h. die Breite eines ersten Ver-
starkungsbleches 22 oder die Summe der Breiten meh-
rerer erster Verstarkungsbleche, ist zum Beispiel im Be-
reich von etwa 10% bis etwa 70%, bevorzugter von etwa
15% mm bis etwa 40%, besonders bevorzugt von etwa
20% bis etwa 30% der Breite des Turfeldbleches 10 ge-
wahlt.

[0038] In dem in den Fig. 1-3 dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel ist das erste Verstarkungsblech 22 mit ei-
ner geschlossenen Flache ausgebildet, sodass keine
Feuchtigkeit oder Verunreinigungen in den Zwischen-
raum zwischen diesem Profilblech 22 und dem Tirfeld-
blech 10 gelangen koénnen. In einer in Fig. 4 gezeigten
alternativen Ausfuhrungsform ist das erste Verstar-
kungsblech 22 mit zahlreichen Offnungen 30 versehen,
so dass sichergestellt werden kann, dass auch die dem
Turfeldblech 10 zugewandte Innenseite des Verstér-
kungsblechs 22 und die Riickseite 20 des Turfeldblechs
10 beschichtet werden, falls eine Beschichtung, bei-
spielsweise eine Lackierung, erst im Anschluss an den
nachfolgend beschriebenen Schweillvorgang erfolgen
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soll.

[0039] Das erste Verstarkungsblech 22 ist mit dem
Tarfeldblech 10 verschweif3t. Die SchweilRverbindung er-
folgt dabei je nach Profilform des ersten Verstarkungs-
bleches 22 entlang der sich beriihrenden Flachen von
erstem Verstarkungsblech 22 und Tuirfeldblech 10. La-
serschweisspunkte sind in Fig. 1 mitdem Bezugszeichen
25 dargestellt. GemaR der vorliegenden Erfindung erfolgt
diese Verbindung mittels Laser-Punktschweillens, vor-
zugsweise unter Verwendung eines Nd:YAG-Lasers im
gepulsten Betrieb. Wahlweise ist auch die Verwendung
eines Lasers im kontinuierlichen Betrieb denkbar.
[0040] Das Laser-Punktschweilen zwischen erstem
Verstarkungsblech 22 und Tirfeldblech 10 ermdglicht ei-
ne Haftung zwischen diesen beiden Elementen, die einer
flachigen Verbindung entspricht, und erzielt damit eine
sehrhohe Festigkeit. Im Gegensatz zu anderen flachigen
Verbindungstechniken (z.B. Léten, Kleben, etc.) ist kein
zusatzliches Material notwendig, und die stoffschlissige
Verbindung weist eine Festigkeit auf, die der Materialfe-
stigkeit der verbundenen Bleche entspricht. Bei einer
Klebeverbindung sind insbesondere die Feuerfestigkeit
und das meist unbekannte Langzeitverhalten problema-
tisch.

[0041] Einbesonderer Vorteil des Laser-Punktschwei-
Rens fir das Tirblatt einer Aufzugstire liegt darin, dass
die Vorderseite des Turfeldbleches 10 nicht beeintrach-
tigt wird und daher optisch ansprechend bleibt. Zur Ver-
deutlichung ist in Fig. 5 eine Schweillstelle mit einem
Laserschweisspunkt 25 dargestellt, der beim Laser-
Punktschweil’en von zwei Blechen, wie zum Beispiel
dem Turfeldblech 10 und dem ersten Verstarkungsblech
22, erzeugt wird. Wie deutlich in Fig. 5 erkennbar, wird
eine stoffschlissige Verbindung zwischen den beiden
Komponenten erzeugt, und die der SchweilRverbindung
abgewandte Vorderseite 20 des Turfeldbleches 10 bleibt
unversehrt.

[0042] Die Lichtpulse des Nd:YAG-Lasers kdnnen in
Intensitat, Dauer und Fokus in einfacher und praziser
Weise so eingestellt werden, dass SchweilRpunkte 25 mit
gewlnschter Tiefe und GréRe an zwei aneinander lie-
genden Blechen 10 und 22 erzeugt werden kénnen. Bei
optimaler Einstellung der Schweilparameter ist der La-
ser-Schweillpunkt 25 auf der Vorderseite des Turfeld-
bleches 10 nicht sichtbar.

