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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Stulpschienenbefe-
stigung nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 sowie
ein Verfahren zur Herstellung eines Flligels mit einer
derartigen Stulpschienenbefestigung, und ein Fenster
oder eine Ture mit einer derartigen Stulpschienen befe-
stigung.

[0002] Eine Stulpschienenbefestigung entsprechend
dem Oberbegriff des Patentanspruchs 1 ist bereits be-
kannt geworden durch die AT-A- 2021/78.

[0003] Unterhalb der Stulpschiene ist dabei ein Stiitz-
kérper angeordnet, der in eine von der Stulpschiene ab-
gedeckte Falznut eines Fenster- oder Tirfligels ein-
greift. Eine ebenfalls unterhalb der Stulpschiene langs-
verschieblich geflihrte Treibstange eines Treibstangen-
beschlags ist im Bereich des Stlitzkdrpers mit einem
Langloch durchsetzt, so daf’ der Stltzkdrper durch die
Treibstange hindurch bis zum Nutengrund der Falznut
reicht. Befestigungsschrauben kénnen durch axial
fluchtende Bohrungen von Stulpschiene und Stutzkor-
per eingebracht werden und der gesamte Treibstangen-
beschlag am Nutengrund befestigt werden.

[0004] Der Stltzkorper ist mit einer weiteren Durch-
gangsbohrung versehen, die mit einer zuséatzlichen
Bohrung der Stulpschiene sowie einer Sackbohrung am
Nutengrund koaxial verlauft. In diese Bohrungen laRt
sich ein Zapfen einfuhren, der alle drei Bohrungen form-
schlissig durchgreift.

[0005] Die Befestigung durch den Zapfen dient dabei
hauptsachlich zur sicheren Aufnahme von Langskraf-
ten.

[0006] Der Zapfen wird daher erst nach Montage des
Treibstangenbeschlages eingesetzt, wobei die Durch-
gangsbohrung im Stiitzkérper als Bohrschablone fiir
das Sackloch im Nutgrund dient.

[0007] Aus der DE 73 05 823 U1 ist hingegen eine
Ausgestaltung mit festen, einstlickig mit dem Stitzkor-
per ausgebildeten Zapfen bekannt geworden, welcher
eine in Langsrichtung wirkende kraftschlissige Verbin-
dung bewirkt, in dem sich der Zapfen beim Anschrauben
in den Nutgrund eingrébt. Auch hier ist die Verbindung
erst nach der Montage der Befestigungsschrauben
wirksam.

[0008] AusderDE 3101 393 C2istes beispielsweise
bekannt, einen Stulpschienenbeschlag in der Falznut
durch einen Halter zu befestigen, der im Querschnitt U-
férmig ausgebildetist und an dessen Seitenschenkel fe-
dernde Zungen seitliche Stege der Aufnahmenut hinter-
greifen. An den freien Ladngsrandern der Seitenschenkel
sind zuséatzliche Verankerungsvorspriinge angeordnet,
die mit dem Nutengrund zusammenwirken und ein
Langsverschieben des Stulpschienenbeschlages ver-
hindern. Eine Befestigung, beispielsweise mit einer Be-
festigungsschraube ist hierbei nicht vorgesehen.
[0009] Die vorgenannten Befestigungen dienen
hauptsachlich der endglltigen krafteaufnehmenden
Stulpschienenbefestigung. Eine l6sbare Fixierung ist
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dabei nicht méglich. Gleichzeitig ist es notwendig, die
Profilierung der Falznut und den Halter genaustens auf-
einander abzustimmen.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung besteht in der
Schaffung einer mdglichst einfachen Fixierung eines
Treibstangenbeschlages in der Falznut eines Fenster-
oder Turflligels, bei der die Beschlagteile nach dem ma-
nuellen oder maschinellen Anordnen am Fllgel bereits
so fixiert sind, dafl® der Flliigel zur Befestigung weiterer
Beschlagteile gedreht bzw. bewegt werden kann, ohne
daR die bereits montierten bzw. lagenfixierten Be-
schlagteile aus der Falznut herausfallen kénnen. Dabei
soll ggf. ein notwendiges Verschieben des Beschlagteils
zum Koppeln mit angrenzenden Treibstangenbauteilen
mdglich sein.

[0011] Ferner soll ein Verfahren zur Herstellung eines
Flugels mit einer Stulpschienen befestigung an/in einer
Falznut eines Flugels einer Tur, eines Fensters oder dgl.
angegeben werden.

[0012] Die Aufgabe wird dadurch gelést, da der Zap-
fen als normal zur Stulpschienenebene wirkendes Reib-
schlu3- oder FormschlufRelement ausgebildet ist.
[0013] Das weiteren wird die obenstehende Aufgabe
erfindungs gemaf durch das Verfahren nach Anspruch
6 gelost.

[0014] ZweckmaRige Werterbildungen der Erfindung
sind Gegenstand der abhangigen Anspriche.

[0015] Dadurch wird erreicht, daf3 die Fixierung bzw.
Befestigung der Stulpschiene entgegen der Einlege-
richtung auf einfache Art und Weise bewirkt wird.
[0016] Die Beschlagbauteile lassen sich dennoch
wieder aus der Verbindung I8sen falls dies notwendig
erscheint (z.B. zum Austausch).

