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(54) VERFAHREN ZUM HERSTELLEN EINES TURBLATTES SOWIE TURBLATT

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Herstel-
len eines Turblattes (10), wobei eine flache Umformpla-
tine (38) und ein mattenférmiges Fullmaterial (28) bereit-
gestellt werden, eine vordefinierte Breitseitenformkontur
(14) indie Umformplatine (38) und eine vordefinierte Mat-
tenformkontur (36) in das mattenférmige Fillmaterial

(28) eingepragt werden, und dann die Umformplatine
(38) und das mattenférmige Fillmaterial (28) derart zu-
sammengefiigt werden, dass die Breitseitenformkontur
(14) in die Mattenformkontur (36) greift. Weiter betrifft die
Erfindung ein Turblatt (10), das insbesondere mit einem
solchen Verfahren hergestellt ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines TUlrblattes, insbesondere eines Tlrblattes
fur eine als Brandabschluss und/oder als Aufienab-
schluss eines Gebdudes ausgebildete Tir, sowie ein
Turblatt, das insbesondere mit einem solchen Verfahren
hergestellt ist.

[0002] Turblatterkénnen mitverschiedenen Verfahren
hergestellt werden.

[0003] Es ist einerseits bekannt, Turblatter beispiels-
weise in der sogenannten Kasten-Deckel-Bauweise her-
zustellen, bei der eine Turblattfillung lose in einen Kas-
ten gelegt wird, und dann ein Deckel fest mit diesem Kas-
ten verbunden wird. Der Zusammenhalt der Einzelteile
des Turblattes erfolgt dann Uber eine Verbindung von
Kastel mit Deckel, beispielsweise entlang der Randbe-
reiche. Solche Turblatter sind beispielsweise aus EP 2
612 979 A2 bekannt.

[0004] Weiter ist es auch bekannt, Turblatter in Sand-
wich-Bauweise herzustellen, wobei mehrere in etwa
gleichgrolRe Platten stoffschllissig miteinander verbun-
den werden und dabei entlang einer Tiefenrichtung des
Turblattes mehrere Schichten mit unterschiedlichen
Funktionen bilden. Ein solches Tirblattist beispielsweise
in EP 2 241 713 A2 beschrieben.

[0005] Insbesondere wenn ein Tirblatt Spezialfunkti-
onen, wie beispielsweise als Haustlr oder als Brand-
schutztir, erfillen muss, ist es wichtig, dass die einzel-
nen Materialien vordefinierte Eigenschaften erfillen.
[0006] Als Brandschutztir sollte ein Tirblatt beispiels-
weise eine moglichst geringe Brandlast aufweisen. Zu-
satzlich ist es wichtig, dass mdglichst wenig Fugen in-
nerhalb des TUrblattes vorhanden sind, um einen Durch-
tritt von Brandgasen durch diese Fugen zu vermeiden.
[0007] Als Haustir ist eine gute Warmedammfahigkeit
eine wichtige Spezialeigenschaft einer Tur. Auch hier ist
es wiinschenswert, dass méglichst wenig Fugen vorhan-
den sind, durch die ein Warmeaustausch stattfinden
kann.

[0008] Abgesehen von diesen Aspekten ist es immer
gewinscht, ein Turblatt moglichst kostengtinstig in der
Herstellung zu halten.

[0009] AufgabederErfindungistes, ein Verfahren zum
Herstellen eines Tirblattes sowie ein solches Tirblatt
vorzuschlagen, das kostenglnstig in GroRserie herstell-
bar ist und auch Spezialfunktionen, wie beispielsweise
eine Brandschutzfunktion, erflillen kann.

[0010] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren zum
Herstellen eines Tirblattes mit der Merkmalskombinati-
on des Anspruches 1 geldst.

[0011] Ein Turblatt, das insbesondere mit einem sol-
chen Verfahren hergestellt ist, ist Gegenstand des ne-
bengeordneten Anspruches.

