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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Tirblattes, das miteinem Fillungsbereich ver-
sehen wird.

[0002] Die Erfindung betrifft dariiber hinaus ein Tur-
blatt mit einem Fullungsbereich.

[0003] Andie Gestaltungvon Tirblattern werden in zu-
nehmendem MaRe nicht nur diverse technische Anfor-
derungen, sondern auch Anforderungen hinsichtlich be-
stimmter Designmerkmale gestellt. Insbesondere besit-
zen Turblatter einen erheblichen Marktanteil, die nicht
zweiseitig mit glatten und unstrukturierten Oberflachen
versehen sind, sondern es werden zunehmend TUrblat-
ter mit Oberflachengestaltungen nachgefragt, die Ober-
flachenstrukturierungen, Dekorelemente oder mit Fille-
lementen versehene vertiefte Flllungsbereiche aufwei-
sen. Die Turen kénnen hierdurch einen stark individua-
lisierten und asthetisch ansprechenden Gesamteindruck
erreichen.

[0004] Ein Grundaufbau moderner Turblatter wird bei-
spielsweise in der DE 10 2007 002 589 A1 beschrieben.
Auch das dort beschriebene Turblatt besitzt bereits eine
Oberflachenstrukturierung durch in einer Deckplatte an-
geordnete Frasnuten.

[0005] GemafR dem Stand der Technik ist die industri-
elle Herstellung sowohl von planparallelen Fillungen in
der Deckplatte als auch die Herstellung von nicht plan-
parallelen Fillungen noch nicht méglich.

[0006] Zur Herstellung einer nicht planparallelen Fil-
lung in der Deckplatte wird bisher beispielsweise die Fil-
lungsflache mit einer 5-Achs CNC-Anlage ausgefrast.
Dabei wird im Bereich der Fillung die héherverdichtete
Deckschicht der MDF/HDF-Platte entfernt. Dies hat zur
Folge, dass auf der sehr saugfahigen Mittellage der Plat-
te eine identische Oberflache hergestellt werden muss
wie auf der gesamten Turflache. Damit dies erreicht wird,
ist es notwendig, dass die Fullungsflache mehrfach ge-
schliffen und grundiert wird. Dies ist sehr zeit- und ma-
terialaufwendig.

[0007] Bekanntist aus der Schrift US 3 731 444 A ein
Verfahren zur Herstellung eines Tirblattes sowie ein Tir-
blatt mit einem Fullungsbereich, wobei der Fillungsbe-
reich nichtplanparallele Flachen aufweist. Der Fillungs-
bereich istdurch das Aufbringen einer Vielzahl von Deck-
elementen auf einen Grundkorper realisiert. Eine Bear-
beitung der Deckelemente und die Herstellung der nicht-
planparallelen Flachen erfolgt dabei vor dem Aufbringen
der Deckelemente auf den Grundkorper. Eine gleichma-
Rige Oberflache der Ansichtsseite des Turblatts wird
durch das Aufbringen von Kunststoffelementen auf die
Oberseiten der Deckelemente realisiert.

[0008] Der Stand der Technik bietet zwar bereits un-
terschiedliche Moglichkeiten zur Herstellung von Vertie-
fungen in Turblattern, problematisch ist jedoch bislang
eine einfache und gut reproduzierbare Herstellung von
nicht planparallel verlaufenden Fillungsflachen. Geman
dem Stand der Technik ist es haufig zumindest erforder-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

lich, dass nach dem Schleifen und Grundieren eine neue
Deckschicht im Anschluss an den Frasvorgang aufge-
bracht werden muss,

[0009] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es des-
halb, ein Verfahren der einleitend genannten Art derart
zu verbessern, dass eine hohe Produktqualitat bei Ver-
wendung einfacher Fertigungsschritte realisierbar ist.
[0010] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durchdie
Merkmale von Patentanspruch 1 gel6st.