[0017] Besonders vorteilhaft erweist sich die Stulp-
schienenbefestigung dabei an Fligeln aus einem
Kunststoff- oder Metall-Hohlprofil, wenn der Zapfen als
FormschluRelement ausgebildet ist, welches eine
Schnapp/Rastverbindung von Zapfen und Bohrung be-
wirkt, wobei der Zapfen mit Rastkanten hinter die Be-
grenzungskanten der Bohrung greift.

[0018] Der Zapfen lalkt sich dabei durch Eindriicken
in die Bohrung befestigen und bewirkt eine sichere und
zuverlassige Fixierung bzw. Befestigung des Bauteils.
[0019] Um weitere Treibstangenbeschlagbauteile
montieren zu kénnen, wird die dazu notwendige Langs-
verschiebung des Treibstangenbeschlages dadurch be-
wirkt, daf’ die Bohrung als langs der Falznut verlaufen-
des Langloch ausgebildet ist.

[0020] Es ist auch zweckmaRig, dal die Rastkanten
quer zur Falznut ausgerichtet sind.

[0021] Besteht der Fliigel aus Holz oder einem ande-
ren Massivwerkstoff, ist es aufgrund des fehlenden Hin-
terschnitts zweckmaRig, dal der Zapfen als Reib-
schlufelement ausgebildet ist.

[0022] Die z. Zt. Gbliche Montage von Beschlagteilen
an den Flugeln von Fenstern, Tilren od. dgl. erfolgt zu-
meist automatisiert oder zumindest teilautomatisiert.
Die Fligel werden, wie beispielsweise in der DE 195 47
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854 A1 beschrieben, auf speziellen Automaten am Fli-
gel befestigt. Der Flugel wird dazu auf einem Arbeits-
tisch des Montagealitomaten aufgelegt und die jeweili-
ge Flugelecke in die Montagestellung positioniert. Mit-
tels eines Greifers wird die Baueinheit, die an dem FIli-
gel montiert werden soll, aus einem Magazin enthom-
men und aufgrund der von der optischen Erkennungs-
einheit gebildeten Signale, an die erforderliche Position
in der Fligelecke gebracht. Zur Montage ist es daher
notwendig, an jeder Ecke des Flugels einen entspre-
chenden Montageautomaten anzuordnen oder aber
den Flugel fur jedes Eckbauteil jeweils um 90° zu dre-
hen.

[0023] ZurLdsung der oben genannten Aufgabe sieht
die Erfindung ferner vor, dal das Verfahren aus den Ar-
beitsschritten:

a) Ablangen der Holme von einem Profilstab,

b) Anbringen der Bohrungen und der Scharnierbe-
festigungsbohrungen Wasserablaufe u. dgl. am lo-
sen Holm,

c) verbinden der Fligelecken durch Kleben oder
Schweil3en,

d) ggf. Reinigen oder Putzen des Eckbereiches mit
Entfernen der Schweil3- oder Klebraupen,

e) Einbringen von Bohrungen/Langloch-Ausneh-
mungen in der Falznut, sofern diese nicht bereits
unter b) angebracht wurden,

f) ggf. Montage von Dichtungen oder &hnlichem,
g) Montage der Scharnierteile,

h) Fixierung der Stulpschienen der Bauteile am FIi-
gel, wobei der Fliigel jeweils zur Anlage an einen
Montageautomaten ggf. gedreht wird,

i) Montage der zwischen den Eckbauteilen liegen-
den Beschlagteile, die ggf. abgelangt und mit den
Eckbauteilen gekoppelt werden,

j) Befestigen aller Stulpschienen mittels Befesti-
gungsschrauben oder ahnlichen an allen Seiten, an
denen ein Beschlag vorfixiert wurde, ggf. durch
Drehen des Fliigels, wobei gleichzeitig an einer an-
deren Flugelseite weitere Beschlagbauteile einge-
legt werden kénnen,

besteht.

[0024] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
der Erfindung lassen sich dem nachfolgenden Beschrei-
bungsteil entnehmen, in dem anhand der Zeichnungen
ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung erlautert ist.

[0025] Es zeigt

Fig. 1 ein Fenster oder eine Tur bestehend aus
Blendrahmen und Flugel,

Fig. 1a  den Querschnitt einer Falznut eines Fenster,
oder Turflugels,

Fig. 2 den Eckbereich eines Fllgels mit einem in ei-

ner Falznut angeordneten Treibstangenbe-
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schlag,

Fig. 3 einen Eckbereich entsprechend Fig. 2 mit ei-
nem Treibstangenbauteil einer etwas ande-
ren Bauart,

Fig. 3a  einen Stitzkorper, der in der Falznut eines
Fligels angeordnet ist,

Fig. 4 eine schematische Darstellung des Ferti-
gungsablaufes eines Fligels, und

Fig. 5 einen Stitzkorper mit ReibschluRelement.