[0012] Vorteilhafte Ausgestaltungen der Erfindung
sind Gegenstand der abhangigen Anspriiche.

[0013] Beieinem Verfahren zum Herstellen eines Tlir-
blattes werden die folgenden Schritte durchgefiihrt:
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- Bereitstellen wenigstens einer flachen Umformplati-
ne zum Bilden einer AuRenbreitseite des Tlrblattes;

- Bereitstellen eines mattenférmigen Fullmaterials fur
das Turblatt;

- Einpragen einer vordefinierten Breitseitenformkon-
tur in einen vorbestimmten Flachenbereich der Um-
formplatine;

- Einbringen einer vordefinierten Mattenformkontur,
die der vordefinierten Breitseitenformkontur komple-
mentar entspricht, in einen vorbestimmten Flachen-
bereich des mattenférmigen Fillmaterials;

- Zusammenfiigen der Umformplatine und des mat-
tenférmigen Fullmaterials derart, dass die Breitsei-
tenformkontur in die Mattenformkontur greift.

[0014] Im Gegensatz zu bislang bekannten Verfahren
wird daher nun ein Fillmaterial in Mattenform nicht ein-
fach in Form einer unstrukturierten Matte in einen Innen-
raum des Turblattes eingebracht, sondern es wird ein
gesonderter Vorfertigungsschritt durchgeftihrt, bei dem
dem Fullmaterial eine vordefinierte Mattenformkontur
aufgepragt wird. Diese Mattenformkontur entspricht im
Wesentlichen der Breitseitenformkontur, die ebenfalls in
einem Vorfertigungsschritt in die Umformplatine einge-
bracht worden ist, und ist im zusammengebauten Zu-
stand des Turblattes auch an der gleichen Position an-
geordnet. So greifen die Strukturen der Mattenformkon-
tur und der Breitseitenformkontur ineinander, weshalb
die Mattenformkontur komplementar auch der Breitsei-
tenformkontur entspricht.

[0015] Somitisteine dichte Verbindung einer Umform-
platine, die die AulRenbreitseite des Turblattes definiert,
und dem Fullmaterial méglich, ohne dass weitere Her-
stellschritte durchgefiihrt werden missen. Dadurch ist
eine deutliche Kostenersparnis bei der Herstellung des
Turblattes méglich.

[0016] Zusatzlich ergeben sich Vorteile durch das Ein-
bringen der Mattenformkontur in das mattenférmige Full-
material, beispielsweise, wenn bei diesem Einbringen ei-
ne Verdichtung des Fillmaterials erfolgt, da eine solche
Verdichtung vorteilhaft fir einen Brandschutz ist.
[0017] In vorteilhafter Ausgestaltung wird als flache
Umformplatine ein Stahlblech verwendet, wobei die vor-
definierte Breitseitenformkontur durch ein Standard-Pra-
geverfahren eingepragt wird.

[0018] Stahlbleche sind besonders kostengtinstig und
daher unter dem Kostenaspekt besonders vorteilhaft
zum Bilden der Umformplatine, die die Aulienbreitseite
des Turblattes definiert.

[0019] In einer alternativen Ausgestaltung kann die
Umformplatine aber auch eine Kompositplatte sein, ins-
besondere eine Kompositplatte aus glasfaserverstark-
tem Kunststoff, wobei die vordefinierte Breitseitenform-
kontur durch ein HeilRpressverfahren eingepréagt wird.
[0020] Vorzugsweise wird als mattenférmiges Fullma-
terial eine Mineralwollmatte, insbesondere eine stegver-
starkte Mineralwollmatte, verwendet. Mineralwollmatten
sind besonders vorteilhaft, wenn das Turblatt fir einen
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Brandabschluss verwendet werden soll, da Mineralwolle
aufgrund der Nichtbrennbarkeit eine geringe Brandlast
des Turblattes darstellt. Weiter ist es besonders vorteil-
haft, stegverstarkte Mineralwollmatten zu verwenden, da
diese eine eigene Stabilitdt haben und somit einfach in-
nerhalb des Turblattes beispielsweise verklebt werden
kénnen, ohne dass zuséatzliche innere Verstarkungen
vorgesehen werden missen. Solche stegverstarkten Mi-
neralwollmatten kdnnen beispielsweise bei der Firma
Rockwool kduflich erworben werden.