[0011] ErfindungsgemaR kann auf die Herstellung von
sehr prazisen und umfangreichen und somit teuren Fra-
sungen verzichtet werden. GemaR einiger Ausflihrungs-
varianten der Erfindung kann das Aufbringen einer neuen
Deckschicht vollstdndig vermieden werden, da die Deck-
schicht durch den Produktionsablauf unversehrt bleibt.
[0012] Inden Zeichnungen sind Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung schematisch dargestellt. Es zeigen:

Fig. 1 einengrundsatzlichen Aufbau eines Turblattes,

Fig.2  einen Querschnitt geman Schnittlinie A-A in Fi-
gur 1,

Fig. 3  einen Querschnittzur Veranschaulichung einer
Zuordnung eines Turgrundkdrpers sowie einer
unteren Deckplatte mit einem Ausschnitt sowie
einer oberen Deckplatte mit einem Trenn-
schnitt,

Fig.4  die Anordnung gemaf Figur 3 nach einem Zu-
sammenflgen der Bauelemente sowie eine Er-
ganzung von zwei Deckplatten im Bereich der
Turrickseite,

Fig. 5 eine perspektivische Darstellung des Tirblat-
tes nach Durchlauf der einzelnen Fertigungs-
schritte,

Fig. 6  eine Darstellung ahnlich zu Figur 1 mit einer
Kennzeichnung typischer Bereich,

schematische Querschnitte zur Veranschauli-
chung von unterschiedlichen Konstruktions-
und Verfahrensvarianten.

Fig. 7

[0013] Der grundsatzliche Aufbau eines Turblattes (1)
ist in Figur 1 veranschaulicht. Das Turblatt (1) besitzt
einen Fillungsbereich (6) mit einer Fullungsbreite (6a)
und einer Fullungshéhe (6b). Es sind eine seitliche Fries-
breite (7a), eine obere Friesbreite (7b) und eine untere
Friesbreite (7c) vorgesehen. Beim dargestellten Ausfiih-
rungsbeispiel wird der Fillungsbereich (6) an drei Seiten
von einen Trennschnitt (8) begrenzt. An einer Seite ist
ein Kerbschnitt (9) vorgesehen.

[0014] Figur 2 bis Figur 5 veranschaulichen weitere
konstruktive Details und erleichtern ein Versténdnis des
Fertigungsverfahrens. Ein Turgrundkérper (3) ist im Be-
reich einer Tlrvorderseite mit einer oberen Deckplatte
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(2a) und einer unteren Deckplatte (2b) versehen. Im Be-
reich einer Turrlickseite befindet sich eine obere Deck-
platte (2a’) sowie eine untere Deckplatte (2b’). Ein sich
ausbildender Hohlraum (5) kann mit Kleber (4) gefullt
werden, vorzugsweise wird hierbei ein aufschdumendes
Klebesystem verwendet.

[0015] Typischerweise wird bei einem Verfahren zur
Herstellung des Tirblattes (1) in der unteren Deckplatte
(2b, 2b’) der Fillungsbereich (6) als Ausschnitt (10) her-
gestellt. In der oberen Deckplatte (2a, 2a’) werden Ein-
schnitte eingebracht. Dies kann bevorzugt unter Verwen-
dung eines Lasers erfolgen. Ebenfalls bevorzugt erfolgt
die Einbringung der Einschnitte dreiseitig als Trenn-
schnitt (8) sowie einseitig als Kerbschnitt (9). Der Kerb-
schnitt (9) kann bei relativ dinnen Deckplatten auch ent-
fallen.

[0016] Die GroRe des Fillungsbereiches (6) mit der
Fillungsbreite (6a) und der Flllungshohe (6b) wird durch
die Dimensionierung der Friesbreiten (7a, 7b, 7c) be-
stimmt.

[0017] Die Deckplatten(2a,2a’)werden bevorzugt mit-
tels eines aufschdumenden Klebesystems auf den Tir-
grundkorper (3) aufgeleimt. Die aufschaumende Eigen-
schaft des Klebers (4) fihrt dazu, dass der keilférmige
Hohlraum (5) unter der oberen Deckplatte (2a, 2a’) im
Bereich des Fillungsbereiches (6) vollstandig ausgefllt
wird.

[0018] Nachfolgend werden die erfindungsgemaRen
Produktionsschritte "C" bis "E" als jeweils voneinander
unabhangige Varianten erlautert. Zum Vergleich ist als
Produktionsverfahren "A" auch eine Herstellung gemaf
dem Stand der Technik dargestellt, Variante B zeigt ein
nicht-erfindungsgemafes alternatives Produktionsver-
fahren.