[0026] Fig. 1 zeigt ein Fenster 1, welches aus einem

feststehenden Rahmen 2 und einem darin beweglich
gelagerten Flugel 3 besteht. Die Beschreibung trifft da-
bei auch auf Fligel 3 und Rahmen 2 einer Tir zu. Flligel
3 und Rahmen 2 sind Uber - nicht dargestellte - Schar-
nierbauteile miteinander verbunden. Der Fligel 3 des
Fensters 1 besitzt in Ublicher Weise eine den Treibstan-
genbeschlag aufnehmende Falznut 4, die in Fig. 1a dar-
gestellt ist. Die Falznut 4 ist umlaufend an dem Fligel
3 angebracht, da der Fliigel 3 aus vier Holmen 5, 6, 7
und 8 eines Profilstabes hergestellt ist. Die Holme 5, 6,
7 und 8 sind im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel eines
Kunststoff-Hohlprofils tiber einen Schweilvorgang, z.B.
Stumpfschweil3en, entlang der Gehrungsschnitte 9 fest
miteinander verbunden. Da die Verschweiflung vollfla-
chig auf der gesamten Gehrungsflache der Gehrungs-
schnitte 9 erfolgt, wird die dabei entstehende
Schweilraupe - vor der Montage der Beschlagteile - bei
den weiteren Bearbeitungsschritten entfernt.

[0027] Noch vordem Verbinden der Holme 5, 6, 7 und
8, zumindest aber nach dem Entfernen der Schweil3rau-
pen, dem sogenannten Putzen, werden in den Nutgrund
10 der Falznut 4 Ausnehmungen z. B. Bohrungen 26
oder Langlécher im Bereiche 11, 12 eingebracht, wobei
im Ausflhrungsbeispiel der Eckbereich mit kreisférmi-
gen Bohrungen 26 des Fligels 3 mit 11 und der Bereich
mit einem Langloch 36 mit 12 bezeichnet ist.

[0028] Das Anbringen dieser - hier nicht sichtbaren -
Bohrungen 26 bzw. Langlécher 36 erfolgt beispielswei-
se mittels eines NCgesteuerten Profilbearbeitungszen-
trums, welches in gréReren Fensterherstellungsbetrie-
ben ohnehin vorhanden ist und zum Anbringen von Boh-
rungen und Langléchern, z.B. im Bereich des unteren
Holmes 7 als Wasseraustrittséffnungen oder zur Auf-
nahme von Beschlagteilen Verwendung findet. Alle die-
se Bohrungen kénnen selbstverstandlich aber auch mit-
tels feststehender Bohreinrichtungen angebracht wer-
den.

[0029] Fig. 2 zeigt in einer vergrofRerten Darstellung
den Eckbereich eines Fliigels 3, bei dem die Falznut 4
geoffnet ist. In der Falznut 4 ist ein Bauteil 13 eines
Treibstangenbeschlages eingesetzt, welches eine
Stulpschiene 14 sowie eine darunter langsverschieblich
geflhrte Treibstange 15 aufweist.
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[0030] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel besteht
das Bauteil 13 aus einer Eckumlenkung, die der Umlei-
tung der axialen Schubbewegungen der Treibstange 15
entsprechend dem durch die Holme 5, 8 gebildeten Win-
kel dient. Die Treibstangen 15 sind dazu in bekannter
Art und Weise Uber quer zur Verschieberichtung bieg-
bare Bander miteinander verbunden, die in einem Kanal
19 mit C-férmigem Querschnittim Eckbereich bogenfor-
mig umgelenkt sind. Die Treibstangen 15 sind an ihren
freien Enden mit Kupplungsschuhen 16 versehen, die
Feinverzahnungen zum Koppeln mit den ebenfalls Fein-
verzahnungen aufweisenden Treibstangen angrenzen-
der Treibstangenbauteile besitzen. Die Eckumlenkung
weist darliber hinaus einen Verriegelungszapfen 17 auf,
der mit einem Riegeleingriff am feststehenden Rahmen
2 inder VerschluBstellung des Treibstangenbeschlages
zusammenwirkt.

[0031] Wie in dem vergroRerten Ausschnitt der Fig. 2
deutlich sichtbar ist, wird die Stulpschiene 14 von einem
Stitzkorper 18 gegen den Nutgrund 10 abgestitzt. Der
Stltzkoérper 18 durchgreift eine hier nicht sichtbare
Langlochausnehmung der Treibstange 15 und dient
gleichzeitig zur Befestigung der freien Enden des C-for-
migen Kanals 19. Der Stitzkodrper 18 ist fest mit der
Stulpschiene 14 verbunden, beispielsweise durch eine
Nietverbindung. Er weist darliber hinaus eine Schrau-
benflhrung 21 auf, die mit entsprechenden Bohrungen
oder Durchbriichen 21 fluchten.