[0021] Die vordefinierte Mattenformkontur des matten-
férmigen Fillmaterials wird in vorteilhafter Ausgestaltung
durch ein Prageverfahren oder durch ein Frasverfahren
in das mattenférmige Fillmaterial eingebracht. Beson-
ders vorteilhaft ist hier jedoch das Prageverfahren. Denn
hierzu kdnnen einfach austauschbare Negativformen auf
einem Standardstempel verwendet werden, die, je nach
Form, die in das mattenférmige Fullmaterial eingepragt
werden soll, eingesetzt werden.

[0022] Vorzugsweise wird als Breitseitenformkontur
und als Mattenformkontur jeweils eine Kassettenkontur
eingepragt, wobei das Einpragen insbesondere als ver-
senktes Relief erfolgt. Dies verleiht dem Tirblatt vorteil-
haft ein besonders filigranes Aussehen.

[0023] Vorteilhaft weist das versenkte Relief der Mat-
tenformkontur eine Tiefe auf, die um 20% bis 25% groRer
ist als eine Tiefe des versenkten Reliefs der Breitseiten-
formkontur. Das mattenférmige Fillmaterial weist ge-
wohnlich ein gewisses Rlckfederverhalten auf, das beim
Einbringen der vordefinierten Mattenformkontur vorteil-
haft beriicksichtigt wird. Daher erfolgt das Einbringen des
versenkten Reliefs der Mattenformkontur mit einer gro-
Reren Tiefe als das der Breitseitenformkontur. In Versu-
chen hat sich dabei herausgestellt, dass dabei ein Un-
terschied von 20% bis 25% in der Tiefe ausreichend ist,
so dass nach Zusammenfiigen der Umformplatine und
des mattenférmigen Fillmaterials ein direkter enger Kon-
takt der beiden Materialien moglich ist.

[0024] Vorzugsweise erfolgt das Zusammenfiigen der
Umformplatine und des mattenférmigen Fillmaterials
derart, dass die Breitseitenformkontur und die Matten-
formkontur in bindigen Kontakt zueinander kommen.
Diesistinsbesondere vorteilhaft bei der Verwendung des
Turblattes als Brandabschluss, da hierdurch das Auftre-
ten von gréReren Fugen innerhalb des Turblattes vorteil-
haft vermieden werden kann.

[0025] Vorzugsweise wird aus einer ersten Umform-
platine ein Kasten geformt, wobei aus einer zweiten Um-
formplatine ein Deckel geformt wird, wobei beim Zusam-
menfligen der Umformplatinen und des mattenférmigen
Fullmaterials das mattenférmige Fullmaterial in den Kas-
ten eingelegt und danach der Kasten mit dem Deckel
verschlossen wird. Dabei ist es besonders vorteilhaft,
wenn beide Umformplatinen und beide Seiten des mat-
tenférmigen Fillmaterials jeweils eine Formkontur auf-
weisen, die ineinandergreifen kdnnen.

[0026] Vorzugsweise werden die Umformplatine und
das mattenférmige Fullmaterial zu einer Sandwichplatte
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zusammengeflgt, wobei die Umformplatine und das
mattenférmige Fillmaterial insbesondere miteinander
verklebt werden.

[0027] Ein vorteilhaftes Turblatt ist insbesondere her-
gestellt mit einem oben beschriebenen Verfahren. Das
Turblatt weist wenigstens eine AuRenplatine zum Bilden
einer AuRenbreitseite des Turblattes auf, wobei die Au-
Renplatine eine Breitseitenformkontur in einem vorbe-
stimmten Flachenbereich aufweist. Weiter weist das Tr-
blatt ein mattenférmiges Fullmaterial auf, das eine Mat-
tenformkontur in einem vorbestimmten Flachenbereich
aufweist. Die AufRenplatine und das mattenférmige Fiill-
material sind zum Bilden des Tirblattes zusammenge-
fugt. Dabei sind die Breitseitenformkontur und die Mat-
tenformkontur komplementar zueinander ausgebildet,
sodass die Breitseitenformkontur in die Mattenformkon-
tur greift.