[0019] GemalR Variante B erfolgt ein spezielles Ein-
bringen eines Fillungsbereiches (6).

[0020] Es wird in eine HDF/MDF-Platte der Fullungs-
bereich (6) mit einer nicht planparallelen Fillungsflache
mit UbermaR in der Frastiefe gefrast. Auf diese Fiillungs-
flache wird passgenau eine fertig beschichtete bezie-
hungsweise lackierfahige Platte eingeklebt. Damit kann
die Fillungsoberflache abweichend von der Tirdeckfla-
che ohne grolRen Aufwand gestaltet werden kann. Eine
lackierfahige Fullungsoberflaiche ermdglicht es zudem,
die Tir in einem Arbeitsgang komplett zu lackieren, so
dass der Aufwand durch den Wegfall des mehrfachen
Schleifens und Grundierens reduziert wird.

[0021] GemaR Variante C wird ein zweischaliger Auf-
bau der Deckplatte verwendet.

[0022] Die Decklage der Tir wird aus zwei diinnen
Deckplatten aus MDF/HDF hergestellt. Dabei erhalt die
untere Deckplatte die nicht planparallele Fillungsausfra-
sung. Die obere Deckplatte wird bevorzugt mittels Laser
so eingeschnitten, dass eine sehr geringe Schnittfuge
entsteht.

[0023] Diese eingeschnittene Deckplatte wird auf die
ausgefraste untere Deckplatte aufgeklebt. Durch das
Einschneiden lasst dich die obere Platte passgenau in
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die Ausfrasung der unteren Platte einkleben. Dadurch
verfiigt die gesamte Tir einschlieRlich der Fullungsfelder
Uber eine Deckschichtoberflache, die ohne zuséatzlichen
Aufwand lackiert werden kann.

[0024] Als Alternative hierzu ist es auch méglich, dass
die obere Deckplatte schon oberflachenfertig einge-
schnitten und aufgeklebt wird.

[0025] GemalR Variante D erfolgt ein Einbringen der
Flllungsfrasung auf der Unterseite der Deckplatte.
[0026] Beidieser Verfahrensvariante wird zunachstim
ersten Arbeitsschritt der Flllungsbereich (6) wie in Vari-
ante C ausgefrast. AnschlieRend wird die Fillungsau-
Renkontur an den Kanten mit einem Laser durchtrennt.
Lediglich die Kante mit dem Ubergang zur Deckflache
(Kante K) wird rlickseitig eingeschnitten. Durch diesen
rickseitigen Schnitt ist es moglich, die Fillung nach un-
ten zu dricken, so dass die gefraste Fullung nun voll-
standig auf den Turgrundkérper (Mittellage) aufgeklebt
wird. Durch diesen Ablauf ist die Deckschicht der
MDF/HDF-Platte auch auf der Fullung erhalten, so dass
die aufwendige Schleif- und Lackierarbeit wie in Variante
A entfallt.

[0027] GemaR Variante E wird ein zweischaliger Auf-
bau der Decklage ohne Einbringen einer nicht planpar-
allelen Frasung verwendet.

