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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Tirantrieb mit den
Merkmalen des Oberbegriffs des Anspruchs 1 sowie ein
Verfahren zur Herstellung eines Tirantriebs.

[0002] Bekannt sind Tlrantriebe mit SchlieRerfeder
als Energiespeicher und hydraulisch gedampfter
Schlielbewegung, bei denen die SchlieRerfeder mit ei-
ner hydraulischen Kolben-Zylinder-Einheit zusammen-
wirkt. Die Kolben-Zylinder-Einheit und die SchlieRerfe-
der sind in einem metallischen Gehause angeordnet
und wirken Uber eine Zahnstange und ein Zahnritzel
oder Uber ein Kurvenscheibengetriebe mit einer in dem
Gehéduse drehbar gelagerten SchlieRerwelle zusam-
men, welche unmittelbar oder Gber ein kraftiibertragen-
des Gestange mit der Tir verbunden ist. Beim manuel-
len Offnen des Fliigels wird der Energiespeicher aufge-
laden und nachfolgend beim selbsttatigen Schlief3en
der Tir wieder entladen. Bei jeder Offnungs- und
Schliefbewegung der Tiir wird durch die Betatigung des
Kolbens iber innerhalb des Gehauses angeordnete Hy-
draulikkandle Hydraulikmedium zwischen den beiden
Kolbenarbeitsrdumen ausgetauscht. Ein derartig aufge-
bauter TirschlieRer ist beispielsweise aus der EP 328
912 B1 oder der DE 36 38 353 A1 bekannt.

[0003] Derartige TurschlieRer sind in der Praxis in
verschiedenen Ausfiihrungen bekannt. Es gibt Ausfih-
rungen, die auf dem Turblatt oder dem Rahmen auflie-
gend montiert werden sowie Ausfiihrungen die im Tar-
blatt oder im Rahmen integriert eingebaut werden. Als
kraftibertragende Gestdnge werden Scherengestange
oder Gleitarmgesténge eingesetzt. Das Gehause des
TdrschlieRers wird in der Praxis aus Aluminium gegos-
sen oder aus Aluminium-Strangprefprofilen hergestellit.
Der Herstellungsaufwand ist auf Grund der erforderli-
chen spanenden Nachbearbeitung relativ hoch. Die Hy-
draulikkandle missen nachtraglich in das Gehause ein-
gebohrt werden und auch die Zylinderkammer muf}
nachbearbeitet werden, um einen exakten Sitz des Kol-
bens zu gewahrleisten.

[0004] Die DE 195 29 168 A1 beschreibt einen hy-
draulischen TirschlieRer, der aus einem einstlickigen
langlichen Gehaduse besteht. Das Gehause kann aus
Metall oder aber auch aus Polymermaterialien bestehen
und weist eine zylindrische Léangsbohrung zur Aufnah-
me des Kolbens und eine Querbohrung zur Aufnahme
der SchlieRerwelle auf. Der Austausch des Hydraulik-
mediums erfolgt Gber ein Ventil, welches im Gehause-
deckel angeordnet ist und in den Kolbenraum axial hin-
einragt und dabei in eine axiale Bohrung des Kolbens
eintaucht. Das Gehause selbst weist keinerlei Hydrau-
likkanale auf.

[0005] Aufgabe der Erfindung ist es ein Gehause flr
einen Turschlieer zu entwickeln, welches in einfacher
Weise herzustellen und zu bearbeiten ist sowie ein Ver-
fahren fur dessen Herstellung zu entwickeln.

[0006] Die Aufgabe wird erfindungsgemall geldst
durch den Gegenstand des Anspruchs 1.
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[0007] Mit Verwendung von faserverstarktem, vor-
zugsweise  glasfaser-oder  kohlefaserverstarktem
Kunststoff ergeben sich besondere Vorteile hinsichtlich
Festigkeit und Verarbeitung. Die spanende Nachbear-
beitung kann reduziert werden oder ganzlich entfallen.
Ferner kdnnen vorteilhafte Reibeigenschaften erhalten
werden durch Verwendung geeigneter Werkstoffpaa-
rungen. Vorteilhafterweise kénnen auch Uberziige und
Beschichtungen aus Kunststoff an der Gehauseinnen-
wandung, z. B. an der Zylinderinnenwandung oder auch
an der Aullenwandung des Kolbens vorgesehen wer-
den, auch Kunststoffliberzug an Metallwandungen oder
an Verbundmaterialwandungen sind mdéglich.

[0008] Durch Verwendung geeigneter Werkstoffpaa-
rungen, z. B. Ventile und Ventilaufnahme im Gehause,
kann die gewlinschte Temperaturunabhangigkeit der
Ventileinstellung durch entsprechende Temperaturkom-
pensation der Materialien erhalten werden. Es kdnnen
Paarungen von verschiedenem Kunststoff, aber auch
Paarungen von Metall und Kunststoff eingesetzt wer-
den.

[0009] Besondere Vorteile ergeben sich, wenn das
Kunststoffmaterial in der Lieferfarbe der TurschlieRer
eingefarbt ist, so dall nachtragliche Lackierung mit der
Lieferfarbe oder andere separate AuRenfarbung entfal-
len oder vereinfacht werden kann.

[0010] Indem Antriebsgehause sind Lochraume, z.B.
ein Gehausekanal, eine Befestigungsbohrung und/oder
ein Aufnahmeraum eines Abtriebsgliedes, eines Damp-
fungskolbens, einer Schliellerfeder, eines Antriebsmo-
tors oder eines Ventils, zumindest abschnittsweise be-
reits beim spanlosen Ausformen des Antriebsgehduses
in diesem spanlos ausgebildet oder zumindest spanlos
vorgeformt.

Alternativ oder zusétzlich erfolgt die Ausbildung zumin-
dest eines Lochraumes beim nachtraglichen Zusam-
menfiigen mehrerer separat hergestellter Gehausetei-
le, wobei der Lochraum in den aneinanderliegenden
Flachen der Gehauseteile spanlos ausgebildet oder zu-
mindest spanlos vorgeformt ist.

[0011] Dadurch daf} derartige Lochraume bereits bei
der Herstellung des Antriebsgehauses durch geeignete
Spritzwerkzeug in diesem ausgebildet werden reduziert
sich der Bearbeitungsaufwand erheblich. In der Regel
ist keine spanende Nachbearbeitung mehr erforderlich.
Das Gehause wird zumindest teilweise, vorteilhafter-
weise jedoch vollstandig aus Kunststoff hergestellt wird.
Die Herstellung erfolgt beispielsweise im SpritzguRver-
fahren. Dieses Verfahren erlaubt es zudem, bestimmte
Gehéuseteile aus Kunststoff wie z.B. eine Achslage-
rung fir das Abtriebsglied im Zweikomponentenverfah-
ren in einem Herstellungsprozel einzubringen.

[0012] Weiterhin ist es durch die Verwendung von
Kunststoff moglich, das TlrschlieRergehause aus meh-
reren separaten Gehauseteilen auszubilden und diese
in einfacher Weise miteinander zu verkleben oder zu
verschweilen. Die Zylinderkammer kann nach der
Montage des Kolbens und der SchlieRerfeder durch ei-
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nen Endstopfen verschlossen werden, welcher auf die
Zylinderkammer aufgeschweifdt wird. Es ist somit nicht
erforderlich ein Gewinde in der Zylinderkammer oder im
Stopfen auszubilden.

[0013] Alternativ erfolgt das Verschlielen der Zylin-
derkammer durch eine Endkappe, welche die Zylinder-
kammer topfférmig unter Ausbildung von Hydraulikka-
nalen mit ihren Randabschnitten umgreift.

[0014] In dem Antriebsgehduse kdnnen Ausnehmun-
gen fiir separat ausgebildete Einsatzstlicke vorgesehen
sein, welche in die Ausnehmungen eingeschweil’t oder
eingeklebt werden. Dabei sind in den aneinanderliegen-
den Flachen des Antriebsgehauses und des Einsatz-
stickes Kanalabschnitte der Dampfungsvorrichtung
spanlos ausgebildet oder vorgeformt. Insbesondere
eignet sich dieses Verfahren fur die Ausbildung von
Langskanalen, welche auf der Stirnseite des Gehauses
zum Einsatz der Hydraulikventile nach auf3en durchge-
fuhrt werden. Die Radialkanéle, welche die Ladngskana-
le mit der Zylinderkammer verbinden, werden bevorzugt
bereits bei der Herstellung des Gehauses spanlos in
diesem ausgebildet.

[0015] In einer weiteren Ausfiihrungsform wird das
Antriebsgehéuse aus zwei Gehausehalften gefertigt, in
denen jeweils die eine Langshélfte der Zylinderkammer
ausgebildet ist. Zugleich kénnen in den aneinanderlie-
genden Flachen der Gehdusehélften Kanéle oder Ka-
nalabschnitte der Dampfungsvorrichtung ausgebildet
sein.

[0016] In einer weiteren Ausgestaltung der Erfindung
ist es mdglich den Kolben und gegebenenfalls das Ab-
triebsglied ganz oder teilweise aus Kunststoff herzustel-
len, vorzugsweise jedoch aus Kunststoff-Metall-Ver-
bundmaterial. Dabei wird zunachst der Kolbengrund-
korper aus Kunststoff hergestellt, wobei Aussparungen
fur Dichtungsringe sowie Kanale fiir Riickschlagventile
bereits ausgebildet sein kdnnen. Im Anschluf} wird eine
aus Metall gefertigte Zahnstange in eine entsprechende
Aussparung im Kolben eingelegt oder eingeklebt.