[0032] Im dargestellten Ausflihrungsbeispiel ist dabei
vorgesehen, dal eine an der Stulpschiene 14 ver-
schiebbar gefiihrte Arretierplatte 22 zur Bildung einer
Uberlappungsverbindung mit einer anderen - hier nicht
dargestellten - Stulpschiene eines benachbarten Treib-
stangenbauteils eine mit der Schraubenfiihrung 20 und
der Bohrung bzw. dem Durchbruch 21 in Uberlappungs-
stellung koaxial verlaufende Bohrung 23 aufweist.
[0033] An dem Stltzkdrper 18 ist unterseitig ein Zap-
fen 24 in Form eines FormschluRelements 25 ange-
bracht, welches in eine Bohrung 26 im Nutgrund 10 ein-
greift bzw. diese durchsetzt. Der Zapfen 24 bzw. das
Formschlufelement 25 ist dabei als Schnapp/Rast-Ver-
bindungselement 27 ausgebildet, &hnlich demin Fig. 3a
dargestellten. Das Schnapp/Rast-Verbindungselement
27 besteht dabei aus quer zur Falznut 4 ausgerichteten
Rastkanten 28, welche an den Enden von elastisch ver-
formbaren Schenkeln 29 angeordnet sind. Die Rastha-
ken 28 sind auf den nach auRen weisenden Seiten mit
zum Ende hin konisch zulaufenden Einflihrschragen
versehen, die das Einflihren des Schnapp/Rast-Verbin-
dungselementes 27 erleichtern. Der Zapfen 24 bzw. das
Zapfens 24 Schnapp/Rast-Verbindungselement 27 ist
in Fig. 2 einteilig mit dem Stitzkdrper 18 ausgebildet
und wird beispielsweise aus Kunststoff als
SpritzgufRformteil hergestellt. Die Rasthaken 28 durch-
greifen, wie insbesondere in der Fig. 3a zu erkennenist,
die Bohrung 26 und verrasten hinter den Begrenzungs-
kanten der Bohrung 26 am Steg 30, welcher den Nut-
grund 10 bildet.
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[0034] Die Montage eines derartigen Bauteils 13 er-
folgt somit durch Anlegen des Bauteils 13 an den Eck-
bereich und anschlieRendem Einklipsen des Zapfens
24 in Form der FormschluRelemente 25 bzw. der
Schnapp/Rast-Verbindungselemente 27 in den Bohrun-
gen 26. Die Eckumlenkung bzw. das Bauteil 13 ist nun
lagefixiert und auch gegeniiber dem Rahmen palRgenau
ausgerichtet. Die endgiiltige Befestigung erfolgt mittels
zusatzlicher Befestigungselemente beispielsweise Be-
festigungsschrauben, die die Bohrungen 21 und ggf. 23
sowie die Schraubenfiihrung 20 durchdringen. Die Be-
festigungsmittel bzw. die Befestigungsschrauben
durchgreifen dabei auch das in der Treibstange 15 vor-
handene und zum Durchgreifen des Stiitzkdrpers die-
nende Langloch.

[0035] Fig. 3 zeigt ein Bauteil 31 eines Treibstangen-
beschlages, welches ebenfalls im Eckbereich eines Fli-
gels 3 eines Fensters 1 oder einer Tlir vorgesehen ist.
Hierbei handelt es sich ebenfalls um eine Eckumlen-
kung, welche jedoch nur auf einem Schenkel 32 eine
hier strichpunktiert angedeutete Falznut 4 abdeckende
Stulpschiene 14 aufweist. Die Falznut 4 auf dem recht-
winklig zum Schenkel 32 verlaufenden Schenkel 33 wird
von der Stulpschiene eines Uber die Kupplungsglieder
34, 35 verbindbaren und hier nicht dargestellten angren-
zenden Beschlagbauteils abgedeckt. Das Kupplungs-
glied 34 dient dabei zur Verbindung der Stulpschienen,
wahrend das Kupplungsglied 35 zur Kopplung der
Treibstangen dient. Das Kupplungsglied 35 ist dazu in
dem C-férmigen Kanal 19 langsverschieblich gefihrt.
[0036] An der Stulpschiene 14 des Schenkels 32 ist
der Stltzkoérper 37 angebracht. Die Befestigung erfolgt
dabei durch ein Verformen eines anteilig an den Stitz-
kérper 37 angeformten, die Stulpschiene 14 durchdrin-
genden Materialabschnitts in Form einer Nietverbin-
dung.

[0037] Vorzugsweise ist die Bohrung 39 quadratisch
oder rechteckig ausgefiihrt, so daR die Ausrichtung der
Rasthaken 28 des Schnapp/Rast-Verbindungselemen-
tes 27 jeweils quer zur Falznut 4 verlauft. Dies ist vor
allem dann notwendig, wenn statt der Bohrung 26 ein
Langloch 36 vorgesehen wird.

[0038] An dem weitestgehend zylindrisch geformten
Stltzkorper 37 sind quer zur Langsrichtung der Falznut
4 verlaufende Stege 38 angebracht, die zur besseren
Abstitzung der Treibstange 15 gegeniber dem Nut-
grund 10 dienen. Der die Stulpschiene 14 durchdringen-
de Materialabschnitt 40 ist gegenlber.dem zylindri-
schen Querschnitt des Stutzkorpers 37 verjlingt ausge-
bildet, so dalk die Stulpschiene 14 auf dem entstehen-
den Absatz aufliegt.

[0039] Die maximale Fihrungsflache fiir die Treib-
stange 15 ergibt sich dabei, wenn der Stitzkérper 37
eine Abmessung entlang der Stege 38 hat, die dhnlich
der Breite der Treibstange 15 ist.

