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Fig. 1
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(57) Abstract: In the case of a door (2), in particular for a refrigerator
(1), ahandle shell (5) is integrated into a door panel (3). The handle shell
(5) comprises a profiled piece (7), the end sides of which are covered by
respective end caps (8, 9).

(57) Zusammenfassung: Bei einer Tiir (2), insbesondere fiir ein
Kaltegerit (1), ist eine Gritfschale (5) in ein Tiirblech (3) integriert. Die
Griffschale (5) umfasst ein Profilstiick (7), welches endseitig mit jeweils
einer Endkappe (8, 9) abgedeckt ist.
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Tiir, inshesondere fiir ein Kéltegerat

Die Erfindung betrifft eine TUr, insbesondere flr ein Kaltegerat, mit einem Turblech und

einer in das Turblech integrierten Griffschale.

Herkdmmliche Kéltegeréate, weisen an ihrer Tlr oder an ihren Tlren einen Griff zum
Offnen der Tur auf, der beispielsweise in Abhéngigkeit einer TUréffnungsrichtung bzw.
eines TUranschlags an der rechten oder der linken Seite der TUr befestigt ist. Beim
Wechsel eines Turanschlags kann es daher notwendig sein, eine Position des Griffs zu
wechseln. In einigen Féllen kann es notwendig sein, flur den Wechsel einen Kundendienst

zu bemuihen.

Es ist auch mdéglich, einen einteiligen Griff in die jeweilige TUr zu integrieren, so dass
keine Uberstehenden Teile an der Tur vorhanden sind. Bei unterschiedlichen Turbreiten
ist es jedoch notwendig, Griffe in unterschiedlichen Langen zu fertigen. Daher wird bei
herkémmlichen Turen flr jede mégliche oder beabsichtigte Tlrbreite ein eigener
einteiliger Griff passender Lénge hergestellt, beispielsweise mittels einer jeweiligen
Spritzgussform fir jede der benétigten Langen. Der Herstellungsaufwand steigt daher mit

der Zahl der unterschiedlichen Turbreiten.

Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein verbessertes Konzept fur eine Tlrgestaltung,

insbesondere eines Kaltegeréts, anzugeben.

Diese Aufgabe wird durch die Merkmale der unabhé&ngigen Patentanspriiche geldst.

Vorteilhafte Weiterbildungsformen sind Gegenstand der abhéngigen Anspriiche.

Die Erfindung basiert auf dem Gedanken, dass eine Griffschale als Griff fur eine Tur
mehrteilig, insbesondere dreiteilig, ausgefihrt werden kann, ndmlich durch ein Profilstlick
und Endkappen, welche die Enden des Profilstlicks abdecken. Die Endkappen kénnen flr
verschiedene Turbreiten gleich ausgefihrt werden und sind somit insbesondere
unabhangig von der Turbreite. Das Profilstliick kann in einfacher Weise hergestellt und an
eine notwendige Lé&nge fUr eine vorgegebene Turbreite angepasst werden. Beispielsweise
kann das Profilstick zunéchst als langliches Profil beliebiger Lénge gefertigt werden und

schlieBlich auf die bendtigte Lange geklrzt werden. Dabei ist beispielsweise das
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Herstellen des langlichen Profils wiederum unabhangig von einer Tlrbreite. Demnach
lassen sich der Aufwand bei der Herstellung der Griffschale und auch bei Lagerung der
Griffschale bzw. der Einzelteile der Griffschale reduzieren. Das Profilstlick und/oder die

Endkappen sind beispielsweise aus Kunststoff gebildet sind oder umfassen Kunststoff.

GemaR einem Aspekt betrifft die Erfindung eine Tur, insbesondere fur ein Kéltegerat, mit
einem Turblech und einer in das Turblech integrierten Griffschale. Die Griffschale umfasst
ein Profilstick, welches endseitig mit jeweils einer Endkappe abgedeckt ist.
Dementsprechend kann eine Lange der Griffschale durch Variation der Lange des
Profilstlicks in einfacher Weise an eine Breite der Tur bzw. des TuUrblechs angepasst

werden.