Die Erfindung wird in den Figuren naher erlautert. Dabei
zeigt:

[0017]

Figur 1 eine schematische Frontansicht einer An-
schlagschwenktir mit einem aufliegend
montierten GleitarmtlrschlieRer;

Figur 2 einen Langsschnitt durch das Turschlie-
Rergehduse in Figur 1;

Figur 3 a) einen Querschnitt durch das Turschlie-

Rergehduse entlang der Linie lll - Il in Figur
2 im Bereich der Hydraulikkanéle geschnit-
ten; b) einen Querschnitt durch einen Hy-
draulikkanal entlang Linie Illb in Figur 3a;
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einen Querschnitt durch das TirschlieRer-
gehauses entlang Linie IV - IV in Figur 2 im
Bereich der SchlieRerachse;

Figur 4

Figur 5 eine Darstellung entsprechend Figur 4 mit

montierter SchlieRerachse;

einen Querschnitt durch das TirschlieRer-
gehauses entlang Linie VI - VI in Figur 2 im
Bereich der Befestigungsbohrungen;

Figur 6

Figur 7 eine Seitenansicht des TurschlieRerge-

hauses in Figur 1;
Figur 8 einen Langsschnitt durch das Turschlie-
Rergehause in Figur 1;

einen Querschnitt durch ein TlrschlieRer-
gehduse eines alternativen Ausfiihrungs-
beispieles;

Figur 9

Figur 10 a) einen Querschnitt durch ein Turschlie-
Rergehduse eines weiteren Ausfiihrungs-
beispieles; b) einen Querschnitt durch ei-
nen Hydraulikkanal entlang Linie Xb in Fi-
gur 10a;

Figur 11 einen Langsschnitt durch ein Turschlief3er-
gehéause eines nachsten Ausfiihrungsbei-
spieles;

Figur 12 einen Langsschnitt durch ein aus zwei Half-
ten zusammengesetztes TurschlieRerge-
héuse.

Figur 13 eine Darstellung entsprechend Figur 5 ei-
nes modifizierten Ausfihrungsbeispiels,
bei dem das Nadellager mit einem Ring be-
festigt ist.

[0018] Figur 1 zeigt eine schematische Frontansicht
einer Anschlagschwenktir. Die Tir weist einen Turflu-
gel 1 auf, der an einer vertikalen Kante in Bandern 11
am Blendrahmen 2 schwenkbar gelagert ist. Der TUrflG-
gel 1 ist mit einem aufliegend montierten Gleitarmtir-
schlieRer 3 ausgerustet.

[0019] Der GleitarmtirschlielRer 3 besteht aus einem
TurschlieBergehause 31, in dem eine SchlieRerwelle 4
drehbar gelagertist. Mit der Schlief3erwelle 4 ist drehfest
ein Gleitarm 5 verbunden, der an seinem freien Ende
einen Gleiter 51 aufweist, der in einer Gleitschiene 52
verschiebbar und drehbar gefiihrt ist. In dem Turschlie-
Rergehduse 31 ist eine in Figur 8 dargestellte Schlie-
Rerfeder 7 und eine Dampfungsvorrichtung angeordnet,
welche mit der SchlielRerwelle 4 zusammenwirken. Bei
dem GleitarmtiirschlieRer 3 kann es sich um einen her-
kémmlich aufgebauten TirschlieRer 3 handeln, z. B. um
einen hydraulischen TurschlieRer, wie er in DE 36 38
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353 A1 beschrieben ist. Ein solcher TilrschlieRer 3 funk-
tioniert derart, dal beim manuellen Offnen des Trfli-
gels 1 durch die dabei entstehende Zwangsbewegung
des Gestanges 5 und der SchlieRBerwelle 4 die Schlie-
Rerfeder 7 gespannt wird. Der SchlieBvorgang erfolgt
nachfolgend selbsttatig unter Wirkung der SchlieRerfe-
der 7. Uber Hydraulikkanile und Ventile 8 wird dabei
Hydraulikmedium zwischen beiden Kolbenarbeitsrau-
men ausgetauscht.

[0020] Inderin Figur 1 dargestellten Montageart, der
sogenannten Blattmontage, ist das Turschlieergehau-
se 31 am Turfligel 1 montiert. Hierbei ist die Gleitschie-
ne 52 auf dem Blendrahmen 2 montiert. Bei einer ande-
ren nicht dargestellten Montageart, der sogenannten
Kopfmontage, ist das TirschlieBergehduse 31 am
Blendrahmen 2 montiert, und die Gleitschiene 52 am
Tarfligel 1. Die Montage kann sowohl auf der Bandseite
als auch auf der Bandgegenseite erfolgen.

[0021] In alternativen Ausfihrungsformen kann an
Stelle eines Gleitarmgesténges 5 auch ein Scherenarm-
gestange verwendet werden. Ein Einsatz der Erfindung
ist auch an zweifliigeligen Tiren mdglich, welche zu-
satzlich mit einer Schlief3folgeregelung ausgeristet
sein kénnen. Zudem ist ein Einsatz der Erfindung an
elektrohydraulischen Turantrieben mdéglich, welche zu-
satzlich eine Hydraulikpumpe zum motorischen Offnen
oder motorisch unterstiitzten Offnen des Tirfliigels 1
aufweisen. Die Hydraulikpumpe ist vorzugsweise eben-
falls in dem Gehause 31 angeordnet oder mit diesem
verbunden. In den nachfolgenden Figuren erfolgt die Er-
lauterung der verschiedenen Ausfiihrungsformen der
Erfindung jeweils an dem bereits beschriebenen hy-
draulischen Turschliel3er 3.

[0022] Figur 2 zeigt einen Langsschnitt durch ein
Ausfiihrungsbeispiel eines erfindungsgemalen Tir-
schlieRergehduses 31. Im Innern dieses Gehauses 31
ist die Zylinderkammer 32 ausgebildet, welche den in
Figur 8 dargestellten Kolben 6 und die SchlieRerfeder 7
aufnimmt. Die Zylinderkammer 32 ist an ihrem einen
Stirnende nach aufen hin offen und wird nach der Mon-
tage des Kolbens 6 und der SchlielRerfeder 7 durch den
in Figur 2 separat dargestellten scheibenférmigen End-
stopfen 33 verschlossen, z.B. durch Verschweilten. So-
wohl das TurschlieBergehduse 31, als auch der End-
stopfen 33 sind aus Kunststoff hergestellt, vorzugswei-
se im SpritzguRBverfahren.

[0023] Die Verwendung von Kunststoff bietet diverse
Vorteile, die letztendlich zu einer deutlichen Reduzie-
rung des Herstellungsaufwandes fiihren. Kunststoffteile
lassen sich im Vergleich zu Metallteilen mit wesentlich
geringeren Toleranzen spritzen bzw. gieen. So kann
bereits bei der Herstellung des Rohgehauses eine ho-
here PaRgenauigkeit erzielt werden, was letztendlich
die erforderliche Nacharbeit verringert. Ein Vorteil ist zu-
dem, dal die meisten Geh&usedffnungen und Gehau-
sebohrungen bereits bei der Herstellung des Gehauses
31 durch die Verwendung geeigneter Spritzwerkzeuge
spanlos eingebracht werden kénnen. Eine nachtragli-
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che spanende Einbringung von Bohrungen z.B. fiir Be-
festigung oder Hydraulik kann somit entfallen. Sofern
dennoch eine Nachbearbeitung erforderlich oder er-
wiinscht sein sollte, 1aRt sich dies im Kunststoffgehause
wesentlich leichter bewerkstelligen als im Metallgehau-
se. Zudem ist es im Zweikomponentenspritzverfahren
moglich zwei unterschiedliche Kunststoffe in einem Her-
stellungsprozess zu verarbeiten, z.B. um je nach Bedarf
Kunststoffe mit besonders guten Reibungseigenschaf-
ten oder Kunststoffe mit besonders hoher Festigkeit ein-
zusetzen. Geeignete Kunststoffe zur Herstellung des
TirschlieRergehauses 31 sind beispielsweise aromati-
sierte Polyamide mit einem hohen Glasfaseranteil zur
Erhdhung der Festigkeit. Dieser Werkstoff zeichnet sich
zudem durch eine geringe Warmeausdehung aus, was
wiederum fir die Einstellgenauigkeit der Hydraulikven-
tile von Vorteil ist.

[0024] Der Endstopfen 33 muf} nicht wie bei her-
kémmlichen Metallgehdusen mit dem Gehause 31 ver-
schraubt werden, sondern kann durch Ultraschall-
schweillen fest mit diesem verbunden werden. Zu-
nachst wird dazu der Endstopfen 33 in eine scheiben-
férmige Aussparung 32b, deren Durchmesser grofier ist
als der Durchmesser der konzentrischen Zylinderkam-
mer, auf der Stirnseite des Gehauses 31 eingefliihrt wo-
bei er wegen seines im Vergleich zur Zylinderkammer
32 gréReren Durchmessers die Offnung der Zylinder-
kammer 32 abdeckt. Mit einem im radialen Aufienbe-
reich der Scheibenflache ausgebildeten Wulst 33a liegt
der Endstopfen 33 dabei an dem die Zylinderkammer
32 umgebenden Gehausebereich an. Der Wulst 33a
dient als Energierichtungsgeber beim Ultraschall-
schweilRen. Durch kurzzeitig Energiezufuhr tber Ultra-
schallwellen werden der Wulst 33a und der angrenzen-
de Gehausebereich kurzzeitig aufgeschmolzen und da-
durch fest miteinander verschweift.

[0025] Alternative Befestigungsverfahren die eben-
falls Anwendung finden kénnen sind unter anderem L6-
sungsmittelschweilen, wobei beide Kunststoffteile
durch voriibergehende Einwirkung eines Lésungsmit-
tels miteinander verschweil3t werden, oder Verstiften
mittels mehrerer kleiner Befestigungsstifte, welche ra-
dial in das Gehause 31 eingebracht werden , wobei sie
in den Stopfen 33 eingreifen.

[0026] In alternativen Ausfiihrungsformen muf} der
Endstopfen 33 nicht zwangslaufig auf der Kolbenseite
des Zylinderraumes 32 angeordnet sein. Es kann auch
die gegenilberliegende SchlieRerfederseite des Zylin-
derraumes 32 derart verschlossen werden. Ebenso
kénnen auch beide Stirnseiten des Zylinderraumes 32
durch Endstopfen 33 verschlossen werden.