[0028] In der unteren Deckplatte wird die komplette
Flllung als Ausschnitt hergestellt. In der oberen Deck-
platte werden wie in Variante C die Einschnitte bevorzugt
mittels Laser eingebracht. Beide Decklagen werden mit-
tels eines aufschdumenden Klebesystems auf den Tr-
grundkorper aufgeklebt. Die aufschaumende Eigen-
schafft des Klebers flihrt dazu, dass der keilformige Hohl-
raum unter der Decklage im Fullungsbereich ausgefullt
wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Turblattes (1), das
mindestens einen Fillungsbereich (6) aufweist und
bei dem auf mindestens einer Seite eines Grundkor-
pers (3) des Turblattes (1) mindestens eine Deck-
platte (2a, 2b, 2a’, 2b’) aufgebracht wird, sowie bei
dem der mindestens eine Fihungsbereich (6) mit
einer relativ zu mindestens einer der Deckplatten
(2a, 2b, 2a’, 2b’) nicht-planparallelen Fiillflache ver-
sehenist, dadurch gekennzeichnet, dass die min-
destens eine nicht-planparallelen Fllflache dadurch
realisiert wird, dass an mindestens einer Deckplatte
(2a, 2b, 2a’, 2b’) mit dem Fullungsbereich (6) als
Ausnehmung (10) und einer im Fillungsbereich (6)
fixierten Fillung zumindest drei den mindestens ei-
nen Fillungsbereich (6) an drei Seiten begrenzende
Trennschnitte (8, L) realisiert werden, sodass der
innerhalb des Fillungsbereiches (6) liegende Teil
der Deckplatte (2a, 2b, 2a’, 2b’) aus der Ebene der
Deckplatte heraus um eine die losen Enden der
Trennschnitte (8, L) verbindende Achse schwenkbar
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ist, dass die Fullung aus der Ebene der Deckplatte
(2a, 2b, 2a’, 2b’) herausgeschwenkt wird und dass
die geschwenkte Fullung innerhalb des jeweiligen
Fillungsbereiches (6) fixiert wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass sowohl eine obere Deckplatte (2a,
2a’) als auch eine untere Deckplatte (2b, 2b’) ver-
wendet werden.

3. Verfahren nach mindestens einem der vorstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
zwischen den losen Enden der Trennschnitte (8, L)
in jedem Fillungsbereich (6) auf der in Richtung des
Grundkoérpers (3) innenliegenden Seite der jeweili-
gen Deckplatte (2a, 2b, 2a’, 2b’) ein Kerbschnitt (9,
K) ausgefiihrt wird, um die Schwenkbarkeit der Fil-
lung im jeweiligen Fullungsbereich (6) zu verbes-
sern.

4. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Fillungsflaiche in der unteren
Deckplatte (2b, 2b’) hergestellt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass mehrere Deckplatten
(2a, 2b, 2a’, 2b’) auf einem Grundkorper (3) fixiert
werden.

6. Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mindestens eine der Deckplatten
(2a, 2b, 2a’, 2b’) mit dem Grundkérper (3) verleimt
wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass ein aufschaumender Kleber (4) ver-
wendet wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kleber (4) einen keilférmigen
Hohlraum zwischen der unteren Deckplatte (2b, 2b’)
und dem Turgrundkérper (3) ausfiillt.

9. Turblatt (1) mit mindestens einem Fullungsbereich
(6), dadurch gekennzeichnet, dass das Turblatt
(1) mit einem Verfahren nach einem der Anspriiche
1 bis 8 hergestellt ist.

Claims

1. Method for producing a door leaf (1) which has at
least one filling region (6) and in which at least one
cover panel (2a, 2b, 2a’, 2b’) is applied on at least
one side of a basic body (3) of the door leaf (1), and
in which the at least one filling region (6) is provided
with a filling surface which is non-plane-parallel rel-
ative to at least one of the cover panels (2a, 2b, 2a’,
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2b’), characterized in that the at least one non-
plane-parallel filling surface is realized in that at
least three separating cuts (8, L) which delimit the
at least one filling region (6) on three sides are real-
ized on at least one cover panel (2a, 2b 2a’, 2b’) with
the filling region (6) as cutout (10) and a filling fixed
in thefilling region (6), such that that part of the cover
panel (2a, 2b, 2a’, 2b’) situated within the filling re-
gion (6) can be pivoted out of the plane of the cover
panel about an axis connecting the loose ends of the
separating cuts (8, L), in that the filling is pivoted out
of the plane of the cover panel (2a, 2b, 2a’, 2b’) and
in that the pivoted filling is fixed within the respective
filling region (6).

Method according to Claim 1, characterized in that
both an upper cover panel (2a, 2a’) and a lower cover
panel (2b, 2b’) are used.

Method according to at least one of the preceding
claims, characterized in that a notch cut (9, K) is
made between the loose ends of the separating cuts
(8, L) in each filling region (6) on the side of the re-
spective cover panel (2a, 2b, 2a’, 2b’) that is situated
inwardly in the direction of the basic body (3), in order
to improve the pivotability of the filling in the respec-
tive filling region (6).