Die Griffschale kann beispielsweise an einer Oberseite der TUr oder an einer Unterseite
der Tur angeordnet ist. Insbesondere kann die Griffschale horizontal an der Tur
angeordnet sein. Dementsprechend ist die Flexibilitat bei der Gestaltung der Tur erhdht.

GemaR einer Ausflhrungsform bildet das Profilstiick eine Mulde. Die Tur kann somit
durch ein Eingreifen in die Mulde gedéffnet werden.

GemaR einer weiteren Ausfuhrungsform weist das Profilstlick l&ngsseitig einen flachen
Randbereich auf, der mit einer Kante des Turblechs blndig abschlie3t. Durch den
Randbereich wird beispielsweise eine Kante der TUr bzw. des Turblechs definiert. Bei
einer Muldenbildung durch das Profilstlck verlauft die Mulde beispielsweise nicht Uber die
gesamte Dicke der Tur bzw. des Turblechs. Dadurch kann ein verbesserter optischer
Eindruck entstehen.

GemaR einer weiteren Ausflhrungsform weist das Profilstlick Uber die gesamte Lénge
den gleichen Querschnitt auf. Dementsprechend kann ein derartiges Profilstlick mit
geringem Aufwand hergestellt werden.

GemaR einer weiteren Ausflhrungsform sind die Endkappen auf das Profilstick
aufgesteckt. Dementsprechend kénnen die Endkappen auf dem Profilstlck befestigt
werden, so dass die Griffschale, welche das Profilstiick und die Endkappen umfasst, wie
ein Bauteil, insbesondere ein einstlickiges Bauteil, verwendet werden kann.
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In verschiedenen Ausflhrungsformen kénnen die Endkappen die gleiche Form aufweisen.
Dementsprechend kénnen auf beiden Seiten des Profilstliicks gleichartige bzw.
gleichférmige Endkappen verwendet werden. Zudem ist es méglich, dass die Endkappen
eine zueinander symmetrische Form aufweisen. Dies kann der Fall sein flr gleichférmige
Endkappen, aber auch fur Endkappen, die nur fiir jeweils eine Seite des Profilstlicks
geeignet sind. Insbesondere kann die Griffschale dementsprechend so geformt sein, dass
sie flr eine bestimmte Einbaurichtung bei der Integration in das Turblech vorgesehen ist.
Durch die symmetrische Form der Endkappen kann beispielsweise die Form des
Profilstiicks einfach gehalten werden, und insbesondere kann ein gleicher Querschnitt
Uber die gesamte Lange des Profilstlicks erméglicht werden.

GemaR einer weiteren Ausfihrungsform weisen die Endkappen ein Fixierungselement
zum Befestigen der Griffschale an dem Turblech auf. Beispielsweise sind in den
Endkappen Rastnippel vorgesehen, welche die Endkappen bzw. die Griffschale in dem
Turblech fixieren. Ebenso ist es moglich, dass die Endkappen eine Schraubverbindung
bzw. eine Bohrung fur eine Schraubverbindung aufweisen, Uber die eine Fixierung der
Griffschale in dem Turblech erméglicht wird.

GemaR einer weiteren Ausflhrungsform ist das Profilstiick durch ein Extrusionsverfahren
hergestellt. Beispielsweise wird dazu ein l&ngliches Profil extrudiert, welches in
Abhéngigkeit einer gewlnschten Turbreite auf eine vorgegebene Lénge abgelangt wird.
Beispielsweise werden Stlicke gewlinschter Lange von dem extrudierten Profil
abgeschnitten, um das Profilstlick der passenden Lange zu erhalten. Dementsprechend
kann fir verschiedene gewlnschte TUrbreiten das gleiche extrudierte Profil verwendet
werden, welches in einfacher Weise auf die gewlinschte Lénge gebracht wird.