[0027] In abgewandelten Ausfiihrungsformen kann
an Stelle des Endstopfens 33 auch ein topfférmiges Ge-
hauseteil vorgesehen sein, welches mit dem anderen
Gehauseteil in entsprechender Weise verbunden wird.
[0028] Das Gehause 31 in Figur 2 weist mittig eine
den Zylinderraum 32 schneidende zylindrische Querdff-
nung 34 zur Aufnahme der in Figur 5 dargestellten
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SchlieRerwelle 4 auf. Die Querdffnung 34 wird bereits
bei der Herstellung des Gehauses 31 in diesem ausge-
bildet, muR nicht nachtraglich eingebohrt werden. In
gleicher Weise sind vier das Gehause 31 durchgreifen-
de Befestigungsbohrungen 35 zur Montage des Tir-
schlieRers 3 an einem Trfligel 1 oder TUrrahmen 2 be-
reits bei der Herstellung des Gehauses 31 in diesem
ausgebildet. Die Querdffnung 34 und die Befestigungs-
bohrungen 35 sind in den Figuren 4 bis 6 detailliert dar-
gestellt und erlautert.

[0029] Die spanlose Ausbildung der Hydraulikkanale
zeigt Figur 3a. Dargestellt ist ein

Querschnitt entlang Linie 11l - lll in Figur 2. Auf der Un-
terseite des Gehauses 31 (in der Figur rechts) befinden
sind im Bereich seiner Auf3enkanten zwei von der Stirn-
seite des Gehduses ausgehende langgestreckte qua-
derférmige Ausnehmungen 36. In der Bodenflache je-
der Ausnehmung 36 ist die eine Halfte eines Langska-
nals 82 ausgebildet. Die beiden Ausnehmungen 36 kon-
nen unterschiedliche Lange aufweisen, je nachdem wo
die in Figur 3b dargestellten von ihnen abzweigenden
Radialkanale 81 in den Zylinderinnenraum munden.
[0030] In die beiden Ausnehmungen 36 werden se-
parat hergestellte Einsatzstlicke 37 aus Kunststoff ein-
gefiigt, in denen eweils die andere Halfte des z.B. kreis-
férmigen Langskanals 82 ausgebildet ist. Durch das
Einfigen der Einsatzstlicke 37 entstehen somit die
Langskanale 82. Die Einsatzstliicke 37 werden dabei
wie bereits bei dem Endstopfen 33 beschrieben mit dem
Gehéause 31 verschweillt oder verklebt.

[0031] Wie in Figur 3b ersichtlich zweigt von beiden
Enden jedes Langskanals 82 ein Radialkanal 81 in die
Zylinderkammer 32 ab. Von der Stirnseite des Langska-
nals 82 her wird das in der Figur nicht dargestellte Hy-
draulikventil zur Einstellung der Schliefidampfung, bzw.
des Endschlags eingesetzt. Der erste Radialkanal 81
mundet auf der Kolbenseite der Zylinderkammer 32 im
Bereich unmittelbar vor dem Endstopfen 33. Der zweite
Radialkanal 81 miindet je nachdem ob damit die
SchlieRdampfung oder der Endschlag eingestellt wer-
den soll im Mittenbereich der Zylinderkammer 32 oder
im Endbereich der Zylinderkammer 32. Die Radialkana-
le 81 werden bereits bei der Herstellung des Gehauses
31 durch geeignete Spritzwerkzeuge ausgebildet und
brauchen nicht nachtraglich eingebohrt zu werden. Je
nach Erfordernis ist es aber auch moglich die Hydrau-
likkanale weiterhin in herkdmmlicher Weise in das Ge-
hause 31 einzubohren.

[0032] Figur4 zeigteinen Schnitt durch das Gehause
31 im Bereich der Querdffnung 34 zur Aufnahme der
SchlieBerwelle 4. Auf der Innenwandung der Quer6ff-
nung 34 sind beiderseits der Zylinderkammer 32 ring-
férmig verlaufende Dichtlippen 34a angeformt. Diese
Dichtlippen 34a bestehen ebenfalls aus Kunststoff und
werden im Zweikomponentenspritzverfahren bei der
Herstellung des Gehauses 31 in die Querdffnung 34 ein-
gebracht. Die Dichtlippen 34a verhindern durch ihre
Dichtwirkung einen Austritt von Hydraulikdl aus der Zy-
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linderkammer 32. Bei besonderen Ausflihrungen koén-
nen die Dichtlippen 34a als Gleitlager fiir die nicht dar-
gestellte SchlieRerwelle 4 ausgebildet sein.

[0033] Eine alternative Mdglichkeit zur Montage der
SchlieRerwelle 4 zeigt Figur 5. Die Dichtwirkung wird
hierbei durch das Einkleben eines Nadellagers, z. B.
von Nadelhllsen 41 aus Kunststoff oder Metall oder Ke-
ramik in die Querdffnung 34 erzielt. Im Innern der Zylin-
derkammer 32 sind der Kolben 6 und das mit der Zahn-
stange 61 kdmmende Zahnritzel 43 dargestellit.

[0034] Bei einem gegeniiber Figur 4 abgewandelten
Ausflihrungsbeispiel in Figur 13 ist das Nadellager 41
Uber einen separaten Ring 410 mit Dichtungsring 411
abgedichtet. Zur Aufnahme des Nadellagers 41 und des
Rings 410 ist die Querdffnung 34 in Art einer Stufenboh-
rung ausgebildet, wobei am duReren axialen Ende der
Querdffnung 34 jeweils der gréRere Durchmesser und
an dem in die Zylinderkammer 32 miindenden Abschnitt
jeweils der kleinere Durchmesser ausgebildet ist. Das
Nadellager 41 ist mit der Nadelhilse in dem Abschnitt
mit kleinerem Durchmesser eingesteckt und verklebt
und ragt mit ca. einem Drittel seiner axialen Lange in
den Bereich mit groRerem Durchmesser hinein. Der
Ring 410 ist in die Querdffnung 34 im Bereich des gro-
Reren Durchmessers auf Anschlag mit der radialen Stu-
fe der Querdffnung 34 eingesteckt. Der Ring 410 weist
einen ersten axialen Abschnitt mit einem radial nach in-
nen gerichteten Bund auf und einen zweiten axialen Ab-
schnitt, der hiilsenférmig ausgebildet ist und an seinem
Stirnende eine stufenférmige Ausnehmung 412 an sei-
ner Innenwandung aufweist. Der Ring 410 ist in die
Querdffnung 34 im Bereich des groReren Durchmes-
sers so eingesteckt, dafl er mit seiner Stirnfliche des
hilsenférmigen Endes auf der radialen Stufe der Auf-
nahme 34 in Anschlag steht und der hilsenférmige Ab-
schnitt des Rings 410 zwischen der Innenwandung der
Querdffnung 34 und der AuRenwandung des in diesen
Bereich ragenden Abschnitts der Nadelhilse 41 anliegt.
Die in dem hilsenférmigen Abschnitt des Rings 410
ausgebildete radiale Ausnehmung 412 bildet bei dieser
Einbaulage eine hinterschnittene Nut mit im wesentli-
chen U-férmigem Querschnitt. In dieser Nut ist der
Dichtring 411 aufgenommen.

[0035] Mit dem Dichtring 411 in der hinterschnittenen
Nut wird eine gute Abdichtung des Nadellagers 41 er-
halten. Die hinterschnittene Nut 412, in der der Dichtring
411 angeordnet ist, wird mit Hilfe des separaten Rings
410 ausgebildet, ohne daB in der Aufnahmedffnung 34
eine hinterschnittene Nut beim Spritzvorgang ausgebil-
det werden muf3. Ein solcher Hinterschnitt beim Spritz-
gielen wirde ein kompliziertes Formwerkzeug erfor-
dern. Der Ring 410 kann aus Kunststoff oder Metall aus-
gebildet sein. Er kann eingeklebt, aber auch ultraschall-
eingeschweil’t werden.

[0036] Anstelle eines Nadellagers 41 kann auch ein
Kugellager oder ein anderes separates Lager verwen-
det werden und in gleicher oder entsprechender Weise
mit einem separaten Ring abgedichtet werden. Eine
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derartige Abdichtung mit separatem Ring oder derglei-
chen kann auch bei anderen im Gehause gelagerten
Bauteilen erfolgen, z. B. zur Abdichtung von Ventilen
oder zur Abdichtung des Gehausedekkels.

[0037] Figur 6 zeigt einen Querschnittim Bereich der
Befestigungsbohrungen 35. Die Befestigungsbohrun-
gen 35 werden bereits beim Spritzen des Antriebsge-
hauses beiderseits der Zylinderkammer 32 ausgebildet.
Es ist somit keine nachtragliche spanende Bearbeitung
des Gehdauses 31 erforderlich. Die Befestigungsbohrun-
gen 35 verlaufen von der leicht gewolbten Frontseite zur
rickwartigen Seite des Gehauses 31, wobei die Boh-
rungen in einem frontseitigen Abschnitt 35a eine Sen-
kung zur Aufnahme der Schraubenkdpfe aufweisen.
[0038] Figur 7 stellt eine Seitenansicht des durch ei-
nen Endstopfen 33 verschlossen und mit Ventilen 8 ver-
sehenen TirschlieRBers 3 dar. Ein Ventil dient dabei zur
Regulierung der SchlieRdampfung und ein weiteres zur
Einstellung des Endschlags.