[0028] In vorteilhafter Ausgestaltung sind die Breitsei-
tenformkontur und die Mattenformkontur jeweils als ver-
senktes Relief ausgebildet.

[0029] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
wird nachfolgend anhand der beigefligten Zeichnungen
naher erlautert. Darin zeigt:

Fig. 1 eine Frontansicht eines Tirblattes;

Fig.2 eine Querschnittdarstellung durch das Turblatt
aus Fig. 1 entlang der Linie A-A in einer ersten
Ausfiihrungsform, wobei das Turblatt als Sand-
wichplatte ausgefihrt ist;

Fig. 3 ein schematisches Flussdiagrammeines Ver-
fahrens zum Herstellen des Tirblattes aus Fig.
1; und

Fig. 4  eine Querschnittdarstellung des Turblattes aus
Fig. 1 entlang der Li-nie A-A in einer zweiten
Ausfiihrungsform, wobei das Turblatt in Kas-
ten-Deckel-Bauweise ausgefihrt ist.

[0030] Fig. 1 zeigt eine Frontansicht auf ein Turblatt
10, das beispielsweise flir eine als Aulienabschluss ei-
nes Gebaudes ausgebildete Haustir, aber auchfireinen
Brandabschluss verwendet werden kann. Das Turblatt
10 weist an einer AuRenbreitseite 12 eine spezielle Breit-
seitenformkontur 14 auf, die in der vorliegenden Ausfiih-
rungsform als Kassettenkontur 16 und insbesondere als
versenktes Relief 18, d.h. zu einem Innenbereich des
Turblattes 10 verformt, ausgebildet ist. In der vorliegen-
den Ausfiihrungsform weist die Kassettenkontur 16 vier
Kassetten auf, es ist jedoch auch mdglich, dass in einer
alternativen Motivgestaltung mehr oder weniger Kasset-
ten an dem Turblatt 10 ausgebildet sind. Die Kassetten-
kontur 16 befindet sich dabei an einem vorbestimmten
Flachenbereich 20 des Tirblattes 10.

[0031] Fig. 2 zeigt eine erste Ausfihrungsform des
Turblattes 10 in einer Querschnittdarstellung entlang der
Linie A-A in Fig. 1, wobei in Fig. 2 das Turblatt 10 als
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Sandwichplatte 22 aufgebaut ist.

[0032] Sandwichplatten22zeichnen sich dadurchaus,
dass sie entlang einer Tiefenrichtung 24 eines Tirblattes
10 mehrere Schichten 26 aufweisen, wobei die Schichten
26 stoffschlliissig und somit unverschiebbar miteinander
verbunden sind. Beispielsweise ist dabei ein Fillmaterial
28 als eine erste Schicht 26 vorgesehen, wobei Auflen-
platinen 30 des Turblattes 10 eine Motivplatte 32 bilden
und stoffschlissig, z.B. durch Verkleben, direkt mit dem
Fillmaterial 28 verbunden sind.

[0033] In derin Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsform ist
eine solche Sandwichplatte 22 gezeigt, bei der ein mat-
tenférmiges Flllmaterial 28, beispielsweise in Form einer
Mineralwollmatte 34, zwischen zwei Aul3enplatinen 30
angeordnet ist, die die AuRenbreitseiten 12 des Tirblat-
tes 10 bilden.

[0034] Eine erste AuRenplatine 30 ist dabei als flache
AuBenplatine 30 gebildet, ohne irgendwelche Motive da-
rin. Eine zweite AuRenplatine 30 jedoch weist an einem
vorbestimmten Flachenbereich 20 eine Breitseitenform-
kontur 14 auf, und zwar die in Fig. 1 gezeigte Kassetten-
kontur 16. InFig. 2istzu sehen, dass diese als versenktes
Relief 18 ausgebildet ist.