Method according to Claim 2, characterized in that
thefilling surfaceis producedin the lower coverpanel
(2b, 2b’).

Method according to one of Claims 1 to 4, charac-
terized in that a plurality of cover panels (2a, 2b,
2a’, 2b’) are fixed on a basic body (3).

Method according to Claim 5, characterized in that
at least one of the cover panels (2a, 2b, 2a’, 2b’) is
glued to the basic body (3).

Method according to Claim 6, characterized in that
a foaming adhesive (4) is used.

Method according to Claim 7, characterized in that
the adhesive (4)fills a wedge-shaped cavity between
the lower cover panel (2b, 2b’) and the door basic
body (3).

Door leaf (1) having at least one filling region (6),
characterized in that the door leaf (1) is produced
by a method according to one of Claims 1 to 8.

Revendications

Procédé de fabrication d’'un panneau de porte (1),
qui présente au moins une zone de remplissage (6)
etdanslequel au moins une plaque de recouvrement
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(2a, 2b, 2a’, 2b’) est appliquée sur au moins un coté
d’un corps de base (3) du panneau de porte (1), et
dans lequel I'au moins une zone de remplissage (6)
est pourvue d’une surface de remplissage non pa-
rallele au plan par rapport a au moins I'une des pla-
ques de recouvrement (2a, 2b, 2a’, 2b’), caractérisé
en ce que I'au moins une surface de remplissage
non paralléle au plan est réalisée par le fait que, sur
au moins une plaque de recouvrement (2a, 2b, 2a’,
2b’) avec la zone de remplissage (6) en tant que
retrait (10) et un remplissage fixé dans la zone de
remplissage (6), au moins trois coupes de séparation
(8, L) délimitant I'au moins une zone de remplissage
(6) sur trois cotés sont réalisées, de telle sorte que
la partie de la plaque de recouvrement (2a, 2b, 2a’,
2b’) située a l'intérieur de la zone de remplissage (6)
peut pivoter hors du plan de la plaque de recouvre-
ment autour d’'un axe reliant les extrémités libres des
coupes de séparation (8, L), en ce que le remplis-
sage est pivoté hors du plan de la plaque de recou-
vrement(2a, 2b, 2a’, 2b’) eten ce que le remplissage
pivoté est fixé a I'intérieur de la zone de remplissage
respective (6).

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
qu’aussi bien une plaque de recouvrement supé-
rieure (2a, 2a’) qu’'une plaque de recouvrement in-
férieure (2b, 2b’) sont utilisées.

Procédé selon au moins l'une quelconque des re-
vendications précédentes, caractérisé en ce
qu’une entaille (9, K) est pratiquée entre les extré-
mités libres des coupes de séparation (8, L) dans
chaque zone de remplissage (6) sur le coté intérieur
de la plaque de recouvrement respective (2a, 2b,
2a’, 2b’) dans la direction du corps de base (3) afin
d’améliorer la capacité de pivotement du remplissa-
ge dans la zone de remplissage respective (6).

Procédé selon larevendication 2, caractérisé en ce
que la surface de remplissage est fabriquée dans la
plaque de recouvrement inférieure (2b, 2b’).

Procédé selon I'une quelconque des revendications
1 a 4, caractérisé en ce que plusieurs plaques de
recouvrement (2a, 2b, 2a’, 2b’) sont fixées sur un
corps de base (3).

Procédé selon larevendication 5, caractérisé en ce
qu’au moins'une des plaques de recouvrement (2a,
2b, 2a’, 2b’) est collée au corps de base (3).

Procédé selon la revendication 6, caractérisé en ce
qu’une colle moussante (4) est utilisée.

Procédé selon la revendication 7, caractérisé en ce
que la colle (4) remplit une cavité cunéiforme entre
la plaque de recouvrement inférieure (2b, 2b’) et le
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corps de base de la porte (3).

Panneau de porte (1) comprenant au moins une zo-
ne de remplissage (6), caractérisé en ce que le
panneau de porte (1) est fabriqué par un procédé
selon I'une quelconque des revendications 1 a 8.
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Fig.2 (Schnitt A-A)
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