[0039] Figur 8 zeigt einen Langsschnittdurch ein Tur-
schlieRergehduse 31 im Bereich eines Kolbens 6 aus
Kunststoff-Metall-Verbundmaterial. Der Grundkorper
des Kolbens 6 wird dabei aus Kunststoff hergestellt.
Daraus ergeben sich unmittelbar verbesserte Rei-
bungseigenschaften in der Zylinderkammer 32. Zudem
kénnen die Aussparungen fir den Dichtungsring 62,
oder die Kanale fur das Rickschlagventil 85 bereits bei
der Herstellung des Kolbens 6 in diesem ausgebildet
werden. Der Herstellungsaufwand reduziert sich durch
den Wegfall der spanenden Bearbeitung erheblich. Im
Innern des aus Kunststoff gespritzten Kolbens 6 wird die
aus Metall gefertigte Zahnstange 61 lose eingelegt, ein-
geklebt oder mittels eines anderen geeigneten Verfah-
rens befestigt. In entsprechender Weise kann auch die
Abtriebswelle 4 aus Kunststoff-Metall-Verbundmaterial
hergestellt sein. Alternativ ist es mdglich, das Zahnritzel
43 und/oder den Kolben 6 aus Metall zu fertigen. Wei-
terhin ist es moglich diese Bauteile sowie auch die Ab-
triebswelle 4 vollstandig aus Kunststoff, vorzugsweise
Kunststoffe mit hoher Druckfestigkeit, zu fertigen.
[0040] In Figur 9 wird der schematische Querschnitt
eines alternativen Ausflihrungsbeispieles dargestellt.
Das Gehaduse wird aus zwei separat hergestellten
Kunststoffhélften 31a, 31b zusammengesetzt. Die
Langskanale 82 liegen in der Schnittebene und sind auf
beiden Seiten der Zylinderkammer 32 in jeder Gehau-
sehalfte 31a, 31b jeweils zur Halfte ausgebildet. Die Ge-
hausehalften 31a, 31b sind entlang der Gehauselangs-
achse zusammenfiigbar, d.h. die Flige- oder Schnitte-
bene liegt in der Gehduselangsrichtung.

[0041] Figur 10 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbei-
spiel, bei dem die Langskanale 82 bereits bei der Her-
stellung des Gehduses 31 in diesem ausgebildet sind.
Auf separate Einsatzstiicke 37 wird in dieser Ausflih-
rung verzichtet. Um auch die Radialkanaie 81 bereits
bei der Herstellung des Gehauses 31 spanlos in diesem
ausbilden zu kénnen werden diese wie in Figur 10b dar-
gestellt Uber die Einmiindung in den Langskanal 82 hin-
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aus zur Gehauseunterseite 31c durchgefiihrt. Dies ist
erforderlich, da die Spritzwerkzeuge von auf3en eingrei-
fen. Die Radialkanale 81 werden im Anschlul® zur Ge-
hauseunterseite 31c hin abgedichtet.

[0042] Figur 11 zeigt ein weiteres Ausfiihrungsbei-
spiel im Langsschnitt. In dieser Ausflihrungsform wird
die Zylinderkammer 32 nicht durch einen Endstopfen
33, sondern durch eine im Querschnitt U-férmige End-
kappe 38 umschlossen, wobei die Endkappe 38 das Ge-
hause 31 unter Ausbildung der Langskanale 82 topffor-
mig umgreift. Die Endkappe 38 weist einen ersten kur-
zen Randabschnitt 38b und einen zweiten l&angeren
Randabschnitt 38b auf. Sie kann also topfférmig mit
Uber ihrem Umfang unterschiedlich langen Randab-
schnitten 38a, 38b ausgebildet sein. Im Bereich dieser
Randabschnitte 38a, 38b Uberlappt die Endkappe 38
das Gehause 31 und die Zylinderkammer 32. Dabei ver-
bleibt zwischen den Innenseiten der Randabschnitte
38a, 38b und der Aulienseite des Gehauses 31 jeweils
ein Spalt der als Langskanal 82 dient. Die in diesen
Spalt miindenden Radialkanale 81 sind bereits bei der
Herstellung des Gehduses 31 ausgebildet. Wie auch
bereits beim dem Endstopfen 33 beschrieben, so wird
auch die Endkappe 38 mit dem Gehause 31 ver-
schweil’t. Bei dieser Ausfiihrung sind keine separaten
Einsatzstiicke 37 zur Ausbildung der Léngskanale 82
mehr erforderlich.

[0043] Eine weitere abgewandelte Ausfiihrungsform
mit einer aus zwei Halften 31a, 31b bestehenden Zylin-
derkammer 32 zeigt Figur 12. Die Gehausehalften 31a,
31b sind in einer Ebene quer zur Gehauseldngsachse
zusammenflgbar, d.h. die Fiige- oder Schnittebene
liegt in der Gehausequerrichtung.

[0044] In einer in axialer Richtung des Zylinders 32
ausgebildeten ersten Halfte 31a ist der Kolben 6 analog
dem Ausflihrungsbeispiel in Figur 8 axial verschieblich
geflhrt. Diese erste Zylinderhalfte 31a weist keinen Zy-
linderdeckel auf, sondern lediglich eine Zylinderdffnung
32a, auf welche die zweite Zylinderhélfte 31b mit einer
entsprechenden Zylinderdffnung 32a aufgesetzt wird. In
der zweiten Zylinderhalfte 31b, die in entsprechender
Weise topfférmig ausgebildet ist wie Zylinderhalfte 31a,
istdie nicht dargestellte Feder mitihrer wesentlichen Er-
streckung aufgenommen. Im Unterschied zu Figur 11
Uberlappen die Zylinderhalften 31a, 31b dabei einander
nicht, sondern bilden eine als Schnittebene ausgebilde-
te Fugestelle 31d, in welcher sie verschweilt oder ver-
klebt werden. Die Position der Fligestelle 31d ist derart
gewabhlt, dall der Kolben 6 in keiner der mdglichen Kol-
benstellungen mit der Fugestelle 31d in Kontakt kommt,
sondern die Flgestelle 31d ausschlieBlich im Bereich
des Federraumes liegt.

[0045] Der Einsatz der Erfindung ist nicht auf den dar-
gestellten TurschlielRer 3 beschrankt. Prinzipiell ist ein
Einsatz dort von Vorteil, wo Metallgehduse bei Antrie-
ben fir Fligel an Turen, Fenstern, Rauchabzugsdéffnun-
gen, Lichtkuppeln und dergleichen eingesetzt werden,
die bislang fur ihren Einsatzzweck aufwendig spanend
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bearbeitet werden mufdten.

Liste der Bezugszeichen

[0046]

1 Tarfligel

11 Tirband, Turbander

12 Targriff

2 Tldrrahmen

3 TarschlieRer. Turantrieb

31 TirschlieRergehduse, Gehause
31a, 31b Gehausehalften

31c Gehéauseunterseite

31d Flgestelle

32 Zylinderkammer

32a Zylinderéffnung

32b scheibenférmige Aussparung
33 Endstopfen

33a Waulst, Energierichtungsgeber
34 Querdffnung

34a Dichtlippen

35 Befestigungsbohrung

35a Aufweitung

36 quaderférmige Ausnehmung
37 Einsatzstiick

38 Endkappe

38a, 38b  kirzerer und lanaerer Randabschnitt
4 Abtriebsqlied, SchlielRerwelle
41 Nadelhtilse

42 Nadeln

43 Zahnritzel

5 Gleitarm

51 Gleitkorper, Gleiter

52 Gleitschiene

6 Kolben

61 Zahnstange

62 Dichtungsring

7 SchlieRerfeder

8 Ventil

81, Radialkanal, Langskanal

83
84
85

Kanaloffnung
Ventilsitz
Ruckschlagventil

Patentanspriiche

1.

Antrieb (3) fur einen Fligel (1) einer Tir, eines Fen-
sters oder dergleichen

mit einem Antriebsgehduse (31),

mit einer in dem Antriebsgehause (31) ange-
ordneten motorischen Antriebsvorrichtung mit
Fremdenergie zum Offnen bzw. SchlieRen des
Flugels und/oder
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12

mit einer in dem Antriebsgehause (31) ange-
ordneten Ruckstellvorrichtung z.B. Schliel3er-
feder (7), welche beim Offnen oder SchlieRen
des Fligels (1) beaufschlagt wird und als En-
ergiespeicher zum selbsttatigen Schlief3en
bzw. Offnen des Fliigels (1) ausgebildet ist,

mit einer in dem Antriebsgehause (31) ange-
ordneten Dampfungsvorrichtung zum Damp-
fen der SchlieR- und/oder Offnungsbewegung
des Fligels (1), vorzugsweise hydraulische
Dampfungsvorrichtung,

vorzugsweise mit einem in dem Antriebsge-
hause (31) angeordneten Abtriebsglied (4),
vorzugsweise Abtriebswelle, welches mit der
motorischen Antriebseinrichtung und/oder der
Riickstellvorrichtung und/oder der Dampfungs-
vorrichtung zusammenwirkt, mit einem kraft-
Ubertragenden Gestange (5), welches einer-
seits in einem Dreh- oder Gleitlager (51) abge-
stitzt ist und andererseits mit dem Abtriebs-
glied (4) verbunden ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass mindestens ein Abschnitt (31a, 31b, 33,
37, 38) des Antriebsgehauses (31) aus Kunst-
stoff ausgebildet ist,

wobei vorgesehen ist, dass in dem Antriebsge-
héuse (31) mindestens ein Lochraum vorgese-
hen ist und zwar ein Gehdusekanal (81, 82)
und/oder ein Aufnahmeraum (32, 34) des Ab-
triebsgliedes, vorzugsweise Abtriebswelle (4)
oder eines Dampfungskolbens (6) der Damp-
fungsvorrichtung oder der SchlielRerfeder (7)
oder des Antriebsmotors oder eines Ventils (8),

welcher zumindest abschnittsweise als ein
beim nachtraglichen Zusammenfiigen mit Ver-
kleben und/ oder Verschweil’en von mehreren
separat hergestellten aus Kunststoff ausgebil-
deten Gehauseteilen (31, 31a, 31b, 37, 38) zwi-
schen den zusammengefiigten Gehauseteilen
spanlos ausgebildeter oder zumindest spanlos
vorgeformter Lochraum ausgebildet ist,

wobei im Falle, dass der Lochraum als ein den
Dampfungskolben oder die SchlieRerwelle auf-
nehmender Zylinderraum ausgebildet ist, min-
destens zwei Gehauseteile (31a, 31b) vorge-
sehen sind, die jeweils einen Zylinderabschnitt
aufweisen und jeweils als ein in axialer Rich-
tung des Zylinders (32) geschnittener Teil oder
jeweils ein in Querrichtung des Zylinders (32)
geschnittener Teil ausgebildet sind.