GemaR einer weiteren Ausflihrungsform sind die Endkappen durch ein
Spritzgussverfahren hergestellt. Beispielsweise sind die Endkappen in ihrer Form an eine
Kontur des Turblechs sowie an einen Querschnitt des Profilstlicks angepasst.
Insbesondere, wenn die Kontur des Tlrblechs in den Randbereichen flr verschiedene
Tarbreiten gleich ist, kann es ausreichend sein, ein oder zwei verschiedene
Spritzgussformen flr die Endkappen zu verwenden. Insbesondere kann eine einzige
Spritzgussform ausreichen, wenn die Endkappen gleiche Form aufweisen. Wenn die
Endkappen eine unterschiedliche Form flr eine rechte Abdeckung und eine linke
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Abdeckung des Profilstlicks aufweisen, gentigen dennoch zwei verschiedene
Spritzgussformen flr die Endkappen.

Mit den zuvor beschriebenen Ausflhrungsbeispielen lasst sich beispielsweise ein
Einsparpotenzial bei Werkzeugen erreichen, die fir die Herstellung und Montage der
Taren notwendig sind. Durch die Dreiteiligkeit der Griffschale kann auch ein besonderer
optischer Eindruck erreicht werden, beispielsweise zu Kennzeichnungszwecken oder
Hinweiszwecken. Insbesondere kdnnen die einzelnen Teile farblich voneinander
abgesetzt werden. Beispielsweise werden die beiden Endkappen mit einer anderen Farbe
als das Profilstlick hergestellit.

GemanR einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung ein Kéltegerat mit wenigstens einer
TUr nach einer der zuvor beschriebenen Ausfihrungsformen. Insbesondere sind TUren
mit TUrblech geeignet als Tlren flr Kaltegeréte.

GemaR einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen einer
Tar, insbesondere flr ein Kaltegerat. Dabei wird ein Tlrblech ausgebildet. Ferner wird
eine Griffschale dadurch ausgebildet, dass ein Profilstlick endseitig mit jeweils einer
Endkappe abgedeckt wird. Die Griffschale wird in das Turblech integriert.
Dementsprechend kann in einfacher und flexibler Weise eine Tur mit einer Griffschale
hergestellt werden, welche als Griff fir die Tur wirkt. Insbesondere wird die Griffschale
beispielsweise vor dem Integrieren in das Turblech ausgebildet.

Verschiedene Ausfihrungsformen des Verfahrens ergeben sich aus den zuvor
beschriebenen Ausfihrungsformen der Tur. Insbesondere kann das Profilstiick durch ein
Extrusionsverfahren hergestellt werden. Beispielsweise wird das Profilstlick durch
Ablangen eines extrudierten Profils gebildet. Die Endkappen lassen sich beispielsweise
durch ein Spritzgussverfahren herstellen.

GemanR einem weiteren Aspekt betrifft die Erfindung ein Verfahren zum Herstellen eines
Kaltegerats. Dabei wird eine Tur mit einem Verfahren nach einem der zuvor
beschriebenen Ausfihrungsformen hergestellt. Die Tur wird an das Kéltegerat montiert.

Unter einem Ka&ltegerat wird insbesondere ein Haushaltskéltegerat verstanden, also ein

Kaltegerat das zur Haushaltsfuhrung in Haushalten oder eventuell auch im
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Gastronomiebereich eingesetzt wird, und insbesondere dazu dient Lebensmittel und/oder
Getranke in haushaltsublichen Mengen bei bestimmten Temperaturen zu lagern, wie
beispielsweise ein Klhlschrank, ein Gefrierschrank, eine Kihlgefrierkombination oder ein

Weinlagerschrank.

Weitere Ausflhrungsbeispiele werden Bezug nehmend auf die beiliegenden Zeichnungen

erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Ausflihrungsform eines Kaltegeréts mit einer Tur,

Fig. 2 eine Detailansicht einer AusfUhrungsform einer Tur,

Fig. 3 eine Ausfuhrungsform einer Griffschale, und

Fig. 4 eine Schnittansicht einer Ausfihrungsform eines Profilstlicks.