[0040] Durch die Ausgestaltung der Bohrung als
Langloch 36 ist das Bauteil 31 trotz seiner Fixierung am
Fligel 3 noch langs verschiebbar, ohne jedoch aus der
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Falznut 4 entweichen zu kdnnen. Dies erleichtert die
Montage des angrenzenden, rechtwinklig zum Schen-
kel 32 verlaufenden Beschlagbauteils und das Verbin-
den mit den Kupplungsgliedern 34, 35.

[0041] Selbstverstandlich ist es jedoch auch mdglich,
das Langloch 36 als zylindrische Bohrung 26 auszufiih-
ren, wenn die Langsverschiebbarkeit nicht notwendig
erscheint.

[0042] Auch hierbei erfolgt die endgiltige Montage
durch Einbringen von hier nicht dargestellten Befesti-
gungsschrauben in entsprechenden Bohrungen der
Stulpschiene 14. Dazu kann alternativ zur dargestellten
Ausflhrung in Stutzkérper 37 zusatzlich eine Schrau-
benflihrung vorgesehen sein.

[0043] Fig. 4 zeigtin einer schematischen Darstellung
die Herstellung eines Fllgels 3 aus Kunststoffhohlpro-
filen. Nachdem von einem Profilstab die Holme 5, 6, 7
und 8 entsprechend der gewiinschten GrofRe des Fli-
gels 3 abgelangt wurden, werden diese mittels des be-
reits angesprochenen NCgesteuerten Profilbearbei-
tungszentrums, welches hier nicht dargestellt ist, in den
Bereichen 11, 12 mit den Bohrungen 26, 36 versehen
sowie mit Bohrungen fiir weitere Beschlagteile wie
Scharnierbauteile, Getriebe, Handhebel od. dgl. sowie
mit Bohrungen zum Wasseraustritt am unteren Holm 7.
Die Holme 5, 6, 7 und 8 werden in einem Schweil3auto-
maten 50 miteinander zum Fligel 3 verbunden.

[0044] Im dargestellten Ausfiihrungsbeispiel ist der
Schweillautomat 50 als ein Vierkopf-Schweilautomat
dargestellt. Von hier aus gelangt der Fligel 3 auf ein
Fertigungsband 51. In einer ersten Station 52 wird mit-
tels eines Putzautomaten die beim Schweillvorgang
entstehende Schweildraupe entlang der Gehrungs-
schnitte entfernt. Der Fllgel 3 liegt dazu zwischen den
vier beweglichen Képfen 53 des Putzautomaten, wel-
che relativ aufeinander zum Bearbeiten unterschiedli-
cher FlligelgréRen verlagerbar sind.

[0045] In der auf die erste Station 52 folgenden zwei-
ten Station 60 werden ggf. noch anzubringende Dich-
tungen manuell oder automatisiert am Fligel 3 ange-
bracht.

[0046] Mittels eines Montageautomaten 54 werden in
der dritten Station 55 die in einem Magazin 56 gelager-
ten Bauteile 13 in den Fligelecken vormontiert und mit-
tels der bereits beschriebenen ReibschluR- oder Form-
schluf3elemente fixiert. Die Montage erfolgt dabei je-
weils an zwei nebeneinanderliegenden Ecken des Fli-
gels 3 durch parallel angeordnete Montageautomaten
54 bzw. Magazine 56. Selbstverstandlich kann die Mon-
tage aber auch einzeln durchgefihrt werden.

[0047] In einer folgenden dritten Station 57 werden
die verbleibenden Fliigelecken mittels ebenfalls paral-
leler Montageautomaten 58 mit Beschlagteilen aus den
Magazinen 59 bestickt. Die Magazine 56 und 59 ent-
halten dabei u.U. unterschiedliche Beschlagteile. Auch
die parallel zueinander angeordneten Montageautoma-
ten 54 bzw. 58 kdnnen unterschiedlich gestaltet sein
und auch unterschiedliche Beschlagteile an dem Fligel
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anbringen. Es ist auch mdglich, daR aus den Magazinen
56, 59 jeweils mehrere unterschiedliche Teile zufuihrbar
sind, so daB je nach an dem Fliigel 3 anzubringendem
Beschlagart unterschiedliche Teile aus dem Magazinen
56, 59 entnommen werden und von dem gleichen Mon-
tageautomaten 54 bzw. 58 am Fligel 3 montiert bzw.
fixiert werden.