13 EP 1 007 815 B1 14

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der Kunststoff als
faserverstarkter Kunststoff, z. B. glasfaserverstark-
ter oder kohlefaserverstarkter Kunststoff ausgebil-
det ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass in dem Antriebs-
gehause (31) der als Aufnahmeraum (32, 34) des
Abtriebsgliedes, vorzugsweise Abtriebswelle (4)
oder des Dampfungskolbens (6) oder der Schlie-
Rerfeder (7) oder eines Antriebsmotors oder eines
Ventils (8) ausgebildete Lochraum zumindest ab-
schnittsweise als ein beim spanlosen Ausformen
des Antriebsgehauses (31) in dem Antriebsgehau-
se (31) spanlos ausgebildeter oder zumindest
spanlos vorgeformter Lochraum ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der vorangehenden An-
spriche,

dadurch gekennzeichnet, dass die aneinanderlie-
genden Abschnitte separat hergestellter Gehause-
teile (31, 33, 37, 38) durch Verkleben oder Ver-
schweil’en, beispielsweise durch Ultraschall-
schweil’en, Lésungsmittelschweilen oder derglei-
chen, fest miteinander verbunden werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die aneinanderlie-
genden Abschnitte separat hergestellter Gehause-
teile (31, 33, 37, 38) durch Verstiften mittels Befe-
stigungsstiften, Verschrauben oder dergleichen,
fest miteinander verbunden werden.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass in Abschnitten von
aneinanderliegenden Flachen separat hergestellter
Gehdauseteile (31, 31a, 31b, 33, 37, 38) ein Loch-
raum (32, 34, 35, 81, 82) spanlos ausgebildet oder
vorgeformt ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Gehdauseteil, vorzugsweise jedoch mehrere oder
alle Gehauseteile (31, 31a, 31b, 33, 37, 38) des An-
triebsgehauses (31) aus Kunststoff gefertigt sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass das Antriebsge-
hause (31) aus zwei aus Kunststoff ausgebildeten
Gehauseteilen (31a, 31b) zusammengesetzt ist,
wobei in jedem Gehauseteil (31a, 31b) ein Teil der
Zylinderkammer (32) zur Aufnahme von Kolben (6)
und/oder SchlieRerfeder (7) spanlos ausgebildet
oder spanlos vorgeformt ist und wobei vorgesehen
ist, dass ein Gehauseteil (31a, 31b) als eine in axia-
ler Richtung des Zylinders (32) geschnittene Ge-
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

hausehalfte, oder eine in Querrichtung des Zylin-
ders (32) geschnittene Gehdusehalfte, ausgebildet
ist.

Vorrichtung nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass die Zylinderkam-
mer (32) einseitig oder beidseitig durch einen sepa-
rat ausgebildeten, vorzugsweise scheibenférmigen
Endstopfen (33) verschlielRbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass die Zylinderkam-
mer (32) einseitig oder beidseitig durch eine sepa-
rat ausgebildete Endkappe (38) verschlie3bar ist,
wobei die Endkappe (38) vorzugsweise einen die
Zylinderkammer(32) umgreifenden Rand aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass in der Endkappe
(38) und/oder in deren Rand (38a, 38b) Kanale (81,
82) der Dampfungsvorrichtung spanlos ausgebildet
oder spanlos vorgeformt sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass in die Zylinder-
kammer (32) miindende Kanalabschnitte (81) der
Dampfungsvorrichtung bereits bei der Herstellung
des Antriebsgehauses (31) spanlos in diesem aus-
gebildet oder spanlos vorgeformt sind.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
sprlche,

dadurch gekennzeichnet, dass in dem Antriebs-
gehause Ausnehmungen (36) fiir separat ausgebil-
dete Einsatzstlicke (37) vorgesehen sind, wobei in
den aneinanderliegenden Flachen von Antriebsge-
hause (31) und Einsatzstiick (37) Kanalabschnitte
(82) und/oder eine Ventilaufnahme der Dampfungs-
vorrichtung spanlos ausgebildet oder spanlos vor-
geformt sind und vorzugsweise vorgesehen ist,
dass die Einsatzstlicke (37) in die Ausnehmungen
(36) einschweillbar oder einklebbar sind..

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass zumindest ein Ka-
nalabschnitt (82) vorzugsweise zum Einsetzen ei-
nes Ventils (8) zur Stirnseite, Frontseite, Oberseite
oder Unterseite des Antriebsgehauses (31) hin ge-
oOffnet ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass ein Achsenlager
fur die Abtriebswelle(4) in der entsprechenden Auf-
nahmedffnung (34) des Gehduses (31) eingeklebt
oder eingeschweil3t oder vorzugsweise als Kunst-



16.

17.

18.

19.

20.

21.

22,

23.

15
stoffteil eingespritzt ist.

Vorrichtung nach Anspruch nach einem der vorher-
gehenden Anspriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass ein Achsenlager
fur die Abtriebswelle(4) als Nadellager oder Kugel-
lager ausgebildet ist und mindestens eine Nadel-
hilse bzw. ein Kugellagerring aus Keramik ausge-
bildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 15 oder 16,

dadurch gekennzeichnet, dass in der das Achsla-
ger (41) oder ein Ventil oder eine separate Dichtung
aufnehmenden Aufnahmedéffnung (34) ein separa-
ter Ring (410), z. B. Kunststoffring, Metallring, Ke-
ramikring odgl. angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17,
dadurch gekennzeichnet, dass der Ring (410) als
Dichtung ausgebildet ist oder mit einer separaten
Dichtung (411) zusammenwirkt.

Vorrichtung nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, dass die separate Dich-
tung als Dichtungsring (411) ausgebildet ist, die in
einer Ausnehmung des Rings (410) angeordnet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass der Ring zusam-
men mit einer radialen Stufe der Aufnahmed6ffnung
(34) eine hinterschnittene Nut bildet, in der eine se-
parate Dichtung (411) aufgenommen ist.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spruche,

dadurch gekennzeichnet, dass das Antriebsge-
hause (31), bzw. ein oder mehrere Gehauseteile,
angeformte, angeschweillte oder angeklebte Mon-
tagefufRe zur Befestigung an einem Turfligel (1),
Tarrahmen (2) oder dergleichen aufweist, bzw. auf-
weisen, mit mindestens einem spanlos ausgebilde-
ten oder spanlos vorgeformten Aufnahmeloch fiir
ein Befestigungselement.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass das Antriebsge-
hause (31), bzw. ein oder mehrere Gehauseteile
das Gehause (31), durchgreifende, spanlos ausge-
bildete Aufnahmebohrungen (35) fir Befestigungs-
schrauben zur Befestigung an einem Turfligel (1),
Tarrahmen (2) oder dergleichen aufweist, bzw. auf-
weisen.

Vorrichtung nach einem der vorhergehenden An-
spriiche,

dadurch gekennzeichnet, dass ein in dem An-
triebsgehause (31) geflihrter Kolben (6) aus Kunst-
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24,

25.

26.

27.

16

stoff oder aus Metall oder aus Keramik oder teilwei-
se aus Metall oder teilweise aus Keramik, vorzugs-
weise aus Kunststoff-Metall-Verbundmaterial oder
Kunststoff-Keramik-Verbundmaterial, besteht.

Vorrichtung nach Anspruch 23,

dadurch gekennzeichnet, dass die Zahnstange
(61) und/oder das Abtriebsritzel und/oder das Ab-
triebsglied (4) aus Kunststoff oder aus Metall oder
aus Keramik oder Kunststoff-Metall-Verbundmate-
rial oder Kunststoff-Keramik-Verbundmaterial ge-
fertigt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 23 oder 24,

dadurch gekennzeichnet, dass die Zahnstange
(61) aus Metall oder aus Keramik oder als separa-
tes Kunststoffteil gefertigt ist und in den Kolben (6)
eingelegt, eingeclipst, eingeklebt, eingeschweilt
oder eingespritzt wird.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Abschnitt (31 a, 31 b, 33, 37, 38) des Antriebsge-
hauses (31) aus Kunststoff ausgebildet ist,

wobei vorgesehen ist, dass in dem Antriebsge-
hause (31) mehrere Lochrdume vorgesehen
sind,

wobei einer der Lochrdume als Zylinderkam-
mer (32) zur Aufnahme eines Kolbens (6) der
Dampfungsvorrichtung und/ oder der Schlie-
Rerfeder (7) ausgebildet ist und ein zweiter der
Lochrdume als Kanal (81, 82) der Dampfungs-
vorrichtung ausgebildet ist, der als separater
Gehausekanal (81, 82) ausgebildet ist und in
die Zylinderkammer einmuindet,

wobei der Gehdusekanal (81, 82) zumindest
abschnittsweise als ein beim spanlosen Aus-
formen des Antriebsgehauses (31) in dem An-
triebsgehause (31) spanlos ausgebildeter oder
zumindest spanlos vorgeformter Lochraum
ausgebildet ist.

Verfahren zur Herstellung eines Antriebs (3) fir ei-
nen Flugel (1) einer Tir, eines Fensters oder der-
gleichen mit einem Antriebsgehause (31),

mit einer in dem Antriebsgehause (31) ange-
ordneten motorischen Antriebsvorrichtung mit
Fremdenergie zum Offnen bzw. SchlieRen des
Flagels (1) und/oder

mit einer in dem Antriebsgehause (31) ange-
ordneten Ruckstellvorrichtung z.B. Schlieler-
feder (7), welche beim Offnen oder SchlieRen
des Fligels (1) beaufschlagt wird und als En-



17 EP 1 007 815 B1 18

ergiespeicher zum selbsttatigen Schlielen
bzw. Offnen des Fliigels (1) ausgebildet ist,

mit einer in dem Antriebsgehause (31) ange-

starktem oder kohlefaserverstarktem Kunststoff
hergestellt wird.

