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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Antrieb fir einen
Flugel einer Tur oder eines Fensters nach dem Oberbe-
griff des Anspruchs 1 und des Anspruchs 16.

[0002] Aus der CH 281 690 ist ein TurschlieRer be-
kannt, welcher ein mit einer Flussigkeit gefiilltes Geh&u-
se aufweist. Das Gehé&use kann dabei aus einem éldich-
ten Kunststoff bestehen und ist Uber ein schwalben-
schwanzférmiges Befestigungsteil an einer an der Tir
zu befestigenden Montageplatte verschiebbar und tiber
Schrauben feststellbar gefuhrt.

[0003] Bei dieser Konstruktion ist es nachteilig, dass
das Kunststoffgehduse hohe Wandstarken aufweist, um
die am und im TurschlieRer auftretenden Kréfte abstit-
zen zu kdnnen. Dadurch wird eine maf3haltige Anferti-
gung mit nicht spanabhebenden Verfahren erschwert,
da Kunststoffe beispielsweise bei einer Anfertigung
durch Spritzgiel3en beim Erkalten schwinden.

[0004] Nachteilig ist es auch, dass Kunststoffe bei ei-
ner andauernden Beaufschlagung mit einer Kraft weg-
flieBen kénnen, wodurch sich die Gehausemalfie veran-
dern.

[0005] Bei einer Anordnung des TurschlieRers an ei-
ner Brandschutztiire wiirde das Kunststoffgehause des
TurschlieRers im Brandfall durch die Hitzeeinwirkung
schmelzen und der TurschlieRer kdnnte die Tir nicht
mehr zuhalten.

[0006] Ausder DE 298 22 099 ist ein TurschlieRer be-
kannt mit einer Hubkurvenscheibe, die mit einer aus ei-
nem mit einem Dampfungsmedium gefiiliten Gehause
austretenden Antriebswelle verbunden ist. Die Hubkur-
venscheibe liegt in Achsrichtung gesehen auf jeder Seite
an einer Andruckrolle an und steht mit einem mit einer
SchlieRerfeder beaufschlagten Kolben in Wirkverbin-
dung. Der Kolben und das Geh&duse bestehen aus einem
6ldichten Kunststoff, wobei der Kolben eine Buchse oder
einen Kolbenring aus einem anderen Material aufweist.
Die den Kolben umschlieBende Bohrung kann ebenfalls
eine Buchse aus einem anderen Material aufweisen.
[0007] Nachteilig ist, dass Eigenschaften von Kunst-
stoffen, wie deren Gleiteigenschaften, nicht genutzt wer-
den kénnen, da den Kolben zur Erhéhung der Lebens-
dauer eine Buchse oder ein Kolbenring aus einem an-
deren Material als Kunststoff umschlie3t, und der Kol-
benaufnahmeraum ebenfalls aus einem anderen Mate-
rial besteht. Durch die gro3en Materialstarken des Kunst-
stoffs beim Kolben und beim Geh&use ergeben sich gro-
Be Schwindmale, welche sich unginstig auf die
MaRgenauigkeit und damit auf die Passgenauigkeit von
Kolben und Geh&use auswirken.

[0008] Beider Anordnung des TurschlieRers an einer
Brandschutzture besteht weiterhin der Nachteil, dass die
mechanische Befestigung im Kunststoff des Turschlie-
RBers durch die Hitzeentwicklung zerstort werden kann
und eine Zuhaltung der Tir durch den Tirschlieer dann
nicht mehr gegeben ist.

[0009] Die WO 95/20090 A zeigt einen TurschlieRer
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mit einem in einem TurschlieRergehduse gefiihrten und
Uber ein SchlieRgetriebe mit einer drehbaren SchlieRer-
welle beim Offnen des zugeordneten Tirfliigels gegen
eine Riuckstellkraft verschiebbaren SchlieBkolben. Die
SchlieBerwelle ist mit einer zwischen dem Turfligel und
dem feststehenden Turrahmenbereich angeordneten
Betéatigungseinrichtung zur Kraftiibertragung zwischen
dem Trflugel und dem Turrahmenbereich verbunden
sowie mit einem in dem TirschlieRergehduse mit dem
SchlieRkolben gleichsinnig verschobenen Dampfungs-
kolben, welcher aus Kunststoff besteht, wobei ein nicht
formgebender Verzahnungseinsatz aus Metall zwischen
dem Schlie3- und dem Dampfungskolben vorgesehen
ist.