[0043] Das so hergestellte Turblatt zu einer Aufzugs-
ture erflllt damit nicht nur alle technischen Anforderun-
gen wie insbesondere mechanische Stabilitdt und Feu-
erbestandigkeit, sondern befriedigt auRerdem auch die
optischen Anforderungen, die an eine Aufzugstlre ge-
stellt werden. Aufgrund der geringen Anzahl bendtigter
Bauteilkomponenten und der nicht erforderlichen Mate-
rialzugabe beim Laserschweif3en ist eine einfache und
kostengunstige Herstellung des Turblattes mdglich und
ein Turblatt mit relativ geringem Gewicht realisiert.
[0044] Da es sich beim Laser-Punktschweil3en um ei-
nen berlhrungslosen Prozess handelt, sind die
Schweilpunkte problemlos von nur einer Seite der
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Schweissstelle her erreichbar. Beim Verfahren zur Her-
stellen eines Tirblatts mittels Laser-Punktschweil3ens
handelt es sich um einen einfachen und effizienten Ver-
arbeitungsprozess, der kurze Produktionszeiten ermdg-
licht.

[0045] Im Gegensatz zu herkdmmlichen Herstellungs-
verfahren von Tirblattern, bei denen zum Teil unter-
schiedliche Verbindungstechniken fur Stahlblech und
andere Blecharten eingesetzt werden, kann das erfin-
dungsgemale Herstellungsverfahren einheitlich fur alle
Varianten von Turblattern verwendet werden.

[0046] Falls wie in dem Ausfiihrungsbeispiel gemass
den Fig. 1-3 am unteren Horizontalrand 18 eine Abkan-
tung vorhanden ist, wird das erste Verstarkungsblech 22
vorzugsweise zusatzlich mit dieser Abkantung verbun-
den. Diese Verbindung erfolgt vorzugsweise ebenfalls
mittels Laser-Punktschweil3ens.

[0047] Die vorliegende Erfindung ist selbstverstand-
lich nicht nur auf das vorstehend beschriebene Ausfiih-
rungsbeispiel eines Tirblattes zu einer Aufzugstiire (mit
den dort genannten Varianten) beschrankt. Innerhalb
des durch die anhangenden Anspriche definierten
Schutzumfanges wird der Fachmann zahireiche Ab-
wandlungen, Modifikationen und Weiterbildungen erken-
nen kénnen.

[0048] Sozeigtbereits Fig. 1 eine Modifikationdes Tr-
blattes, bei dem zusétzlich zu dem wenigstens einen er-
sten Verstarkungsblech 22 ein zweites Verstarkungs-
blech 24 mit der Riickseite 20 des Trfeldbleches 10 mit-
tels Laser-Punktschwei3ens verschweilt ist.

[0049] Das zweite Verstarkungsblech 24 verlauft im
Wesentlichen horizontal und damitim Wesentlichen par-
allel zu den beiden Horizontalrdndern 16, 18 des Tlirfeld-
bleches 10. Es istim Bereich des oberen Horizontalran-
des 16 angeordnet, wobei dieser Bereich nicht nur eine
direkte Angrenzung des zweiten Verstarkungsbleches
24 an den oberen Horizontalrand 16 betrifft, sondern all-
gemein einen oberen Abschnitt des Tuirfeldbleches 10
umfasst, der zum Beispiel bis zu etwa 20% der Gesamt-
hoéhe des Tirfeldbleches einnimmt. Das zweite Verstar-
kungsblech 24 kann somit an beliebiger Héhenposition
im Bereich des oberen Horizontalrandes 24, insbeson-
dere also mit oder ohne Abstand zu diesem angeordnet
werden.

[0050] Hinsichtlich der Profilform, der Materialaus-
wahl, der Materialstarke und des Punktschweilverfah-
rens wird auf die obigen Ausfiihrungen in Zusammen-
hang mit dem ersten Verstarkungsblech 22 verwiesen,
die hier zumindest analog gelten.

[0051] Zusétzlich zu der Schweillverbindung zwi-
schen dem zweiten Verstarkungsblech 24 und der Rick-
seite 20 des Turfeldbleches 10 ist das zweite Verstar-
kungsblech 24 auch mit dem oder den ersten Verstar-
kungsblech(en) 22 verbunden, insbesondere ver-
schweilt. Falls, wie in den Fig. 1-3 dargestellt, an den
Vertikalrdndern 12 und/oder 14 Abkantungen ausgebil-
det sind, ist das zweite Verstarkungsblech 24 vorzugs-
weise auch mit diesen verbunden, insbesondere ver-
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schweildt.

[0052] Die gegenseitige Verbindung zwischen den er-
sten und zweiten Verstarkungsblechen 22, 24 sowie die
Verbindungen der Verstarkungsbleche 22, 24 mit den
Abkantungen an den Vertikal- und Horizontalrdndern 12,
14,18 des Turfeldbleches 10, falls vorhanden, erhoht die
Steifigkeit des gesamten Turblattes weiter.