Fig. 1 zeigt eine Ausfihrungsform eines Kaltegerats 1 mit einer Tur 2. Die Tur 2 weist
unter anderem ein Tlrblech 3 auf, welches zusatzliche, hier nicht dargestellte,
Verkleidungen oder Ahnliches umfassen kann. An einer oberen Seite bzw. oberen Kante
der Tur 2 ist eine Griffschale 5 in das Turblech 3 integriert bzw. montiert. Die Griffschale 5
umfasst ein Profilstlck 7, das mittig zwischen zwei Endkappen 8, 9 angeordnet ist.
Insbesondere decken die Endkappen 8, 9 die jeweiligen Enden des Profilstlicks 7. Die Tur
2 ist an ein Gehduse 11 des Kaltegerats 1 montiert. Beschlage oder Scharniere zur

Befestigung der Tir 2 an dem Gehause 11 sind aus Ubersichtsgriinden nicht dargestellt.

Die Griffschale 5 ist in der dargestellten Ausflhrungsform mit wenigstens drei Teilen
ausgebildet. Die Endkappen 8, 9 sind dabei in ihrer Form an eine Form der Randbereiche
des Turblechs 3 angepasst. Das Profilstlick 7 verlauft zumindest Uberwiegend in einem
gerade verlaufenden Teil der Kante des TUrblechs 3. Insbesondere ist eine Lange des

Profilstlicks 7 angepasst an eine Breite der Tur 2 bzw. des Turblechs 3.

Bei der Herstellung verschiedener Modelle eines Kaltegeréats, insbesondere mit
unterschiedlichen Turbreiten kann daher in einfacher Weise eine Griffschale hergestellt

werden, die fur die jeweilige Turbreite des Modells passend ist. Dies ist insbesondere in
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einfacher Weise méglich, wenn die Randbereiche des Turblechs der verschieden breiten
Turen gleich geformt sind, und dadurch die Endkappen 8, 9 unabhangig von der Turbreite
in verschiedenen Modellen eingesetzt werden kénnen. In diesem Fall ist es daher
ausreichend, ein jeweiliges Profilstick mit [angsseitig gleichem Querschnitt und lediglich

angepasster Lange zu verwenden.

In der Darstellung der Figur 2 ist die TUr 2 in einer Explosionsdarstellung abgebildet.
Dabei ist zu erkennen, dass das Turblech 3 an seiner Oberkante ein Profil bildet, welches
die Griffschale 5 aufnehmen kann. Weiterhin ist erkennbar, dass die Endkappen 8, 9 auf
das Profilstlick 7 aufsteckbar sind. Das Profilstlick 7 weist Uber die gesamte Lange den

gleichen Querschnitt auf.

In einer Detailansicht der Griffschale 5, die in Figur 3 dargestellt ist, ist weiter zu
erkennen, dass das Profilstiick 7 eine Mulde 13 bildet, in die eingegriffen werden kann,
um die TUr zu 6ffnen bzw. zu schlieRen. Randbereiche 15, 17 des Profilsticks 7 sind flach
ausgebildet. Insbesondere sind die flachen Randbereiche 15, 17 derart gestaltet, dass sie
im eingebauten Zustand mit der Kante des Turblechs 3 bindig oder nahezu bindig,

soweit es Fertigungstoleranzen zulassen, abschlielen.

Die Endkappen 8, 9 weisen in dieser Ausfihrungsform eine zueinander unterschiedliche
Form auf, so dass vorliegend die Endkappe 8 beispielsweise lediglich fur eine linke Seite
und die Endkappe 9 lediglich fir eine rechte Seite der Griffschale 5 geeignet sind. Die
Endkappen 8, 9 sind jedoch in ihrer Form symmetrisch zueinander gestaltet. In
alternativen Ausfuhrungsformen kénnen die Endkappen 8, 9 jedoch auch so gestaltet
werden, dass sie die gleiche Form aufweisen und dadurch jede der Endkappen sowohl
als linke Endkappe als auch als rechte Endkappe verwendet werden kann. Dadurch lasst

sich der Produktionsaufwand weiter reduzieren.