[0010] Aus der DE 200 10 423 U1 ist ein Turschliel3er
bekannt, mit einem TurschlieRergehduse sowie einer
darin gefihrten und mittels eines TurschlielRergetriebes
verschiebbaren Kolbenanordnung, welche einen
Schliel3kolben, einen davon in Verschieberichtung be-
abstandeten Dampfungskolben sowie ein zwischen dem
Schliel3- und dem Dampfungskolben angeordnetes Kol-
benzwischenstiick mit einem Getriebeelement des Tur-
schlieBergetriebes und einem Trégerteil hierfir aufweist.
Der Schlie3- und der Dampfungskolben ist aus Kunst-
stoff gefertigt und das nicht formgebende, als Verzah-
nungseinsatz ausgebildete Kolbenzwischenstuck ist aus
Metall gefertigt und endseitig in den Schliel3- und den
Dampfungskolben eingebettet.

[0011] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ei-
nen kostengiinstigen Antrieb fir den Fligel einer Tur
oder eines Fensters unter Verwendung von Kunststoff
auszubilden, mit einem Gehause und/oder einem Kol-
ben, welche formbesténdig und stabil sind.

[0012] Die Aufgabe wird durch die Merkmale des An-
spruchs 1 und des Anspruchs 16 gelést.

[0013] Die Unteranspriche bilden vorteilhafte Ausge-
staltungsmdglichkeiten der Erfindung.

[0014] Ein erfindungsgeméafRer Antrieb kann als auto-
matischer Antrieb flr Tlren oder Fenster ausgebildet
sein. Der Antrieb kann auch ein manueller Fensterantrieb
oder ein Boden- oder Obentiirschlief3er sein.

[0015] Beispielsweise sind dabei ObentlrschlieRer
Uber ein Gestéange mit dem Fligel der dem Tirschliel3er
zugeordneten TUr verbunden. Dieses Gesténge Uber-
tragt die Drehbewegung des Fligels auf eine Welle im
Tirschlieer, welche beispielsweise lber eine Verzah-
nung oder eine Hubkurvenscheibe einen mit einer Feder
beaufschlagten Kolben verschiebt. Diese Verschiebebe-
wegung findet innerhalb einer im Gehause befindlichen
Hydraulikflissigkeit statt, wobei die Hydraulikflissigkeit
von einer Seite des Kolbens auf die andere Seite durch
Uberstrémkanale und Ventile tiberstrémen kann. In den
Uberstrémkanalen sind tiblicherweise Drosselventile an-
geordnet, womit das Verhalten des Tirschliel3ers einge-
stellt werden kann. Durch das Offnen des Fliigels wird
der Kolben im Turschliel3er derart verschoben, dass die
Feder gespannt wird. Durch ein Entspannen der Feder
wird der Kolben wieder zuriick verschoben und die Welle
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zurlickgedreht, wodurch der Flugel Giber das Gestange
in seine Geschlossenlage gefuhrt wird. Die auftretenden
Krafte missen dabei vom Geh&use und vom Kolben ab-
gestltzt werden.

[0016] Um die auf einen Antrieb mit einem unter Ver-
wendung von Kunststoff ausgebildeten Geh&use einwir-
kenden Kréfte aufnehmen zu kénnen und die glinstigen
Eigenschaften des Kunststoffes nutzen zu kénnen, wie
etwa die Reibeigenschaften, wird ein Einlegeteil verwen-
det, welches zumindest abschnittsweise mit Kunststoff
ummantelt wird, beispielsweise durch ein Spritzgussver-
fahren. Das Einlegeteil ist so ausgeformt, dass es alle
erforderlichen Bereiche des Antriebsgehauses versteift.
Dabei ist im Bereich der SchlieRerwelle beidseitig ein
Dom ausgebildet, welcher die Lagerung der Welle ab-
stutzen kann. Auf der dem Kolben gegenuberliegenden
Seite der Feder sind am Einlegeteil umgebogene Fort-
satze vorgesehen, welche die Federkraft der gespannten
Feder abstitzen kdnnen. Pradgungen oder Sicken kén-
nen das Einlegeteil weiter versteifen. Am Einlegeteil ist
es auBBerdem vorgesehen, dass Befestigungslaschen
ausgebildet sind, welche es erlauben, den Antrieb an der
Tir oder in einem Bodengeh&duse zu befestigen. Dabei
koénnen die Befestigungslaschen mit Kunststoff umspritzt
sein oder frei gehalten werden. Vorteilhaft ist es auch,
dass zur Befestigung beispielsweise Gewinde im Einle-
geteil vorhanden sein kénnen, welche eine héhere Fe-
stigkeit als Gewinde im Kunststoff aufweisen. Erfin-
dungsgemass ist das Einlegeteil mit Aussparungen ver-
sehen, welche ein UmflieRen mit Kunststoff begtinstigen.
[0017] Der Kolben des Antriebs wird ebenfalls unter
Verwendung eines Einlegeteils hergestellt, wodurch ein
der Gehauseform angepasster Kolben ausgebildet wer-
den kann. Im Einlegeteil kann die Verzahnung fur die
SchlieRerwelle mit ausgebildet oder in das Einlegeteil
des Kolbens eingesetzt und daran festgelegt sein. Eben-
falls kbnnen Aufnahmen fir Ventile vorgesehen sein.
Mégliche Verrippungen und Aussparungen kdnnen das
Aufbringen von Kunststoff begiinstigen und die Festig-
keit des Einlegeteils erhéhen.