[0048] AbschlieRend werden in der flinften Station 61
die zwischen den Eckbauteilen liegenden Beschlagtei-
le, die sogenannten Langbauteile, mittels einer Ablang-
vorrichtung abgelangt und mit den bereits fixierten Eck-
bauteilen gekoppelt. Dabei werden die - hier nicht sicht-
baren - Uberlappungsverbindungen in form der Arretier-
platten 22 (Fig. 2) oder die Kupplungsglieder 34 zur Ver-
bindung der Stulpschienen in Decklage bzw. in eingriff
gebracht, so da die Stulpschienen der zwischen den
Eckbauteilen liegenden Langbauteile auch Uber diese
Verbindung gesichert sind. Eigene Fixierungen dieser
Langbauteile kdnnen daher entfallen. Dabei wird der
Fligel 3 jeweils um 90° gedreht, wenn die Bedienperson
die Beschlagteile an einer Seite des Flugels 3 angeord-
net hat. Der Fligel 3 wird, wahrend die Bedienperson
weitere Langbauteile einlegt, an einer zweiten, im Aus-
fuhrungsbeispiel rechtwinklig dazu verlaufenden Be-
grenzungskante durch einen langsverfahrbaren
Schraubautomaten 62 mit Befestigungsschrauben fi-
xiert. Die Positionen der Schraublécher kdnnen dabei
Uber ein optisches Erkennungssystem angefahren wer-
den oder durch sich aus der Grofie des Fllgels 3 er-
rechnenden Abstanden ergeben. Durch die Anordnung
des Schraubautomaten 62 an nur einer Seite des FlU-
gels 3 wird es moglich, die Beschlagmontage auf dem
rechtwinklig dazu verlaufenden angrenzenden Holm
bereits vorzunehmen, so daf3 an zwei Holmen (z. B. 5
und 6) parallel gearbeitet werden kann. Es ist hier
selbstverstandlich méglich, einen zweiten, gegenlber
dem ersten quer verschiebbaren Schraubautomaten
anzuwenden um an zwei Seiten gleichzeitig verschrau-
ben zu kdénnen.

[0049] Es wird nur der Form halber darauf hingewie-
sen, dal die vorstehende Beschreibung zu Kunststoff-
hohlprofilen ohne weiteres auch auf Hohlprofile aus Me-
tall oder auf Massivprofile, z.B. aus Holz od. dgl. tber-
tragbar ist.

[0050] Bei der Fixierung der Bauteile 13, 31 an Hol-
men 5, 6, 7, 8 aus einem Massivwerkstoff wie z.B. Holz
aber auch bei Hohlprofilen kénnen statt der Formschu-
Relemente 25 Zapfen 24 verwendet, die als
ReibschluRelemente wirken und in Fig. 5 ndher darge-
stellt sind. Die Reibschluelemente sind dabei mit Rip-
pen 71 versehene Zapfen 24, welche in Sacklochboh-
rungen des Fligels 3 eindriickbar sind.

[0051] Der Zapfen 24 ist Rundzapfen 24 ausgebildet
und auf seiner Mantelflache 70 mit vorstehenden Rip-
pen 71 versehen. Der Zapfen 24 erhalt dadurch be-
reichsweise einen Aufendurchmesser, der ein wenig
gréBer bemessenist, als die Bohrung 26. Da der Zapfen
24 aus einem elastischem Material hergestellt ist, ver-
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formen sich die Rippen 71 und erhéhen dabei die Reib-
kraft die zum Bewegen des Zapfens 24 notwendig ist.
[0052] Ein besonderer Vorteil der Ausgestaltung des
Zapfens 24 als Reinschluf3element liegt in der problem-
losen und beschadigungsfreien Entfernung der Verbin-
dung. Auch kénnen die Zapfen 24 auf diese Art und Wei-
se sowohl bei Profilen aus Massivwerkstoffen als auch
bei Hohlprofilbauteilen Verwendung finden. Gleichzeitig
kann dabei eine Langsbewegung des Bauteils 13 schon
aufgrund der elastischen Eigenschaften des Zapfens 24
erfolgen, so daf} die Ausgestaltung der Bohrung 26 als
zylindrische Bohrung ebenfalls eine begrenzte Langs-
verschiebbarkeit zulafit.

[0053] Die Ausgestaltung des Zapfens 24 aus einem
elastischen Material erh6ht dabei die erzielbare Reib-
wirkung und erlaubt es, die Bohrung 26 bzw. das
Langloch 36 mit héheren Toleranzen zu fertigen.
[0054] Wesentlich ist dabei jedoch, daR die Montage
der Bauteile 13 im Eckbereich des Fligels 3 automati-
siert auf dem Montageband 51 vorgenommen wird,
wahrend die zwischen den Eckbereichen liegenden
Langbauteile erst spater und manuell angebracht wer-
den.

[0055] Wahrend namlich die Bauteile 13 im Eckbe-
reich des Fligels 3 im wesentlichen unabhangig von der
Grole des Flugels 3 sind, mussen die Langbauteile an
die FligelgréRe angepaldt werden. Die notwendige Lan-
ge ergibt sich durch eine einfache Berechnung aus der
Lange der Stulpschienen 14 und dem Fllgelfalzmafd
und ist ebenso wie die Beschlagsausfiihrung noch vor
Fertigungsbeginn festzulegen. Diese Fertigungspara-
meter sind Ublicherweise EDV-gestlitzt an den einzel-
nen Fertigungsstationen abrufbar, so daf3 nach Identifi-
kation des Fliigels 3 (z.B. durch eine entsprechende ein-
deutige Markierung) die Beschlagsausfiihrung, Fligel-
gréfRe und somit die notwendigen Lang- und Eckbautei-
le ausgewahlt und montiert werden.