Die Endkappen 8, 9 weisen in der dargestellten Ausfihrungsform zudem
Fixierungselemente 19, 21 auf, die zur Montage bzw. zum Befestigen der Griffschale an
dem Turblech 3 dienen. Beispielsweise bilden die Fixierungselemente 19, 21 eine
Schraubverbindung oder eine Klemmverbindung mit dem Turblech 3. Die Endkappen 8, 9

sind durch das Aufstecken auf das Profilstiick 7 auf diesem fixiert, so dass nach einem
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Aufeinanderstecken der Einzelteile 7, 8, 9 die resultierende Griffschale 5 als ein einzelnes

Werkstuck weiterverarbeitet werden kann.

Figur 4 zeigt eine Schnittansicht eines Profilstliicks 7. Hierbei sind die in dem Profilstiick 7
gebildete Mulde 13 sowie die flach ausgebildeten, insbesondere nach oben,
Randbereiche 15, 17 zu erkennen. Unterhalb der Randbereiche 15, 17 sind
FUhrungsschienen 23, 25 vorgesehen, welche unter anderem zur Stabilisierung des
Profilstlicks 7 wirken, aber auch einen Formschluss mit dem Turblech 3 erméglichen

kdénnen.

Da das Profilstlick 7 Uber die gesamte Lange den gleichen Querschnitt aufweist, ist es
maoglich, das Profilstick mit einem Extrusionsverfahren herzustellen. Bei einer solchen
Extrusion werden beispielsweise Kunststoffe oder andere zahflussige hartbare Materialien
wie zum Beispiel Gummi oder Biokunststoffe in einem kontinuierlichen Verfahren durch
eine speziell geformte Dlse gepresst. Dabei entstehen Kérper mit dem Querschnitt der
Duse in beliebiger Lange. Demnach kann flr die Herstellung einer TUr 2 nach einer der
oben dargestellten Ausfuhrungsformen bzw. der Herstellung einer entsprechenden
Griffschale 5 zunéchst ein langliches extrudiertes Profil hergestellt werden. Das
extrudierte Profil wird anschlieRend abgelangt bzw. auf eine Lénge gebracht, die an die
Breite der jeweiligen TUr 2 bzw. des Turblechs 3 angepasst ist. Somit kann das
extrudierte Profil flr Profilstlicke 7 beliebiger Lénge bzw. Tlren 2 beliebiger Breite
verwendet werden. Dadurch ist der Aufwand bei der Herstellung der Griffschalen,
insbesondere bei gleichartigen Tlren unterschiedlicher Breite, reduziert. Wenn das
Profilstiick aus einem metallischen Material hergestellt wird, kann alternativ zu dem
Extrusionsverfahren auch ein Stranggussverfahren oder ein Strangpressverfahren zur
Herstellung eines langlichen Profils verwendet werden, welches anschliefend durch

Ablangen ein Profilstlick 7 bildet.

Die Endkappen werden beispielsweise durch ein Spritzgussverfahren hergestellt. Bei
identischen Formen der Endkappen fur beide Enden des Profilstlicks 7, die unabhéngig
von einer Breite der Tur 2 bzw. des Turblechs 3 sind, kann es daher ausreichend sein, nur
ein Spritzgusswerkzeug fur sédmtliche bauartgleiche Turen unterschiedlicher Breite

bereitzustellen. Wenn rechte und linke Endkappe sich unterscheiden, kénnen zwei
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Spritzgusswerkzeuge bzw. Spritzgussformen ausreichen, um die Endkappen flr sdmtliche

bauartgleiche Turen unterschiedlicher Breite herzustellen.

Die fertig gestellten Endkappen 8, 9 werden auf das abgelenkte Profilstlick 7 aufgesteckt
und bilden mit diesem die Griffschale 5. Die Griffschale 5 wird anschlieRend in das

separat hergestellte bzw. geformte Turblech 3 montiert bzw. integriert.

Bei der Herstellung eines Mébelstlcks, insbesondere eines Kaltegeréts 1 wird die Tur 2

mit der integrierten Griffschale 5 an das Gehduse 11 des Kéltegerats 1 montiert.

In verschiedenen Ausfihrungsformen kann die Griffschale 5 abweichend von den
dargestellten Ausfihrungsformen auch an einer Unterseite der TUr 2 angebracht werden.
Auch ein Anbringen an Oberseite und Unterseite einer Tur ist moglich, beispielsweise als
Abschlussleiste an einer Unterseite der Tur. Eine Tur in einer der dargestellten
Ausfuhrungsformen lasst sich auch bei anderen Mdbelstlicken als Kéltegeraten

verwenden.