[0018] Durch die Verwendung eines Einlegeteils fur
den Kolben und das Gehause kann die Materialstarke
des Kunststoffs klein gehalten werden, ohne die Vorteile
des Kunststoffs zu verlieren. Die Gehdusemaf3e kbnnen
damit ebenfalls besonders klein gehalten werden, wobei
unterschiedliche Gehauseformen, insbesondere im Kol-
benraum ausgebildet werden kénnen, die eine geringe
Baugrof3e des TurschlieRBers erlauben. Dabei kann der
Kolbenraum abweichend von der tblichen runden Form
rechteckig oder mehreckig ausgebildet sein, wodurch
auch eine Verdrehsicherheit des Kolbens erreicht wird.
Die Kanten des Kolbens kénnen dabei gerundet werden.
[0019] Beihohen Festigkeitseigenschaften und hoher
Formstabilitat konnen die Eigenschaften des Kunststoffs
genutztwerden, und es ist eine kostenguinstige Fertigung
ohne aufwéandige mechanische Bearbeitung moglich.
[0020] Vorteilhaft ist es auch, dass bei einer Verwen-
dung an Brandschutztiiren ein Abldsen des Antriebs vom

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

Fligel verhindert wird, wie es hingegen bei einer aus-
schlieBlichen Befestigung in Kunststoff der Fall sein
kénnte.

[0021] Des Weiteren wird dabei der Fliigel durch den
Antrieb in Geschlossenlage gehalten, auch wenn der
Kunststoff des Gehauses abschmilzt, da sich die Feder
an den umgebogenen Fortséatzen des Einlegeteils ab-
stitzen kann.

[0022] Das Einlegeteil kann aus Metall als Stanz-Bie-
geteil ausgebildet sein, wodurch eine glinstige Fertigung
erzielt wird. Es kann aber auch mit anderen Fertigungs-
verfahren, wie Innen-Hochdruck-Umformverfahren, her-
gestellt werden, wodurch nahtlose Einlegeteile mdglich
sind. Es ist auch denkbar, andere Materialien einzuset-
zen, welche den jeweiligen Anforderungen gentigen, wie
etwa andere Kunststoffe, wenn auf die Vorteile des Ver-
haltens im Brandfall verzichtet werden kann. Vorteilhaft
ist dabei, dass bei aus Kunststoff angefertigten Einlege-
teilen in der Form sehr komplexe Ausbildungen kosten-
gunstig herstellbar sind.

[0023] Das Stanz-Biegeteil kann, nachdem seine end-
glltige Form gebildet wurde, durch Umbiegen von Ver-
schlusslaschen, durch Nieten, Schrauben oder aber
auch durch Loéten oder Schweiflen zusammengefligt
werden. Glnstig ist auch eine Verrastung in Art einer
Verzahnung. Das Einlegeteil kann einteilig oder auch
mehrteilig sein. Mehrteilige Einlegeteile kénnen dabei
aneinander festgelegt werden.

[0024] Erfindungsgemass ist das Einlegeteil mit Aus-
sparungen zu versehen, welche ein Umflieen mit Kunst-
stoff beglnstigen. Damit kann unter anderem auch die
Kolbenlaufflache aus Kunststoff ausgebildet werden, wo-
bei besondere Gleiteigenschaften des Kunststoffs ge-
nutzt werden konnen. Dabei kdnnen sowohl innen als
auch aullen Teilbereiche vom Kunststoff freigehalten
werden.

[0025] Im Nachfolgenden werden Ausfuhrungsbei-
spiele in der Zeichnung anhand der Figuren naher erlau-
tert.