[0035] Weiter ist zu erkennen, dass auch das matten-
férmige Fullmaterial 28 eine entsprechende Mattenform-
kontur 36 aufweist, die komplementar zu der Breitseiten-
formkontur 14 in der AuRenplatine 30 gebildetist, sodass
die Breitseitenformkontur 14 in die Mattenformkontur 36
eingreifen kann.

[0036] Werden nun die AuRRenplatine 30 und die Mine-
ralwollmatte 34 zu einer Sandwichplatte 22 entspre-
chend Fig. 2 zusammengeflgt, fihrt das Ineinandergrei-
fen der komplementaren Formkonturen 14, 36 dazu,
dass die Breitseitenformkontur 14 und die Mattenform-
kontur 36 in biindigen Kontakt zueinander kommen kén-
nen.

[0037] Die Mattenformkontur 36 und die Breitseiten-
formkontur 14 werden dabei in die Mineralwollmatte 34
bzw. die AuBenplatine 30 vor Zusammenfiigen der ein-
zelnen Schichten 26 eingebracht, wie dies im Folgenden
mit Bezug auf Fig. 3 beschrieben wird.

[0038] Fig. 3 zeigt ein schematisches Flussdiagramm
eines Verfahrens zum Herstellen eines Tirblattes 10.
[0039] Dabei werden zunachst wenigstens eine Um-
formplatine 38 zum Bilden einer spateren Aulenplatine
30 des Turblattes 10, sowie ein mattenférmiges Fullma-
terial 28 bereitgestellt. Die Umformplatine 38 kann dabei
beispielsweise als flaches Stahlblech 40 bereitgestellt
werden. Es ist jedoch auch denkbar, als Umformplatine
38 eine Kompositplatte 42 zu verwenden, die einen glas-
faserverstarkten Kunststoff umfasst.

[0040] Als mattenférmiges Fullmaterial 28 wird eine
Mineralwollmatte 34 bereitgestellt, wobei insbesondere
eine stegverstarkte Mineralwollmatte 34 verwendet wird,
die eine Eigenstabilitat aufweist, so dass auf weitere Ver-
starkungen innerhalb des Tirblattes 10 verzichtet wer-
den kann.

[0041] In dem Verfahren wird dann in einen vorbe-
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stimmten Flachenbereich 20 der Umformplatine 38 die
Breitseitenformkontur 14, beispielsweise die Kassetten-
kontur 16, entsprechend Fig. 1 eingepréagt. Dies erfolgt
bei der Verwendung eines einfachen Stahlbleches 40
durch ein Standard-Prageverfahren. Wenn jedoch eine
Kompositplatte 42 verwendet wird, erfolgt dies durch ein
HeilRpressverfahren.

[0042] Im Gegensatzzubisherigen Verfahren wird nun
auch das mattenférmige Fillmaterial 28 vorbearbeitet,
namlich, indem der Mineralwollmatte 34 ebenfalls die
Kassettenkontur 16 als Mattenformkontur 36 eingepragt
wird.

[0043] Das Einpragen der Formkonturen 14, 36 erfolgt
dabei jeweils als versenktes Relief 18, wobei die Matten-
formkontur 36 eine groRere Tiefe T4 beim Einpragen auf-
weist, als eine Tiefe T, der Breitseitenformkontur 14 auf
der Umformplatine 38. Dies liegt darin begriindet, dass
das mattenférmige Fillmaterial 28 ein gewisses Riickfe-
derverhalten aufweist, so dass die Formgebung etwas
tiefer als erwiinscht erfolgt, so dass nach einem nachfol-
genden Ausdehnen des mattenférmigen Fillmaterials 28
die gewlinschte Form zurtickbleibt. Beispielsweise ist die
Tiefe T4 in der Mineralwollmatte 34 um 20% bis 25%
groler als die Tiefe T, in der Umformplatine 38.