[0053] Wie in den Fig. 1-3 gezeigt, weist das zweite
Verstarkungsblech 24 vorzugsweise einen Z-férmigen
Profilquerschnitt auf, wobei einer der Schenkel des Z-
férmigen Verstarkungsblechs 24 im Bereich des oberen
Horizontalrandes (16) mit dem Turfeldblech 10 und ein
zweiter Schenkel des Z-férmigen Verstarkungsblechs 24
mit dem ersten Verstarkungsblech 22 verschweisst ist.
Der Bereich des oberen Horizontalrandes (16), in wel-
chem das Turfeldblech 10 mit dem zweiten Verstar-
kungsblech 24 verbunden ist, bildet dabei eine Befesti-
gungseinrichtung 26, mit der das erfindungsgemasse
Tarblatt an einem Turschlitten 28 der Aufzugtire fixierbar
ist. An einem solchen Tirschlitten 28 bzw. Tlrwagen sind
Ublicherweise Rollen vorhanden, die den Tlrwagen und
damit das Turblatt an einer am Tirrahmen der Aufzug-
tlre horizontal angebrachten Fiihrungsschiene fihren.
Das gesamte Turblatt wird Uber diesen Turschlitten 28
im Tarrahmen verschiebbar gehalten. Der Tirschlitten
28 ist zum Beispiel Uiber eine Schraub- oder Nietverbin-
dung oder dergleichen an der genannten Befestigungs-
einrichtung 26 des Turblattes befestigt.

[0054] Durch die beschriebene Befestigungseinrich-
tung 26 wird eine biegesteife Verbindung zwischen dem
Turschlitten 28 und dem Turblatt erzielt.

BEZUGSZIFFERNLISTE
[0055]

10  Tirfeldblech

12  rechter Vertikalrand

14 linker Vertikalrand

16  oberer Horizontalrand

18  unterer Horizontalrand
20 Rickseite

22  erstes Verstarkungsblech
24  zweites Verstarkungsblech
25  Laserschweisspunkt

26  Befestigungseinrichtung
28  Turschlitten

30 Offnung

Patentanspriiche

1. Tirblatt zu einer Aufzugstiire,
mit einem im Wesentlichen rechteckigen Tirfeld-
blech (10) mit beidseitigen Vertikalrandern (12, 14),
einem oberen Horizontalrand (16), einem unteren
Horizontalrand (18), einer Vorderseite und einer
Ruckseite (20); und wenigstens einem Verstar-
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kungsblech (22, 24), das auf der Riickseite (20) des
Turfeldbleches (10) angeordnet ist,

wobei das wenigstens eine Verstarkungsblech (22)
mit der Riickseite (20) des Turfeldbleches (10) mit-
tels einer Anzahl von Schweisspunkten (25) ver-
schweilt ist, die durch Laser-Punktschweifen aus-
gefihrt sind.

Turblatt nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Turblatt wenigstens ein erstes Verstar-
kungsblech (22), das im Wesentlichen vertikal ver-
lauft, und ein zweites Verstarkungsblech (24), das
im Wesentlichen horizontal verlauft und im Bereich
des oberen Horizontalrandes (16) angeordnet ist,
umfasst.

Turblatt nach Anspruch 2,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Turfeldblech (10) an seinem unteren Ho-
rizontalrand (18) mit einer Abkantung zu seiner
Ruickseite (20) hin ausgebildet ist; und

dass das wenigstens eine erste Verstarkungsblech
(22) mit der Abkantung des Turfeldbleches (10) an
seinem unteren Horizontalrand (18) verschweil3t ist.

Turblatt nach Anspruch 2 oder 3,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zweite Verstarkungsblech (24) im Bereich
des oberen Horizontalrandes (16) mit dem Turfeld-
blech (10) und dem wenigstens einen ersten Ver-
starkungsblech (22) durch Laser-Punktschweissen
verschweisst ist,

wobei im genannten Bereich das Turfeldblech (10)
mit dem zweiten Verstarkungsblech (24) eine Befe-
stigungseinrichtung (26) bildet, mit welcher das Tir-
blatt an einem Tirschlitten (28) fixierbar ist.

Turblatt nach einem der Anspriiche 2 bis 4,
dadurch gekennzeichnet,

dass das wenigstens eine erste Verstarkungsblech
(22) einen Omega-férmigen Querschnitt und das
zweite Verstarkungsblech (24) einen Z-férmigen
Profilquerschnitt aufweisen.