[0026] Dabei zeigen:

Fig.1 einen Langsschnitt durch einen Tirschliel3er;

Fig.2 ein Einlegeteil eines Gehauses in der Drauf-
sicht;

Fig. 3 einen Schnitt des Einlegeteils aus Fig. 2 ent-
lang der Linie Il - III;

Fig.4 ein Schréagbild eines Kolbens mit teilweise
sichtbar dargestelltem Einlegeteil.

[0027] Der in Fig. 1 im Langsschnitt dargestellte Tir-

schlieBer 1 weist ein Gehause 2 zur Aufnahme des Kol-
bens 3 auf, welcher mit der Welle 4 und der Feder 5
zusammenwirkt.

[0028] Durch das Offnen des Turfligels der Tir, an
welcher der TirschlieBer 1 angeordnet ist, wird in be-
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kannter Weise Uiber ein zwischen dem Turfligel und der
Welle 4 des Tirschliel3ers 1 angeordnetes Gestange die
Welle 4 betatigt.

[0029] Durch eine Verzahnung 12 zwischen dem Kol-
ben 3 und der Welle 4 wird der Kolben 3 derart verscho-
ben, dass die Feder 5 gespannt wird. Dabei kann ein sich
im Gehéause 2 befindliches Hydraulikdl, welches zur
Dampfung der TurschlieRerbewegung dient, tber Kané-
le von der einen Kolbenseite auf die andere Kolbenseite
iberstromen, wobei vorgesehen ist, dass die Uberstrom-
kanale Ventile aufweisen, wodurch das Offnungs- und
SchlieRverhalten des Turschliel3ers einstellbar ist.
[0030] Der TurschlieRer 1 kann durch die in der Feder
5 gespeicherte Energie, welche den Kolben 3 wieder in
seine Ausgangslage zurtckdriickt, und tiber die Welle 4
und das Gestange die Tir wieder in ihre Geschlossen-
lage fuhren.

[0031] Das Gehause 2 weist ein Einlegeteil 7’ auf,
durch welches das Gehause 2 verstarkt ist. Das Einle-
geteil 7' kann dabei als Stanz-Biegeteil oder Stanz-Pra-
geteil ausgebildet sein, wie es in den Fig. 2 und 3 dar-
gestellt ist. Es kann aber auch mit anderen Fertigungs-
verfahren, wie Innen-Hochdruck-Umformverfahren, her-
gestellt werden, wodurch nahtlose Einlegeteile mdglich
sind. Es kénnen auch andere Materialien eingesetzt wer-
den, welche den jeweiligen Anforderungen gentigen, wie
andere Kunststoffe. Vorteilhaft ist dabei, dass bei aus
Kunststoff angefertigten Einlegeteilen in der Form sehr
komplexe Ausbildungen kostengunstig herstellbar sind.
[0032] Dabeiwerden alle erforderlichen Bereiche des
Gehéuses 2 verstarkt, wie der Bereich um die Welle 4,
in dem Dome 9 ausgebildet sind. Um die durch die Feder
5 auf das Gehéause 2 einwirkenden Kréafte abzustitzen,
sind rechtwinkelig zur Erstreckungsrichtung des Einle-
geteils 77 umgebogene Fortsatze 10’ vorgesehen.
[0033] Es kdnnen auch Fortsatze 10’ und Pragungen
zur Aufnahme von Ventilen oder von Dichtungen vorge-
sehen sein.

[0034] Die Befestigungen 6 fiir das Gehause 2 werden
ebenfalls durch am Einlegeteil 7° ausgeformte Laschen
8 ausgebildet. Damit wird erreicht, dass die Befestigung
des TurschlieBers 1 an einer Brandschutztir auch bei
Hitzeentwicklung nicht abschmelzen kann, wie dies bei
einer Befestigung in Kunststoff ansonsten der Fall sein
kdnnte. Ebenso werden der Kolben 3 und die Welle 4 mit
ihren zugehorigen Lagernim Einlegeteil 7' des Geh&uses
2 auch nach einem Abschmelzen des Kunststoffs gehal-
ten.

[0035] Ein als Stanz-Biegeteil oder Stanz- Prageteil
ausgefiihrtes Einlegeteil 7' oder ein mehrteiliges Einle-
geteil 7" kann nach dem Stanz- und Biegevorgang in sei-
ne Endform zusammengefiihrt werden, wobei das Ein-
legeteil in mdanderférmig angeordneten Rastnasen ver-
rastet werden kann. Méglich ist auch eine anderweitige
Fixierung durch Umbiegen, Bérdeln, Nieten, Schrauben
oder andere Befestigungs- und Fugeverfahren. Erfin-
dungsgemass weist das Einlegeteil 7° Aussparungen 13
wie Schlitze oder Locher auf, welche ein UmflieRen des
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Kunststoffs um das Einlegeteil oder um Teile des Einle-
geteils 7" herum und die Verbindung des Kunststoffs mit
dem Einlegeteil verbessern, wobei beispielsweise die
Laschen 8 zur Befestigung des TurschlieRRers frei bleiben
koénnen.