[0044] Sind die Formkonturen 14, 36 dann in die Mi-
neralwollmatte 34 bzw. die Umformplatine 38 eingepragt,
werden am Ende des Verfahrens die Umformplatine 38
und das mattenférmige Fullmaterial 28, d.h. die Mineral-
wollmatte 34, zusammengefiigt, und zwar so, dass die
Breitseitenformkontur 14 in die Mattenformkontur 36 ein-
greift.

[0045] Das Zusammenfiigen kann entsprechend Fig.
2 in einer Sandwichplatte 22 beispielsweise durch Ver-
kleben erfolgen. Es kann dabei beispielsweise ein PU-
Klebstoff verwendet werden.

[0046] In Fig. 2 weist das Turblatt 10 nur an einer Au-
Renbreitseite 12 eine Breitseitenformkontur 14 auf, esist
jedoch auch denkbar, an der gegeniiberliegenden Au-
Renbreitseite 12 ebenfalls eine solche Breitseitenform-
kontur 14 vorzusehen.

[0047] Alternativ zu einer Sandwichplatte 22 ist es
auch moglich, das Turblatt 10 in einer Kasten-Deckel-
Bauweise auszufiihren, wobei eine erste Umformplatine
38 den Kasten 44 bildet, wahrend eine zweite Umform-
platine 38 den Deckel 46 bildet. Beim Zusammenfligen
nach der oben beschriebenen Formgebung wird das
mattenférmige Fillmaterial 28 dann in den Kasten 44
eingelegt, und dann der Kasten 44 mit dem Deckel 46
verschlossen.

[0048] Eine solche Kasten-Deckel-Bauweise ist im
Querschnitt entlang der Linie A-A in Fig. 1 in Fig. 4 ge-
zeigt, wobei jedoch auf die Darstellung der Breitseiten-
formkontur 14 verzichtet wurde. Auch hier weist das Tir-
blatt 10 jedoch eine entsprechende Breitseitenformkon-
tur 14 bzw. eine Mattenformkontur 36 auf, wobei die
Formkonturen sowohl im Deckel 46 als auch in dem Kas-
ten 44 vorhanden sein kdnnen.

[0049] Mit dem oben beschriebenen Verfahren ist es
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moglich, Turblatter 10 fur beispielsweise Brandschutzti-
ren, aber auch fir Haustilren, sowohl in Komposit- als
auch Stahlbauweise herzustellen, bei denen eine vorge-
fertigte Mineralwollmatte 34 mit an die Motive des Tur-
blattes 10 angelehnten Konturformgebungen verwendet
wird.

[0050] Durch das beschriebene Verfahren kdnnen die
Brandlast insbesondere bei Komposit- bzw. Stahltiren
und auch die Kosten deutlich minimiert werden, da im
Vergleich zu bisher verwendeten Phenolharzplatten
bzw. Schaumplatten, die recht teuer sind, einfach nur
eine Mineralwollmatte 34 verwendet wird. Grundsatzlich
ist eine Fertigung im Sandwichverfahren unter Nutzung
von PU-Klebstoffen oder sonstigen Klebstoffen auf Was-
serglasbasis moglich. Weiter ist es auch einfach, ein Mo-
tivanzupassen, indem Formpressplatten einfach ausge-
tauscht werden.

[0051] Bei dem Verfahren wird vorteilhaft keine Stan-
dardwolle, sondern eine stegverstarkte Wolle als Mine-
ralwollmatte 34 eingebracht. Diese Mineralwollmatte 34
wird zunachst in Form gepragt. Die Mineralwollmatte 34
hat zunachst eine einheitliche Rohdichte, und es erfolgt
ein gesonderter Vorfertigungsschritt, wobei die ge-
wiinschte Mattenformkontur 36 eingepragt wird.