29. Verfahren nach Anspruch 27,

ordneten Dampfungsvorrichtung zum Damp- 5 dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
fen der SchlieR- und/oder Offnungsbewegung Abschnitt (31a, 31b, 33, 37, 38) des Antriebsgehau-
des Flugels (1), vorzugsweise hydraulische ses (31) aus Kunststoff hergestellt wird,
Dampfungsvorrichtung,
wobei vorgesehen ist, dass in dem Antriebsge-
vorzugsweise mit einem in dem Antriebsge- 10 hause (31) mehrere Lochrdume vorgesehen
hause (31) angeordneten Abtriebsglied (4), sind,
vorzugsweise Abtriebswelle, welches mit der
motorischen Antriebseinrichtung und/oder der wobei einer der Lochrdume als Zylinderkam-
Ruckstellvorrichtung und/oder der Dampfungs- mer (32) zur Aufnahme eines Kolbens (6) der
vorrichtung zusammenwirkt, mit einem kraft- 75 Dampfungsvorrichtung und/ oder der Schlie-
Ubertragenden Gestange (52), welches einer- Rerfeder (7) ausgebildet ist und ein zweiter der
seits in einem Dreh- oder Gleitlager (51) abge- Lochrdume als Kanal (81, 82) der Dampfungs-
stltzt ist und andererseits mit dem Abtriebs- vorrichtung ausgebildet ist, der als separater
glied (4) verbunden ist, Gehausekanal (81, 82) ausgebildet ist und in
20 die Zylinderkammer einmindet,
dadurch gekennzeichnet,
wobei dieser Gehausekanal (81, 82) zumindest
dass mindestens ein Abschnitt (31a, 31b, 33, abschnittsweise beim Spritzgiellen des An-
37, 38) des Antriebsgehauses (31) aus Kunst- triebsgehauses (31) unter Verwendung eines
stoff hergestellt wird, 25 Formkerns spanlos ausgebildet oder zumin-
dest spanlos vorgeformt wird.
wobei vorgesehen ist, dass in dem Antriebsge-
hause (31) mindestens ein Lochraum vorgese-
hen wird und zwar ein Gehausekanal (81, 82) Claims
und/ oder ein Aufnahmeraum (32, 34) des Ab- 30
triebsgliedes, vorzugsweise Abtriebswelle (4), 1. A drive (3) for a leaf (1) of a door, a window or the
oder eines Dampfungskolbens (6) der Damp- like having a drive housing (31),
fungsvorrichtung oder der SchlielRerfeder (7)
oder des Antriebsmotors oder eines Ventils (8), having a motorised drive device arranged in the
35 drive housing (31) having external energy to
welcher zumindest abschnittsweise beim nach- open or close the leaf and/or
traglichen Zusammenfiigen mit verkleben und/ having a return device, e.g. a closing spring (7),
oder Verschweiflen von mehreren separat her- which is arranged in the drive housing (31) and
gestellten aus Kunststoff ausgebildeten Ge- which is loaded during the opening or closing
hauseteilen (31, 31a, 31b, 37, 38) zwischen 40 of the leaf (1) and is formed as an energy stor-
den zusammengefligten Gehauseteilen span- ing device for the automatic closing or opening
los ausgebildet oder zumindest spanlos vorge- of the leaf (1),
formt wird, having a damping device arranged in the drive
housing (31) to damp the closing and/or open-
wobei im Falle, dass dieser Lochraum als ein 45 ing movement of the leaf (1), preferably a hy-
den Dampfungskolben oder die SchlielRerwelle draulic damping device,
aufnehmender Zylinderraum auszubilden ist, preferably having an output drive member (4),
dieser aus mindestens zwei Gehauseteilen preferably an output drive shaft, which is ar-
(31a, 31b) durch Zusammenfiigen ausgebildet ranged in the drive housing (31) and which co-
wird, die jeweils einen Zylinderabschnitt auf- 50 operates with the motorised drive device and/
weisen und jeweils als ein in axialer Richtung or the return device and/or the damping device,
des Zylinders (32) geschnittener Teil oder je- and having a force-transmitting linkage (5)
weils ein in Querrichtung des Zylinders (32) ge- which is supported at the one end in a pivot
schnittener Teil ausgebildet sind. bearing or plain bearing (51) and is connected
55 at the other end to the output drive member (4),
28. Verfahren nach Anspruch 27,
dadurch gekennzeichnet, dass das Gehduse aus characterised in that at least one section (31a, 31b,
faserverstarktem Kunststoff, z. B. glasfaserver- 33, 37, 38) of the drive housing (31) is formed of
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plastic,

with provision being made that at least one hol-
low space is provided in the drive housing (31),
indeed a housing passage (81, 82) and/or a re-
ceiving space (32, 34) for the output drive mem-
ber, preferably for the output drive shaft (4) or
for a damping piston (6) of the damping device
or for the closing spring (7) or for the drive motor
of a valve (8),

which is formed at least section-wise as a hol-
low space fanned in a non-machined manner
or at least pre-moulded in a non-machined
manner between a plurality of separately man-
ufactured housing parts (31, 31a, 31b, 37, 38)
formed of plastic during the subsequent assem-
bly of the assembled housing parts by adhesive
bonding and/or welding,

with at least two housing parts (31a, 31b) being
provided in the event that the hollow space is
formed as a cylinder space receiving the damp-
ing piston or the closing shaft, said housing
parts (31a., 31b) each having a cylindrical sec-
tion and each being fanned as a part cut in the
axial direction of the cylinder (32) or as a part
cut in the transverse direction of the cylinder
(32).

An apparatus in accordance with claim 1, charac-
terised in that the plastic is fanned as a fibre rein-
forced plastic, e.g. a fibreglass reinforced plastic or
a carbon fibre reinforced plastic,

An apparatus in accordance with claim 1 or claim
2, characterised in that the hollow space formed in
the drive housing (31) as the receiving space (32,
34) for the output drive member, preferably for the
output drive shaft (4) or for the damping piston (6)
or for the closing spring (7) or for a drive motor or
for a valve (8) is formed at least section-wise as a
hollow space formed in a non-machined manner or
at least pre-moulded in a non-machined manner in
the drive housing (31) during the non-machined
moulding of the drive housing (31).

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterised in that the contacting sections of sep-
arately manufactured housing parts (31, 33, 37, 38)
are fixedly connected to one another by adhesive
bonding or welding, for example by ultrasonic weld-
ing, solvent welding or the like.

An apparatus in accordance with any one of the
claims 1 to 4,

characterised in that the contacting sections of sep-
arately manufactured housing parts (31, 33, 37, 38)
are fixedly connected to one another by pin con-
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necting by means of fastening pins, by screw con-
nections or the like.

An apparatus in accordance with any one of the
claims 1 to 5,

characterised in that a hollow space (32, 34, 35, 81,
82) is formed or pre-moulded in a non-machined
manner in sections of contacting surfaces of sepa-
rately manufactured housing parts (31, 31a, 31b,
33, 37).

An apparatus in accordance with any one of the
claims 1 to 6,

characterised in that at least one housing part, pref-
erably, however, a plurality of or all housings parts
(31, 31a, 31b, 33, 37, 38) of the drive housing (31)
are made of plastic.

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterised in that the drive housing (31) is as-
sembled from two housing parts (31a, 31b) formed
from plastic, with a part of the cylinder chamber (32)
to receive the piston (6) and/or the closing spring
(7) being formed in a non-machined manner or pre-
moulded in a non-machined manner in each hous-
ing part (31a, 31b) and a housing part (31a, 31b)
being formed as a housing half cut in the axial di-
rection of the cylinder (32) or as a housing half cut
in the transverse direction of the cylinder (32).

An apparatus in accordance with claim 8, charac-
terised in that the cylinder chamber (32) is closable
at one end or at both ends by a separately formed,
preferably disc-like, end plug (33).

An apparatus in accordance with any one of the
claims 8 or 9,

characterised in that the cylinder chamber (32) is
closable at one end or at both ends by a separately
formed end cap (38), with the end cap (38) prefer-
ably having an edge engaging around the cylinder
chamber (32).

An apparatus in accordance with claim 10, charac-
terised in that passages (81, 82) for the damping
device are formed in a non-machined manner or
pre-moulded in a non-machined manner in the end
cap (38) and/or in its side (38a, 38b).

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterised in that passage sections (81) of the
damping device opening into the cylinder chamber
(32) are already formed in a non-machined manner
or pre-moulded in a non-machined manner in the
drive housing (31) during the manufacture thereof.
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An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterised in that recesses (36) for separately
formed inserts (37) are provided in the drive hous-
ing, with passage sections (82) and/or a valve
mount of the damping device being formed in a non-
machined manner or pre-moulded in a non-ma-
chined manner in the contacting surfaces of the
drive housing (31) and the insert (37) and with pro-
vision preferably being made for the inserts (37) to
be welded or adhesively bonded into the recesses
(36).

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterised in that at least one passage section
(82) is preferably open towards the end face, the
front face, upper end or lower end of the drive hous-
ing (31) for the insertion of a valve (8).

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterised in that an axle bearing for the output
drive shaft (4) is adhesively bonded or welded or
preferably injected as a plastic part in the corre-
sponding receiving aperture (34) of the housing
(31).

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterised in that an axle bearing for the output
drive shaft (4) is formed as a needle bearing or ball
bearing and in that at least one needle sleeve or
one ball bearing ring is formed of ceramic material.

An apparatus in accordance with claim 15 or claim
16,

characterised in that a separate ring (410), e.g. a
plastic ring, metal ring, ceramic ring or the like is
arranged in the receiving aperture receiving the ax-
le bearing (41) or a valve or a separate seal.

An apparatus in accordance with claim 17, charac-
terised in that the ring (410) is formed as a seal or
cooperates with a separate seal (411).

An apparatus in accordance with claim 18, charac-
terised in that the separate seal is fanned as a seal-
ing ring (411) arranged in a recess of the ring (410).

An apparatus in accordance with any one of the
claims 17 to 19,

characterised in that the ring forms an undercut
groove together with a radial step of the receiving
aperture (34), with a separate seal (411) being
formed in said groove.

An apparatus in accordance with any one of the pre-
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ceding claims,

characterised in that the drive housing (31), or one
or more housing parts, has or have moulded on,
welded on or adhesively bonded on installation lugs
for fastening to a door leaf (1), door frame (2) or the
like, having at least one receiving aperture for a fas-
tening element formed in a non-machined manner
or pre-moulded in a non-machined manner.

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterised in that the drive housing (31), or one
or more housing parts, has or have receiving bores
(35) extending through the housing (31) formed in
a non-machined manner for fastening screws for
fastening to a door leaf (1), a door frame (2) or the
like.