[0036] Das Einlegeteil 7' kann einen runden Quer-
schnitt aufweisen oder auch eine unrunde Form, wie in
Fig. 3 dargestellt, z. B. eine anndhernd rechteckige oder
mehreckige Form aufweisen. Die Kanten kénnen dabei
gerundet sein.

[0037] Derinder Fig. 4 dargestellte Kolben 3 weist ein
formgebendes Einlegeteil 7" auf durch welches der Kol-
ben 3 verstérkt ist.

[0038] Das Einlegeteil 7" kann als Stanz-Biegeteil
ausgebildet sein, wie esin der Fig. 4 dargestelltist. Dabei
werden alle erforderlichen Bereiche des Kolbens 3 ver-
starkt. Um die durch die Feder 5 auf den Kolben 3 ein-
wirkende Federkraft abzustitzen, sind rechtwinkelig zur
Erstreckungsrichtung des Einlegeteils 7" umgebogene
Fortsétze 10" vorgesehen. Das Einlegeteil 7" kann aber
auch mit anderen Fertigungsverfahren, wie Innen-Hoch-
druck-Umformverfahren, hergestellt werden, wodurch
nahtlose Einlegeteile méglich sind. Es kénnen auch an-
dere Materialien eingesetzt werden, welche den jeweili-
gen Anforderungen genligen, wie andere Kunststoffe.
Vorteilhaft ist dabei, dass bei aus Kunststoff angefertig-
ten Einlegeteilen in der Form sehr komplexe Ausbildun-
gen kostenglnstig herstellbar sind.

[0039] Das Einlegeteil 7" weist eine Verzahnung 12
auf, welche mit der Welle 4 zusammenwirkt. Diese Ver-
zahnung 12 kann am Einlegeteil 7" einstiickig ausgebil-
det sein oder als separates Teil am Einlegeteil
7" festgelegt sein.

[0040] Es kdnnen auch Fortsatze 10" und Pragungen
vorgesehen sein, welche zur Aufnahme von Ventilen und
Dichtungen ausgebildet sind.

[0041] Ein als Stanz-Biegeteil ausgefihrtes Einlege-
teil 7" oder ein mehrteiliges Einlegeteil 7" kann nach dem
Stanz- und Biegevorgang in seine Endform zusammen-
gefiihrt werden, wobei das Einlegeteil in maanderférmig
angeordneten Rastnasen verrastet werden kann. Még-
lich ist auch eine anderweitige Fixierung durch Umbie-
gen, Bordeln, Nieten, Schrauben oder andere Befesti-
gungs- und Fugeverfahren. Erfindungsgemass weistdas
Einlegeteil 7" Aussparungen 13 wie Schlitze oder Locher
auf, welche ein UmflieBen des Kunststoffs um das Ein-
legeteil oder um Teile des Einlegeteils 7" herum und die
Verbindung des Kunststoffs mit dem Einlegetell
7" verbessern, wobei beispielsweise die Verzahnung 12,
welche mit der Abtriebswelle korrespondiert, frei bleiben
kann.

[0042] Das Einlegeteil 7" kann einen runden Quer-
schnitt aufweisen oder auch eine unrunde Form, wie in
Fig. 4 dargestellt, z. B. eine annéhernd rechteckige oder
mehreckige Form aufweisen. Die Kanten kénnen dabei
gerundet sein.

[0043] Der Kolben 3 behélt ebenfalls auch nach einem
Abschmelzen des Kunststoffs im Brandfall durch das Ein-



7 EP 1431494 B1 8

legeteil 7" mit der Verzahnung 12 seine stiitzende Funk-
tion bei.