Die Endkappen 8, 9 und das Profilstiick 7 kbnnen mit gleichen, aber auch
unterschiedlichen Farben eingeférbt werden. Dadurch Iasst sich beispielsweise eine
optische Gestaltung der Tur bzw. des Mdbelstlicks, insbesondere Kaltegeréats, erreichen,

beispielsweise zur Kennzeichnung eines Tiranschlags oder Ahnlichem.
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PATENTANSPRUCHE

1. Tur (2), insbesondere fur ein Kaltegerat (1), mit einem Turblech (3) und einer in das
Tarblech (3) integrierten Griffschale (5),
dadurch gekennzeichnet, dass die Griffschale (5) ein Profilstick (7) umfasst,
welches endseitig mit jeweils einer Endkappe (8, 9) abgedeckt ist.

2. Tar (2) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Griffschale (5) an

einer Oberseite der Tur (2) oder an einer Unterseite der Tur (2), insbesondere
horizontal, angeordnet ist.

3. TUr (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Profilstlick (7) eine Mulde (13) bildet.

4 TUr (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Profilstlick (7) langsseitig einen flachen Randbereich (15, 17) aufweist, der
mit einer Kante des Turblechs (3) bundig abschlief3t.

5. TUr (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Profilstlick (7) Uber die gesamte Lange den gleichen Querschnitt aufweist.

6. TUr (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Endkappen (8, 9) auf das Profilstlick (7) aufgesteckt sind.

7. TUr (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Endkappen (8, 9) die gleiche Form aufweisen.

8. TUr (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Endkappen (8, 9) eine zueinander symmetrische Form aufweisen.

9. TUr (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,

dass die Endkappen (8, 9) ein Fixierungselement (19, 21) zum Befestigen der
Griffschale (5) an dem Turblech (3) aufweisen.
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TUr (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Profilstlick (7) und/oder die Endkappen (8, 9) aus Kunststoff gebildet sind
oder Kunststoff umfassen.

TUr (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass das Profilstlick (7) durch ein Extrusionsverfahren hergestellt ist.

TUr (2) nach einem der vorhergehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Endkappen (8, 9) durch ein Spritzgussverfahren hergestellt sind.

Kaltegerat (1) mit wenigstens einer TUr nach einem der vorhergehenden Anspriche.

Verfahren zum Herstellen einer Tur (2), insbesondere fur ein Kéltegerat (1), bei dem
ein Turblech (3) ausgebildet wird, eine Griffschale (5) ausgebildet wird, und die
Griffschale (5) in das Turblech (3) integriert wird,

dadurch gekennzeichnet, dass zum Ausbilden der Griffschale (5) ein Profilstlick
(7) endseitig mit jeweils einer Endkappe (8, 9) abgedeckt wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Griffschale (5)
vor dem Integrieren in das Turblech ausgebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 14 oder 15, dadurch gekennzeichnet, dass die
Endkappen (8, 9) auf das Profilstlick aufgesteckt werden.

Verfahren nach einem der Ansprlche 14 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass
das Profilstiick (7) und/oder die Endkappen (8, 9) aus Kunststoff oder mit Kunststoff
gebildet werden.

Verfahren nach einem der Ansprlche 14 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass
das Profilstiick (7) durch ein Extrusionsverfahren hergestellt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass
das Profilstiick (7) durch Ablangen eines extrudierten Profils gebildet wird.
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20. Verfahren nach einem der Anspriiche 14 bis 19, dadurch gekennzeichnet, dass
die Endkappen (8, 9) durch ein Spritzgussverfahren hergestellt werden.

21. Verfahren zum Herstellen eines Kéltegerats (1), bei dem eine Tur (2) mit einem
Verfahren nach einem der Anspriche 14 bis 20 hergestellt wird, und die Tur (2) an
das Kéltegerat (1) montiert wird.
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