An apparatus in accordance with any one of the pre-
ceding claims,

characterised in that a piston (6) guided in the drive
housing (31) consists of plastic or of metal or of ce-
ramic material or partly of metal or partly of ceramic
material, preferably of a plastic-metal composition
material or a plastic-ceramic composite material.

An apparatus in accordance with claim 23, charac-
terised in that the rack (61) and or the output drive
pinion and/or the output drive member (4) is made
of plastic or of metal or of ceramic material or of a
plastic-metal composite material or a plastic-ce-
ramic composite material.

An apparatus in accordance with claim 24 or claim
24,

characterised in that the rack (61) is made of metal
or of ceramic material or as a separate plastic part
and is inserted, clipped, adhesively bonded, welded
or injection moulded into the piston (6).

An apparatus in accordance with claim 1, charac-
terised in that at least one section (31a, 31b, 33, 37,
38) of the drive housing (31) is formed of plastic,

with a plurality of hollow spaces being provided
in the drive housing (31),

with one of the hollow spaces being formed as
a cylinder chamber (32) to receive a piston (6)
of the damping device and/or the closing spring
(7) and a second one of the hollow spaces be-
ing formed as a passage (81, 82) for the damp-
ing device, said passage being formed as a
separate housing passage (81, 82) and open-
ing into the cylinder chamber, and

with the housing passage (81, 82) being formed
at least section-wise as a hollow space formed
in a non-machined manner or at least pre-
moulded in a non-machined manner in the drive
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housing (31) during the non-machined mould-
ing of the drive housing (31).

or as a part cut in the transverse direction of the
cylinder (32).

28. A method in accordance with claim 27, character-
ised in that the housing is formed as a fibre rein-
forced plastic, e.g. a fibreglass reinforced plastic or
a carbon fibre reinforced plastic.

27. A method for the manufacture of a drive for a leaf
(1) of a door, a window or the like having a drive %
housing (31),

having a motorised drive device arranged in the

drive housing (31) 29. A method in accordance with claim 27, character-
having external energy to open or close the leaf 70 ised in that at least one section (31a, 31b, 33, 37,
(1) and/or 38) of the drive housing (31) is made of plastic,

having a return device, e.g. a closing spring (7),
which is arranged in the drive housing (31) and
which is loaded during the opening or closing

with a plurality of hollow spaces being provided
in the drive housing (31),

of the leaf (1) and is formed as an energy stor- 75 with one of the hollow spaces being formed as
ing device for the automatic closing or opening a cylinder chamber (32) to receive a piston (6)
of the leaf (1), of the damping device and/or the closing spring
having a damping device arranged in the drive (7) and a second one of the hollow spaces be-
housing (31) to damp the closing and/or open- ing formed as a passage (81, 82) for the damp-
ing movement of the leaf (1), preferably a hy- 20 ing device, said passage being formed as a
draulic damping device, separate housing passage (81, 82) and open-
preferably having an output drive member (4), ing into the cylinder chamber,

preferably an output drive shaft, which is ar- with this housing passage (81, 82) being
ranged in the drive housing (31) and which co- formed at least section-wise in a non-machined
operates with the motorised drive device and/ 25 manner or at least pre-moulded in a non-ma-

or the return device and/or the damping device,
and having a force-transmitting linkage (52)
which is supported at the one end in a pivot
bearing or plain bearing (51) and is connected

chined manner during the injection moulding of
the drive housing (31) while using a mould core.

at the other end to the output drive member (4), 30 Revendications

characterised in that at least one section (31a, 31b, 1. Systéme d'entrainement (3) pour un vantail (1)
33, 37, 38) of the drive housing (31) is formed of d'une porte, d'une fenétre ou analogue, comportant
plastic, un boitier (31) pour le dispositif d'entrainement,

35

with provision being made that at least one hol-
low space is provided in the drive housing (31),
indeed a housing passage (81, 82) and/or a re-
ceiving space (32, 34) for the output drive mem-

un dispositif d'entrainement motorisé disposé
dans le boitier (31) du systéme d'entrainement
et utilisant une énergie extérieure pour ouvrir
et fermer le vantail, et/ou

ber, preferably for the output drive shaft (4) or 40 un dispositif de rappel, par exemple un ressort
for a damping piston (6) of the damping device de fermeture (7), qui est disposé dans le boitier
or for the closing spring (7) or for the drive motor (31) du systéme d'entrainement et qui est char-
of a valve (8), gé lors de I'ouverture ou de la fermeture du van-
which is formed at least section-wise as a hol- tail (1) et est agencé sous la forme d'un accu-
low space formed in a non-machined manner 45 mulateur d'énergie servant a fermer et ouvrir
or at least pre-moulded in a non-machined automatiquement le vantail (1),

manner between a plurality of separately man- un dispositif d'amortissement qui est disposé
ufactured housing parts (31, 31a, 31b, 37, 38) dans le boitier (31) du systéme d'entrainement
formed of plastic during the subsequent assem- et sert a amortir le déplacement de fermeture
bly of the assembled housing parts by adhesive 50 et/ou d'ouverture du vantail (1), de préférence
bonding and/or welding, un dispositif d'amortissement hydraulique,
with, in the event that this hollow space is to be de préférence un organe mené (4), de préfé-
formed as a cylinder space receiving the damp- rence un arbre mené, qui est disposé dans le
ing piston or the closing shaft, said cylinder boitier (31) du systéme d'entrainement et qui
space being formed by assembly from at least 55 coopére avec le dispositif d'entrainement mo-

two housing parts (31a, 31b), which each have
a cylindrical section and are each formed as a
part cut in the axial direction of the cylinder (32)

13

torisé et/ou le dispositif de rappel et/ou le dis-
positif d'amortissement, comportant une trin-
glerie de transmission de force (5), qui d'une
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part prend appui dans un palier rotatif ou un pa-
lier lisse (51) et d'autre part est reliée a I'organe
mené (4),

caractérisé en ce

qu'au moins une partie (31a,31b,33,37,38) du
bofitier (31) du systéme d'entrainement est réa-
lisé en matiére plastique, et il est prévu qu'au
moins une cavité formant trou est aménagée
dans le boitier (31) du systéme d'entrainement,
et a savoir un canal (81,82) du boitier et/ou une
cavité de logement (32, 34) de l'organe mené,
de préférence de I'arbre mené (4) ou d'un pis-
ton d'amortissement (6) du dispositif d'amortis-
sement ou du ressort de fermeture (7) ou du
moteur d'entrainement ou d'une soupape (8),
qui est formée au moins par endroits sous la
forme d'une cavité formant trou réalisée sans
enlévement de copeaux ou au moins préformé
sans enlévement de copeaux lors de la réunion
ultérieure, par collage et/ou soudage, de plu-
sieurs éléments (31,31a,31b, 37,38) du boitier,
fabriqués séparément et réalisés en matiére
plastique, entre les éléments assemblés du
boitier,

et dans le cas ou la cavité formant trou est réa-
lisée sous la forme d'une chambre cylindrique
logeant le piston d'amortissement ou I'arbre de
fermeture, il est prévu au moins deux éléments
(31a,31b) du boitier, qui possedent respective-
ment une partie cylindrique et sont agencés
respectivement sous la forme d'une partie dé-
coupée dans la direction axiale du cylindre (32)
ou respectivement d'une partie découpée dans
la direction transversale du cylindre (32).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
ce que la matiére plastique est réalisée sous la for-
me d'une matiere plastique renforcée par des fi-
bres, par exemple une matiére plastique renforcée
par des fibres de verre ou renforcée par des fibres
de carbone.

Dispositif selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce que dans le boitier (31) du systéme d'entrai-
nement, la cavité formant trou agencée sous la for-
me d'une cavité de logement (32,34) de l'organe
mené, de préférence I'arbre mené (4) ou le piston
d'amortissement (6) ou le ressort de fermeture (7)
ou d'un moteur d'entrainement ou d'une soupape
(8), est réalisé au moins par endroits sous la forme
d'une cavité formant trou réalisée sans enlevement
de copeaux ou au moins prémoulée sans formation
de copeaux, dans le boitier (31) du systéme d'en-
trainement, lors du moulage sans enlévement de
copeaux du boitier (31) du systéme d'entrainement.
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Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que les portions juxtaposées
de parties (31,33,37,38) du boitier, fabriquées sé-
parément, sont réunies entre elles fermement par
collage ou soudage, par exemple par soudage par
ultrasons, par soudage au solvant ou analogue.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que les portions juxtaposées de par-
ties (31,33,37,38) du boitier fabriquées séparément
sont reliées fermement entre elles par agrafage au
moyen de tiges de fixation, vissage ou analogue,

Dispositif selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce qu'une cavité formant trou (32,34,
25,81,82) estréalisée sans enlévement de copeaux
ou est préformée dans des portions de surface con-
tigués de parties (31,31a,31b,33,37,38) du boitier
fabriquées séparément.

Dispositif selon I'une des revendications 1 a) 6, ca-
ractérisé en ce qu'au moins une partie du boitier,
mais de préférence plusieurs ou toutes les parties
(31,31a, 31b,33,37,38) du boitier (31) du systeme
d'entrainement sont réalisées en matiere plastique.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le boitier (31) du systeme
d'entrainement est formé par assemblage de deux
parties (31a,31b) du boitier réalisées en matiére
plastique, auquel cas dans chaque partie (31a,31b)
du boitier une partie du cylindre (32) servant a loger
le piston (6) et/ou le ressort de fermeture (7) est réa-
lisée sans formation de copeaux ou est préformée
sans enlévement de copeaux dans chaque partie
(31a,31b) du boitier et il est prévu qu'une partie
(31a,31b) du boitier est réalisée sous laforme d'une
moitié de boitier, divisée dans la direction axiale du
cylindre (32) ou d'une moitié de boitier divisée dans
la direction transversale du cylindre (32).

Dispositif selon la revendication 8, caractérisé en
ce que la chambre du cylindre (32) peut étre formée
d'un c6té ou des deux cotés par un bouchon d'ex-
trémité (33) formé séparément, de préférence en
forme de disque.