Liste der Referenzzeichen

[0044]

1 Turschlielzer
2 Gehause

3 Kolben

4 Welle

5 Feder

6 Befestigung
77" Einlegeteil

8 Lasche

9 Dom

10’, 10" Fortsatze
11 Kunststoff
12 Verzahnung
13 Aussparung
Patentanspriiche

1. Antrieb (1) fir einen Fligel einer Tur oder eines Fen-

sters, mit einem Gehé&use (2) mit einem Aufnahme-
raum zur Abstutzung des Antriebs (1), mit einem von
einer Feder (5) beaufschlagten Kolben (3), welcher
mit einer Welle (4) zur Betétigung des Fligels zu-
sammenwirkt, und mit einer Hydraulikflussigkeit zur
Dampfung, wobei der Antrieb (1) die Kraft fur die
Fligelbewegung aufbringt,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Gehause (2) aus einem in allen erforder-
lichen Bereichen formgebenden und formstabilisie-
renden Einlegeteil (7’) besteht, wobei die notwendi-
ge Gehausewandstarke zumindest abschnittsweise
durch eineinnen- und auBenseitige Deckschicht aus
Kunststoff (11) an dem Einlegeteil (7') gebildet ist,
und wobei das Einlegeteil (7’) mit Aussparungen (13)
versehen ist, durch welche der Kunststoff flieRen
kann, und wobei das Gehé&use (2) auch nach einem
Abschmelzen des Kunststoffs im Brandfall durch das
Einlegeteil (7°) seine stlitzende Funktion beibehélt.

Antrieb nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,dass das Einlegeteil (7’)
einstiickig geformt ist.

Antrieb nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,dass das Einlegeteil (7°)
aus Metall hergestellt ist.

Antrieb nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil (7’)

als Stanz-Biegeteil hergestellt ist.

Antrieb nach Anspruch 3,
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

16.

dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil (7°)
mit einem Innen-Hochdruck-Umformverfahren her-
gestellt ist.

Antrieb nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil (7°)
aus einem Kunststoff gespritzt oder gegossen ist.

Antrieb nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass der Innenraum
des Einlegeteils (7') weitgehendst mit Kunststoff
Uberdeckt ist.

Antrieb nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil (7°)
aullen weitgehendst mit Kunststoff Giberdeckt ist.

Antrieb nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil (7°)
allseitig weitgehendst mit Kunststoff tiberdeckt ist.

Antrieb nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Einiegeteit
(7") Kréafte aufnehmende Ausformungen (8, 9, 10"
aufweist.

Antrieb nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet, dass die Ausformungen
als Laschen (8) zur Festlegung des Tirschliel3ers
(1) ausgebildet sind.

Antrieb nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,dass die Ausformungen
als umgebogene Fortsatze (10) ausgebildet sind,
andenen aufdas Gehause (2) einwirkende Antriebs-
krafte abstutzbar sind.

Antrieb nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,dass die Ausformungen
als Dome (9) ausgebildet sind zur Aufnahme von
Lagern oder Fuhrungen.

Antrieb nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil (7°)
Pragungen zur Versteifung aufweist.

Antrieb nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil (7’)
in seinem wesentlichen Querschnitt unrund ausge-
bildet ist.

Antrieb (1) fUr einen Flugel einer TUr oder eines Fen-
sters, mit einem Gehé&use (2), mit einem Aufnahme-
raum zur Abstiitzung des Antriebs (1), miteinemvon
einer Feder (5) beaufschlagten Kolben (3), und mit
einer Hydraulikflussigkeit zur Dampfung, wobei der
Antrieb einen Kolben mit einer Verzahnung aufweist,
der mit einer Abtriebswelle zusammenwirkt,
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dadurch gekennzeichnet,

dass derKolben (3) aus einemin allen erforderlichen
Bereichen formgebenden und formstabilisierenden
Einlegeteil (7") besteht, wobei die notwendige Kol-
benwandstarke zumindest abschnittsweise durch
eine innen- und aullenseitige Deckschicht aus
Kunststoff (11) an dem Einlegeteil (7") gebildet ist,
und wobei das Einlegeteil (7") mit Aussparungen
(13) versehen ist, durch, welche der Kunststoff flie-
Renkann, und wobeider Kolben (3) auch nach einem
Abschmelzen des Kunststoffs im Brandfall durch das
Einlegeteil (7") seine stiitzende Funktion beibehélt.

Antrieb nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil
(7") einstiickig ausgeformt ist.

Antrieb nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil
(7") aus Metall hergestellt ist.

Antrieb nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegetell
(7") als Stanz-Biegeteil hergestellt ist.

Antrieb nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil
(7") mit einem Innen-Hochdruck-Umformverfahren
hergestellt ist.

Antrieb nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil
(7") aus einem Kunststoff gespritzt oder gegossen
ist.

Antrieb nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass der Innenraum
des Einlegeteils (7") weitgehendst mit Kunststoff
Uiberdeckt ist.

Antrieb nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil
(7") auRen weitgehendst mit Kunststoff (iberdeckt
ist.