Patentanspriiche

1. Stulpschienenbefestigung mit einem an der Stulp-
schiene (14) befestigten Stltzkorper (18, 37), der
in eine von der Stulpschiene (14) abgedeckte Falz-
nut (4) eines Fenster- oder Turfligels (3) eingreift,
eine in der Falznut (4) gefiihrte Treibstange (15) ei-
nes Treibstangenbeschlages in einem Langloch
durchsetzt und mit Hilfe von Befestigungsmitteln
am Nutgrund (4) befestigt ist, wobei der Stuitzkérper
(18, 37) einen normal zur Stulpschiene (14) gerich-
teten Zapfen (24) aufweist, der auf der Unterseite
des Stiitzkorpers (18, 37) angeordnete ist und in ei-
ne Bohrung (26, 36) am Nutgrund (10) der Falznut
(4) eingreift,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Zapfen (24) als normal zur Stulpschienen-
ebene wirkendes Reibschlul- oder Formschluf3ele-
ment (25) ausgebildet ist.
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2,

Stulpschienenbefestigung nach Anspruch 1,
wobei der Fliigel aus einem Kunststoff- oder Metall-
hohlprofil gebildet wird,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Zapfen (24) als FormschluBelement (25)
ausgebildet ist, welches eine Schnapp/Rast-Ver-
bindung von Zapfen (24) und Bohrung (26, 36) be-
wirkt, wobei der Zapfen (24) mit Rastkanten (28)
hinter die Begrenzungskanten der Bohrung (26, 36)
greift.

Stulpschienenbefestigung nach Anspruch 2,
dadurch gekennzeichnet,

daB die Bohrung (26, 36) als langs der Falznut (4)
verlaufendes Langloch ausgebildet ist.

Stulpschienenbefestigung nach einem der Anspri-
che 2 und 3,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Rastkanten (28) quer zur Falznut (4) aus-
gerichtet sind.

Stulpschienenbefestigung nach Anspruch 1,
wobei der Fllgel (3) aus Holz oder einem anderen
Massivwerkstoff besteht,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Zapfen (24) als ReibschluRelement ausge-
bildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Fliigels mit einer
Stulpschienenbefestigung nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

a) Ablangen der Holme von einem Profilstab,
b) Anbringen der Bohrungen (26, 36) und der
Scharnierbefestigungsbohrungen Wasserab-
laufe u. dgl. am losen Holm,

c) verbinden der Fligelecken durch Kleben
oder Schweilden,

d) ggf. Reinigen oder Putzen des Eckbereiches
mit Entfernen der SchweilR- oder Klebraupen,
e) Einbringen von Bohrungen/Langloch-Aus-
nehmungen (26, 36) in der Falznut (4), sofern
diese nicht bereits unter b) anbracht wurden,
f) ggf. Montage von Dichtungen oder ahnli-
chem,

g) Montage der Scharnierteile,

h) Fixierung der Stulpschienen (14) der Bautei-
le am Fligel (3), wobei der Fligel (3) ggf. zur
Anlage an einen Montageautomaten gedreht
wird,

i) Montage der zwischen den Eckbauteilen lie-
genden Beschlagteile, die ggf. abgeléangt und
mit den Eckbauteilen gekoppelt werden,

j) Befestigen aller Stulpschienen mittels Befe-
stigungsschrauben oder ahnlichem an allen
Seiten, an denen ein Beschlag vorfixiert wurde,
ggf. durch Drehen des Fllgels, wobei gleich-
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zeitig an einer anderen Flugelseite weitere Be-
schlagbauteile eingelegt werden kdnnen.

7. Fenster oder Tir mit einer Stulpschienenbefesti-

gung nach einem der Anspriiche 1 bis 5.

Claims

Lock rail attachment having a support body (18, 37)
which is attached to the lock rail (14) and engages
into a rebate groove (4) which is covered by the lock
rail (14), of a window or door leaf (3), and said sup-
port body passes through a drive bar (15), which is
guided in the rebate groove (4), of a drive bar fitting
in an elongated hole and is attached with the aid of
fastening means to the groove base (4), wherein the
support body (18, 37) comprises a spigot (24) which
is directed perpendicular to the lock rail (14) and
which is disposed on the underside of the support
body (18, 37) and engages into a bore (26, 36) on
the groove base (10) of the rebate groove (4), char-
acterised in that the spigot (24) is formed as a fric-
tional engagement element or positive-locking ele-
ment (25) which acts perpendicular to the lock rail
plane.

Lock rail attachment as claimed in claim 1, wherein
the leaf is formed from a hollow synthetic material
profile or hollow metal profile, characterised in
that the spigot (24) is formed as a positive-locking
element (25) which establishes a snap/latch con-
nection of the spigot (24) and the bore (26, 36),
wherein the spigot (24) engages with latching edg-
es (28) behind the boundary edges of the bore (26,
36).

Lock rail attachment as claimed in claim 2, charac-
terised in that the bore (26, 36) is formed as an
elongated hole which extends along the rebate
groove (4).

Lock rail attachment as claimed in any one of claims
2 and 3, characterised in that the latching edges
(28) are aligned transversely with respect to the re-
bate groove (4).