[0052] Dabei werden die einzelnen AufRenplatinen 30
ebenfalls gestanzt oder gepragt, wenn Stahl bzw. Metall
verwendet wird, bzw. korrekt abgepresst, wenn ein Kom-
positmaterial verwendet wird. Dann wird die Mineralwoll-
platte 34 formgepragt, wobei entsprechende Negativfor-
men verwendet werden, und diese Negativformen ein-
gepragt werden. Zum Schluss wird die Mineralwollmatte
34 eingelegt und verklebt.

[0053] Die Mineralwolle hat ein gewisses Riickfeder-
verhalten, weshalb die Mineralwolle starker gepragt wird
als die Platinen. Wenn beispielsweise die Mineralwoll-
matte 34 eine Dicke von 40mm hat, und die Breitseiten-
formkontur 14 um 9mm in einen Innenraum des Turblat-
tes 10 ragen soll, wird auf diese Tiefe T, noch 2mm zu-
gegeben, um das Rickfederverhalten der Mineralwoll-
matte 34 auszugleichen. Wenn demnach eine Pragung
von 9mm angepasst werden soll, wird beim Formgeben
in der Mineralwollmatte 34 11 mm tief gepragt.

[0054] Dies fiihrt zu einer gewissen Verdichtung und
Verringerung der Dicke der Mineralwolle, was jedoch
auch vorteilhaft fir den Feuerschutz ist.

[0055] Beispielsweise werden die AuRenplatinen 30
mit Kassetten eingepragt, was ein beliebtes Design bei
Haustiiren im englischsprachigen Raum ist, wobei bei-
spielsweise vier Kassetten, aber auch sechs Kassetten
oder beliebige Formkonturen angepragt werden kénnen.
[0056] Bei Kompositmaterialien ist das Einpragen der
Breitseitenformkontur 14 mit einem SMC-Grundmaterial
recht aufwandig, weshalb solche Materialien heilRge-
presst werden.

[0057] Die Kassetten oder sonstigen Motive, die ein-
gebracht werden, werden nach innen gepragt, d.h. als
versenktes Relief 18.

[0058] Mitdem Verfahren isteine Kostenersparnis von
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etwa 40% maoglich.

[0059] Verwendet werden vorteilhaft stegverstarkte
Mineralwollmatten 34, da diese eine eigene Stabilitat ha-
ben und verklebt werden kénnen. Wenn dabei eine T,
z.B. in Kasten-Deckel-Bauweise, mit derartigen Mineral-
wollen gefiillt wird, ist eine weitere Verstarkung nicht
mehr noétig. Es ist auch bekannt, solche vergleichbaren
stegverstarkten Mineralwollen in Sandwichtiiren einzu-
bringen, und diese dann als Wohnungsaufentir zu ver-
wenden.

Bezugszeichenliste:
[0060]

10  Turblatt

12 AuBenbreitseite

14  Breitseitenformkontur
16  Kassettenkontur

18  Relief

20  Flachenbereich

22  Sandwichplatte

24 Tiefenrichtung

26 Schicht

28  Fiullmaterial

30 AuBenplatine

32  Motivplatte

34  Mineralwollmatte

36  Mattenformkontur

38  Umformplatine

40  Stahlblech

42  Kompositplatte

44  Kasten

46  Deckel

T, Tiefe Relief Mattenformkontur
T, Tiefe Relief Breitenseitenformkontur

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen eines Turblattes (10), auf-
weisend die Schritte:

- Bereitstellen wenigstens einer flachen Um-
formplatine (38) zum Bilden einer AulRenbreit-
seite (12) des Turblattes (10);

- Bereitstellen eines mattenférmigen Fillmate-
rials (28) fur das Turblatt (10);

- Einpragen einer vordefinierten Breitseiten-
formkontur (14) in einen vorbestimmten FI&-
chenbereich (20) der Umformplatine (38);

- Einbringen einer vordefinierten Mattenform-
kontur (36), die der vordefinierten Breitseiten-
formkontur (14) komplementar entspricht, in ei-
nen vorbestimmten Flachenbereich (20) des
mattenférmigen Fillmaterials (28);