Antrieb nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil
(7") allseitig weitgehendst mit Kunststoff tiberdeckt
ist.

Antrieb nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil
(7") Ausformungen (10") aufweist, um auf den Kol-
ben (3) einwirkende Kréafte abzustitzen.

Antrieb nach Anspruch 25,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausformungen
als umgebogene Fortséatze (10") ausgebildet sind.
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Antrieb nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil
(7") Pragungen zur Versteifung aufweist.

Antrieb nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass die Verzahnung
(12) einstuckig mit dem Einlegeteil (7") ausgebildet
ist.

Antrieb nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet, dass das Einlegeteil
(7") in seinem wesentlichen Querschnitt unrund aus-
gebildet ist.

30. Antrieb nach Anspruch 1 und Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, dass ein Antrieb mit
dem Gehéause (2) und dem Kolben (3) ausgebildet
ist.

Claims

Drive (1) for a door leaf or a window sash, with a
housing (2) with a reception space for supporting the
drive (1), with a piston (3) which is acted on by a
spring (5) and which interacts with a shaft (4) for
actuating the leaf/sash, and with a hydraulic fluid for
damping purposes, wherein the drive (1) applies the
force for moving the leaf/sash, characterized in that
the housing (2) comprises an insert part (7°) which
imparts shape and stabilizes the shape in all the re-
quired regions, wherein the required housing wall
thickness is formed at least in certain sections by an
inner and outer cover layer of plastic (11) on the in-
sert part (7'), and wherein the insert part (7’) is pro-
vided with cutouts (13) through which the plastic can
flow, and wherein, even after a melting of the plastic
in the event of fire, the housing (2) maintains its sup-
porting function by virtue of the insert part (7°).

Drive according to Claim 1, characterized in that
the insert part (7) is formed in one piece.

Drive according to Claim 1, characterized in that
the insert part (7’) is made of metal.

Drive according to Claim 3, characterized in that
the insert part (7’) is produced as a punched and
bent part.

Drive according to Claim 3, characterized in that
the insert part (7’) is produced by an internal high-
pressure forming process.

Drive according to Claim 1, characterized in that
the insert part (7) is injection-moulded or cast from

a plastic.

Drive according to Claim 1, characterized in that
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the interior of the insert part (7’) is covered as far as
possible with plastic.

Drive according to Claim 1, characterized in that
the insert part (7’) is covered as far as possible with
plastic on its outside.

Drive according to Claim 1, characterized in that
the insert part (7') is covered as far as possible with
plastic on all sides.

Drive according to Claim 1, characterized in that
the insert part (7’) has formations (8, 9, 10’) which
absorb forces.

Drive according to Claim 10, characterized in that
the formations are designed as tabs (8) for fixing the
door closer (1).

Drive according to Claim 10, characterized in that
the formations are designed as bent-over extensions
(10’) at which drive forces acting on the housing (2)
can be supported.

Drive according to Claim 10, characterized in that
the formations are designed as domes (9) for ac-
commodating bearings or guides.

Drive according to claim 3, characterized in that
the insert part (7’) has stamped areas for stiffening
purposes.

Drive according to Claim 1, characterized in that
theinsert part (7’) has a non-round design in its major
Cross section.

Drive (1) for a door leaf or a window sash, with a
housing (2), with a reception space supporting the
drive (1), with a piston (3) which is acted on by a
spring (5), and with a hydraulic fluid for damping pur-
poses, wherein the drive has a piston provided with
atoothing and interacting with an output shaft, char-
acterized in that the piston (3) comprises an insert
part (7") which imparts shape and stabilizes the
shape in all the required regions, wherein the re-
quired piston wall thickness is formed at least in cer-
tain sections by an inner and outer cover layer of
plastic (11) on the insert part (7”"), and wherein the
insert part (7”) is provided with cutouts (13) through
which the plastic can flow, and wherein, even after
a melting of the plastic in the event of fire, the piston
(3) maintains its supporting function by virtue of the
insert part (7").

Drive according to Claim 16, characterized in that
the insert part (7”) is formed in one piece.

Drive according to Claim 16, characterized in that
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the insert part (7”) is made of metal.

Drive according to Claim 18, characterized in that
the insert part. (7”) is produced as a punched and
bent part.

Drive according to Claim 18, characterized in that
the insert part (7”) is produced by an internal high-
pressure forming process.

Drive according to Claim 16, characterized in that
the insert part (7”) is injection-moulded or cast from
a plastic.

Drive according to Claim 16, characterized in that
the interior of the insert part (7”) is covered as far as
possible with plastic.