Dispositif selon I'une des revendications 8 ou 9, ca-
ractérisé en ce que la chambre du cylindre (32) peut
étre fermée d'un c6té ou des deux cbtés par un ca-
puchon d'extrémité (38) réalisé séparément, le ca-
puchon d'extrémité (38) possédant de préférence
un bord qui entoure la chambre du cylindre (32).

Dispositif selon la revendication 10, caractérisé en
ce que des canaux (81,82) du dispositif d'amortis-
sement sont réalisés sans formation de copeaux ou
sont préformés sans enlévement de copeaux dans
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le capuchon d'extrémité (38) et/ou dans son bord
(38a,38b).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que des parties de canaux
(81) du dispositif d'amortissement, qui débouchent
dans la chambre du cylindre (32), sont réalisées
sans formation de copeaux ou sont préformées
sans enlévement de copeaux dans le boitier (31)
du systéme d'entrainement déja lors de la fabrica-
tion de ce boitier.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que des évidements (36) pour
des inserts (37) réalisés séparément sont prévus
dans le boitier du systéme d'entrainement, et des
sections de canal (82) et/ou un logement pour sou-
pape du dispositif d'amortissement sont réalisés
sans formation de copeaux ou préformés sans en-
levement de copeaux dans des surfaces contigués
du boitier (31) du systéme d'entrainement et de I'in-
sert (37), et qu'il est prévu de préférence que des
inserts (37) peuvent étre soudés ou collés dans les
évidements (36).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'au moins une section de
canal (82) est ouverte de préférence par l'insertion
d'une soupape (8) dans le c6té avant, le coté frontal,
le c6té supérieur ou le cbté inférieur du boitier (31)
du systeme d'entrainement.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'un palier d'axe pour l'arbre
mené (4) est fixé par collage ou soudage dans
l'ouverture correspondante (34) de I'évidement du
boitier (31) ou est de préférence moulé par injection
en tant que piéce en matiére plastique.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'un palier d'axe pour I'arbre
mené (4) est réalisé sous la forme d'un roulement
a aiguilles ou d'un roulement a billes et qu'au moins
une douille a aiguilles ou une bague de roulement
a billes est réalisée en céramique.

Dispositif selon la revendication 15 ou 16,
caractérisé en ce que dans l'ouverture de logement
(34), qui loge le palier d'axe (41) ou une soupape
ou une bague d'étanchéité ou une garniture d'étan-
chéité séparée, est disposée une bague séparée
(410), par exemple une bague en matiere plastique,
une bague métallique, une bague céramique ou
analogue.

Dispositif selon la revendication 17, caractérisé en
ce que la bague (410) est agencée sous la forme
d'une garniture d'étanchéité et coopére avec une
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19.

20.

21.

22,

23.

24,

25.

26.

28
garniture d'étanchéité séparée (411).

Dispositif selon la revendication 18, caractérisé en
ce que la garniture d'étanchéité séparée est agen-
cée sous la forme d'une bague d'étanchéité (411),
qui est disposée dans un évidement de la bague
(410).

Dispositif selon I'une des revendications 17 a 19,
caractérisé en ce que la bague forme, conjointe-
ment avec un épaulemont radial de l'ouverture de
logement (34), une rainure en contre-dépouille,
dans laquelle est logée une garniture d'étanchéité
séparée (411).

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le boitier (31) du systeme
d'entrainement ou une ou plusieurs parties du boi-
tier comportent des pieds de montage moulés, sou-
dés ou collés pour la fixation sur un vantail de porte
(1), un cadre de porte (2) ou analogue, avec au
moins un trou de réception réalisé sans enlévement
de copeaux ou préformé sans enlévement de co-
peaux pour un élément de fixation.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce que le boitier (31) du systeme
d'entrainement ou une ou plusieurs parties du boi-
tier comportent des pergages de logement (35) qui
traversent le boitier (31) et sont réalisés sans for-
mation de copeaux, pour des vis de fixation servant
a réaliser la fixation sur un vantail (1) de porte, un
cadre (2) de porte ou analogue.

Dispositif selon I'une des revendications précéden-
tes, caractérisé en ce qu'un piston (6) guidé dans
le boitier (31) du systeme d'entrainement estréalisé
en matiére plastique ou en métal ou en céramique
ou en partie en métal ou en partie en céramique, de
préférence en un matériau composite matiére plas-
tique - métal ou en un matériau composite matiére
plastique - céramique.

Dispositif selon la revendication 23, caractérisé en
ce que la crémaillére (61) et/ou le pignon mené et/
ou l'organe mené (4) sont réalisés en matiere plas-
tique ou en métal ou en céramique ou en un maté-
riau composite matiére plastique - métal ou en un
matériau composite matiére plastique - céramique.

Dispositif selon la revendication 23 ou 24,
caractérisé en ce que la crémaillere (61) est réali-
sée en métal ou en céramique sous la forme d'une
piece séparée en matiére plastique et est insérée,
encliquetée, collée, soudée ou moulée par injection
dans le piston (6).

Dispositif selon la revendication 1, caractérisé en
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ce qu'au moins une partie (31a,31b,33,37,38) du
boitier (31) du systéme d'entrainement est réalisée
en matiére plastique, et plusieurs cavités formant
trous sont prévues dans le boitier (31) du systéme
d'entrainement,

dans lequel I'une des cavités formant trous est
agencée sous la forme d'une chambre de cy-
lindre (32) servant a loger un piston (6) du dis-
positif d'amortissement et/ou du ressort de fer-
meture (7), et la seconde des cavités est agen-
cée sous la forme d'un canal (81,82) du dispo-
sitif d'amortissement, qui est agencé sous la
forme d'un canal séparé (81,82) du boitier et
débouche dans la chambre du cylindre, et
dans lequel le canal (81,82) du boitier est réa-
lisé au moins par endroits sous la forme d'une
cavité formant trou réalisée sans formation de
copeaux ou au moins préformée sans enléve-
ment de copeaux dans le boitier (31) du syste-
me d'entrainement lors de la réalisation sans
enlévement de copeaux du boitier (32) du sys-
teme d'entrainement.

27. Procédé pour fabriquer un systéme d'entrainement

(3) pour un vantail (1) d'une porte, une fenétre ou
analogue, comportant un boitier (31) pour ce sys-
teme d'entrainement, comprenant

un dispositif d'entrainement motorisé disposé
dans le boitier (31) du systeme d'entrainement
et utilisant une énergie extérieure pour ouvrir
et fermer le vantail (1), et/ou

un dispositif de rappel, par exemple un ressort
de fermeture (7), qui est disposé dans le boitier
(31) du systeme d'entrainement et qui est char-
gé lors de l'ouverture ou de la fermeture du van-
tail (1) et est agencé sous la forme d'un accu-
mulateur d'énergie servant a fermer et ouvrir
automatiquement le vantail (1),

un dispositif d'amortissement qui est disposé
dans le boitier (31) du systeme d'entrainement
et sert a amortir le déplacement de fermeture
et/ou d'ouverture du vantail (1), de préférence
un dispositif d'amortissement hydraulique, de
préférence un organe mené (4), de préférence
un arbre mené, qui est disposé dans le boitier
(31) du systeme d'entrainement et qui coopére
avec le dispositif d'entrainement motorisé et/ou
le dispositif de rappel et/ou le dispositif d'amor-
tissement, comportant une tringlerie de trans-
mission de force (5), qui d'une part prend appui
dans un palier rotatif ou un palier lisse (51) et
d'autre part est reliée a I'organe mené (4),

caractérisé en ce

qu'on fabrique au moins une partie (31a, 31b,
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28.

29.

30

33, 37, 38) du boitier (31) du systéme d'entrai-
nement en matiére plastique,

qu'on prévoit qu'une cavité formant trou est
aménagée dans le boitier (31) du systéme
d'entrainement, a savoir un canal (81,82) du
boitier et/ou une cavité de logement (32, 34) de
I'organe mené, de préférence de I'arbre mené
(4) ou d'un piston d'amortissement (6) du dis-
positif d'amortissement ou du ressort de ferme-
ture (7) ou du moteur d'entrainement ou d'une
soupape (8),

qu'on réalise au moins par endroits sans enlé-
vement de copeaux ou au moins qu'on réalise
par préformage sans enlévement de copeaux
lors de la réunion ultérieure, par collage et/ou
soudage, de plusieurs éléments (31,31a,31b,
37,38) du boitier, fabriqués séparément et réa-
lisés en matiere plastique, entre les éléments
assemblés du boitier,

et que, dans le cas ou on réalise cette cavité
formant trou sous la forme d'une chambre cy-
lindrique logeant le piston d'amortissement ou
I'arbre de fermeture, celle-ci est réalisée par as-
semblage d'au moins deux éléments (31a,31b)
du boitier, qui possedent respectivement une
partie cylindrique et sont agencés respective-
ment sous la forme d'une partie découpée dans
la direction axiale du cylindre (32) ou respecti-
vement d'une partie découpée dans la direction
transversale du cylindre (32).

Procédé selon la revendication 27, caractérisé en
ce que la matiére plastique est réalisée sous la for-
me d'une matiere plastique renforcée par des fi-
bres, par exemple une matiére plastique renforcée
par des fibres de verre ou renforcée par des fibres
de carbone.

Procédé selon la revendication 27, caractérisé en
ce qu'au moins une partie (31a,31b,33,37,38) du
boitier (31) du systéme d'entrainement est réalisée
en matiére plastique, et que plusieurs cavités for-
mant trous sont prévues dans le boitier (31) du sys-
téme d'entrainement,

dans lequel I'une des cavités formant trous est
agencée sous la forme d'une chambre de cy-
lindre (32) servant a loger un piston (6) du dis-
positif d'amortissement et/ou du ressort de fer-
meture (7), et la seconde des cavités est agen-
cée sous la forme d'un canal (81,82) du dispo-
sitif d'amortissement, qui est agencé sous la
forme d'un canal séparé (81,82) du boitier et
débouche dans la chambre du cylindre, et

dans lequel on réalise ce canal (81, 82) du boi-
tier sans enlévement de copeaux ou on préfor-
me au moins sans enlévement de copeaux, au
moins par endroits, le boitier (31) du systéeme
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d'entrainement en utilisant un noyau de mou-
lage.
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