- Zusammenfligen der Umformplatine (38) und
des mattenférmigen Fullmaterials (28) derart,
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dass die Breitseitenformkontur (14) in die Mat-
tenformkontur (36) greift.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass als flache Umform-
platine (38) ein Stahlblech (40) verwendet wird, wo-
bei die vordefinierte Breitseitenformkontur (14)
durch ein Standard-Prageverfahren eingepragt wird,
oder dass als flache Umformplatine (38) eine Kom-
positplatte (42), insbesondere aus glasfaserver-
starktem Kunststoff, verwendet wird, wobei die vor-
definierte Mattenformkontur (36) durch ein
HeilRpressverfahren eingepragt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass als mattenférmi-
ges Fillmaterial (28) eine Mineralwollmatte (34), ins-
besondere eine stegverstérkte Mineralwollmatte
(34), verwendet wird, wobei die vordefinierte Mat-
tenformkontur (36) insbesondere durch ein Prage-
verfahren oder durch ein Frasverfahren in das mat-
tenférmige Fulllmaterial (28) eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass als Breitseiten-
formkontur (14) und als Mattenformkontur (36) je-
weils eine Kassettenkontur (16) eingepragt wird, wo-
bei das Einpragen insbesondere als versenktes Re-
lief (18) erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet, dass das versenkte Re-
lief (18) der Mattenformkontur (36) eine Tiefe (T4)
aufweist, die um 20 % bis 25 % grofRer ist als eine
Tiefe (T,) des versenkten Reliefs (18) der Breitsei-
tenformkontur (14).

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass das Zusammenfii-
gender Umformplatine (38) und des mattenférmigen
Fillmaterials (28) derart erfolgt, dass die Breitsei-
tenformkontur (14) und die Mattenformkontur (36) in
bliindigen Kontakt zueinander kommen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass aus einer ersten
Umformplatine (38) ein Kasten (44) geformt wird,
und dass aus einer zweiten Umformplatine (38) ein
Deckel (46) geformt wird, wobei beim Zusammenfi-
gen der Umformplatinen (38) und des mattenférmi-
gen Fulimaterials (28) das mattenférmige Fullmate-
rial (28) in den Kasten (44) eingelegt und danach der
Kasten (44) mit dem Deckel (46) verschlossen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass die Umformplatine
(38) und das mattenférmige Fulllmaterial (28) zu ei-
ner Sandwichplatte (22) zusammengefiigt werden,
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10.

wobei die Umformplatine (38) und das mattenférmi-
ge Fullmaterial (28) insbesondere miteinander ver-
klebt werden.

Turblatt (10) fir eine Tur zum Bilden eines AulRen-
abschlusses eines Gebaudes oder zum Bilden eines
Brandabschlusses, wobei das Turblatt (10) insbe-
sondere hergestellt ist mit einem Verfahren nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 8, und wobei das Turblatt
(10) aufweist:

- wenigstens eine AuRenplatine (30) zum Bilden
einer Aulenbreitseite (12) des Turblattes (10),
wobei die AuBenplatine (30) eine Breitseiten-
formkontur (14) in einem vorbestimmten FI&-
chenbereich (20) aufweist, und

- ein mattenférmiges Fullmaterial (28), das eine
Mattenformkontur (36) in einem vorbestimmten
Flachenbereich (20) aufweist,

wobei die Auenplatine (30) und das mattenférmige
Fullmaterial (28) zum Bilden des Turblattes (10) zu-
sammengeflgt sind,

wobei die Breitseitenformkontur (14) und die Mat-
tenformkontur (36) komplementéar zueinander aus-
gebildet sind, sodass die Breitseitenformkontur (14)
in die Mattenformkontur (36) greift.

Tarblatt (10) nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, dass die Breitseiten-
formkontur (14) und die Mattenformkontur (36) je-
weils als versenktes Relief (18) ausgebildet sind.
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