Lock rail attachment as claimed in claim 1, wherein
the leaf (3) consists of wood or of another solid ma-
terial, characterised in that the spigot (24) is
formed as a frictional engagement element.

Method of producing a leaf having a lock rail attach-
ment as claimed in claim 1, characterised by the
following method steps:

a) cutting the spars to length from a profile bar,
b) providing the bores (26, 36) and the hinge
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attachment bores, water outlets or the like in
the loose spar,

¢) connecting the leaf corners by adhesion or
welding,

d) where appropriate, cleaning the corner re-
gion by removing the welding or adhesive
beads,

e) providing bores/elongated hole openings
(26, 36) in the rebate groove (4), unless they
have already been provided under b),

f) where appropriate, mounting seals or the like,
g) assembling hinge parts,

h) fixing the lock rails (14) of the components
on the leaf (3), wherein in each case the leaf
(3) is rotated where appropriate for abutment
against an assembly machine,

i) assembling the fitting parts which lie between
the corner components and which, where ap-
propriate, are cut to length and coupled with the
corner components,

j) attaching all of the lock rails by means of fas-
tening screws or the like to all sides, on which
a fitting has been prefixed, where appropriate
by rotating the leaf, wherein at the same time
further fitting components can be inserted on a
different side of the leaf.

7. Window or door having a lock rail attachment as

claimed in any one of claims 1 to 5.

Revendications

Fixation pour rails de recouvrement avec un corps
d'appui (18, 37) fixé contre le rail de recouvrement
(14), ledit corps pénétrant une rainure a feuillure (4)
d'un vantail de fenétre ou de porte (3) couverte par
le rail de recouvrement (14), traversant une bielle
(15) d'une ferrure de bielle logée dans un trou lon-
gitudinal, ladite bielle étant guidée dans la rainure
a feuillure (4), étant fixé a la base de la rainure (4)
a l'aide de moyens de fixation et présentant un tou-
rillon (24) orienté perpendiculairement au rail de re-
couvrement (14) et monté sur la face inférieure du
corps d'appui (18, 37) et pénétrant un alésage (26,
36) de la base (10) de la rainure a feuillure (4),
caractérisé en ce que

le tourillon (24) a été congu sous la forme d'un élé-
ment a friction ou a adhérence (25) agissant per-
pendiculairement au plan du rail de recouvrement.

Fixation pour rails de recouvrement selon la reven-
dication 1,

le montant étant constitué d'un profil creux synthé-
tique ou métallique,

caractérisé en ce que

le tourillon (24) a été congu sous la forme d'un élé-
ment a adhérence (25) assurant une liaison par en-
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cliqguetement/enclenchement entre le tourillon (24)
et l'alésage (26, 36), le tourillon (24) saisissant les
arétes de délimitation de l'alésage (26, 36) a l'aide
d'arétes d'enclenchement (28).

Fixation pour rails de recouvrement selon la reven-
dication 2,

caractérisée en ce que

l'alésage (26, 36) a été congu sous la forme d'un
trou longitudinal s'étendant le long de la rainure a
feuillure (4).

Fixation pour rails de recouvrement selon une des
revendications 2 et 3,

caractérisée en ce que

les arétes d'enclenchement (28) ont été orientées
transversalement par rapport a la rainure a feuillure

(4).

Fixation pour rails de recouvrement selon la reven-
dication 1,

le vantail étant constitué de bois ou d'un autre ma-
tériau solide,

caractérisé en ce que

le tourillon (24) a été congu sous la forme d'un élé-
ment a friction

Procédé de fabrication d'un vantail doté d'une fixa-
tion pour rails de recouvrement conforme a la re-
vendication 1,
caractérisé par
suivantes :

les étapes de processus

a) métrage des longerons d'une tige profilée,
b) application des alésages (26, 36) et des alé-
sages de fixation par charniére pour les éva-
cuations d'eau et assimilé au longeron déta-
ché,

c) raccordement des angles des vantaux par
collage ou soudure,

d) le cas échéant, lavage ou nettoyage de la
zone de coin en supprimant les cordons de col-
lage ou de soudure,

e) insertion d'alésages / évidements a trous
longitudinaux (26, 36) dans la rainure a feuillure
(4), pour autant que ces alésages ou évide-
ments n'aient pas déja été appliqués sous le
point b)

f) le cas échant, montage de joints ou similaire,
g) montage des éléments de charniére,

h) fixation des rails de recouvrement (14) des
éléments structuraux contre le vantail (3), ledit
vantail étant, le cas échéant, tourné en vue du
montage sur un automate de montage,

i) montage des éléments de ferrure situés entre
les éléments structuraux de coin, lesdits élé-
ments de ferrure étant, le cas échéant, métrés
et couplés aux éléments structuraux de coin,
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j) fixation de tous les rails de recouvrement a
|'aide de vis de fixation ou similaire, sur tous les
cOtés contre lesquels une ferrure a été préala-
blement fixée, en tournantla clé le cas échéant,
d'autres éléments de ferrure pouvant étre ap-
posés simultanément contre une autre face de
vantail.

7. Fenétre ou porte dotée d'une fixation pour rails de

recouvrement conforme a une des revendications
1ab5.
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