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

dass das Tirfeldblech (10) an wenigstens einem der
Vertikalrander (12, 14) mit einer Abkantung zu seiner
Ruckseite (20) hin ausgebildet ist.

Tarblatt nach Anspruch 6 und einem der Anspriiche
2 bis 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass das zweite Verstarkungsblech (24) mit der Ab-
kantung des Turfeldbleches (10) an wenigstens ei-
nem der Vertikalrdnder (12, 14) verschweil3t ist.
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Tarblatt nach einem der Ansprtiche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Blechstarke des Turfeldbleches (10) im Be-
reich von etwa 0,7 mm bis etwa 1,5 mm, bevorzugter
von etwa 0,85 mm bis etwa 1,35 mm, besonders
bevorzugt von etwa 1,0 mm bis etwa 1,2 mm liegt.

Tarblatt nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Material des Tirfeldbleches (10) ausge-
wahlt ist aus Stahl, Edelstahl, Chromstahl, Chrom-
Nickel-Stahl, Aluminium, Aluminiumlegierungen.

Tarblatt nach einem der Anspriiche 2 bis 9,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Blechstarke der Verstarkungsbleche (22,
24) im Bereich von etwa 0,5 mm bis etwa 1,2 mm,
bevorzugter von etwa 0,7 mm bis etwa 1,0 mm, be-
sonders bevorzugt von etwa 0,8 mm bis etwa 0,9
mm liegt.

Tirblatt nach einem der Anspriiche 2 bis 10,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Material der Verstarkungsbleche (22, 24)
ausgewahlt ist aus Stahl, Edelstahl, Chromstahl,
Chrom-Nikkel-Stahl, Aluminium, Aluminiumlegie-
rungen.

Tulrblatt nach einem der Anspriiche 2 bis 11,
dadurch gekennzeichnet,

dass die Gesamtbreite des wenigstens einen ersten
Verstarkungsbleches (22) im Bereich von etwa 10%
bis etwa 40%, bevorzugter von etwa 15% mm bis
etwa 35%, besonders bevorzugt von etwa 20% bis
etwa 30% der Breite des Turfeldbleches (10) liegt.

Verfahren zum Herstellen eines Tirblattes zu einer
Aufzugstiire, mit den Schritten:

Bereitstellen eines im Wesentlichen rechtecki-
gen Tiurfeldbleches (10) mit beidseitigen Verti-
kalrandern (12, 14), einem oberen Horizontal-
rand (16), einem unteren Horizontalrand (18),
einer Vorderseite und einer Riickseite (20); und
Verschweillen wenigstens eines Verstarkungs-
bleches (22, 24) mit der Riickseite (20) des Tir-
feldbleches (10) mittels Laser-Punktschwei-
Rens.

Verfahren nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass fiir die Herstellung der SchweilRverbindung des
wenigstens einen Verstarkungsbleches (22, 24) mit
der Rickseite (20) des Turfeldbleches (10) ein YAG-
Laser eingesetzt wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14,
dadurch gekennzeichnet,
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16.

17.

18.

12

dass die Schweilverbindung des wenigstens einen
Verstarkungsbleches (22, 24) mit der Riickseite (20)
des Turfeldbleches (10) im gepulsten oder kontinu-
ierlichen Betrieb des Lasers erzeugt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 13 bis 15,
dadurch gekennzeichnet,

dass das Turblatt wenigstens ein erstes Verstar-
kungsblech (22), das im Wesentlichen vertikal ver-
lauft, und ein zweites Verstarkungsblech (24), das
im Wesentlichen horizontal verlauft und im Bereich
des oberen Horizontalrandes (16) angeordnet ist,
umfasst, und

dass das zweite Verstarkungsblech (24) im Bereich
des oberen Horizontalrandes (16) mit dem Turfeld-
blech (10) und dem wenigstens einen ersten Ver-
starkungsblech (22) durch Laser-Punktschweissen
verschweisst wird.

Verfahren nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Turfeldblech (10) an seinem unteren Ho-
rizontalrand (18) zu seiner Riickseite (20) hin abge-
kantet wird; und

dass das wenigstens eine erste Verstarkungsblech
(22) mit der Abkantung des Trfeldbleches (10) an
seinem unteren Horizontalrand (18) verschweil3t
wird.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 17,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Tirfeldblech (10) an wenigstens einem
seiner Vertikalrander (12, 14) zu seiner Rlckseite
(20) hin abgekantet wird; und

dass das zweite Verstarkungsblech (24) mit der Ab-
kantung des Tirfeldbleches (10) an wenigstens ei-
nem seiner Vertikalrander (12, 14) verschweil3t wird.
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