Drive according to Claim 16, characterized in that
the insert part (7”) is covered as far as possible with
plastic on its outside.

Drive according to Claim 16, characterized in that
the insert part (7") is covered as far as possible with
plastic on all sides.

Drive according to Claim 16, characterized in that
the insert part (7") has formations (10”) in order to
support forces acting on the piston (3).

Drive according to Claim 25, characterized in that
the formations are designed as bent-over extensions
(10™).

Drive according to Claim 18, characterized in that
the insert part (7 ") has stamped areas for stiffening
purposes.

Drive according to Claim 16, characterized in that
the toothing (12) is formed in one piece with the insert
part (7").

Drive according to Claim 16, characterized in that
the insert part (7”) has a non-round design in its ma-
jor cross section.

Drive according to Claim 1 and Claim 16, charac-
terized in that a drive comprising the housing (2)
and the piston (3) is formed.

Revendications

Mécanisme d’entrainement (1) pour un battantd’'une
porte ou d’'une fenétre, comprenant un boitier (2)
avec un espace d’accueil pour supporter le méca-
nisme d'entrainement (1), comprenant un piston (3)
sollicité par un ressort (5), lequel interagit avec un
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arbre (4) pour actionner le battant, et comprenant un
liquide hydraulique pour 'amortissement, le méca-
nisme d’entrailnement (1) appliquant la force pour le
mouvement du battant, caractérisé en ce que le
boitier (2) se compose d’'une piéce d'insertion (7°)
de faconnage et a effetindéformable dans toutes les
zones nécessaires, I'épaisseur requise de la paroi
du boitier étant au moins dans certaines portions
formée par une couche de protection intérieure et
extérieure en matiére plastique (11) appliquée sur
la piece d'insertion (7’) et la piece d'insertion (7°)
étant munie d’évidements (13) a travers lesquels la
matiere plastique peut s’écouler et le boitier (2) con-
servant sa fonction de support grace a la piece d'in-
sertion (7’), méme aprés une fusion de la matiere
plastique en cas d’'incendie.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
1, caractérisé en ce que lapiéce d’insertion (7’) est
fagonnée d’'une seule piece.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
1, caractérisé en ce que lapiéce d’insertion (7’) est
fabriqguée en métal.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
3, caractérisé en ce que lapiéce d'insertion (7’) est
fabriqguée sous la forme d'une piece estampée et
pliée.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
3, caractérisé en ce que lapiéce d'insertion (7’) est
fabriquée avec un procédé de formage par haute
pression intérieure.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
1, caractérisé en ce que lapiéce d'insertion (7’) est
injectée ou moulée en matiére plastique.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
1, caractérisé en ce que I'espace intérieur de la
pieéce d'insertion (7') est majoritairement recouvert
de matiere plastique.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
1, caractérisé en ce que lapiéce d’insertion (7’) est
majoritairement recouverte de matiére plastique a
I'extérieur.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
1, caractérisé en ce que lapiéce d'insertion (7’) est
majoritairement recouverte de matiére plastique de
tous les cotés.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
1, caractérisé en ce que la piéce d'insertion (7°)
présente des moulages (8, 9, 10’) qui absorbent les
forces.
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Mécanisme d’entrainement selon la revendication
10, caractérisé en ce que les moulages sont réa-
lisés sous laformé de languettes (8) destinées afixer
le ferme-porte automatique (1).

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
10, caractérisé en ce que les moulages sont réa-
lisés sous la forme de prolongements (10°) repliés
sur lesquels peuvent prendre appui les forces d’en-
trainement qui agissent sur le boitier (2).

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
10, caractérisé en ce que les moulages sont réa-
lisés sous la forme de démes (9) pour accueillir des
paliers ou des guides.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
3, caractérisé en ce que la piéce d'insertion (7°)
présente des cambrures de rigidification.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
1, caractérisé en ce que lapiéce d'insertion (7’) est
de forme ovalisée dans sa section transversale prin-
cipale.

Mécanisme d’entrainement (1) pour un battantd’une
porte ou d’'une fenétre, comprenant un boitier (2)
avec un espace d’accueil pour supporter le méca-
nisme d’entrainement (1), comprenant un piston (3)
sollicité par un ressort (5), et comprenant un liquide
hydraulique pour I'amortissement, le mécanisme
d’entrainement présentant un piston muni d’une
denture qui interagit avec un arbre d’entrainement,
caractérisé en ce que le piston (3) se compose
d’'une piece d'insertion (7") de fagonnage et a effet
indéformable dans toutes les zones nécessaires,
I'épaisseur requise de la paroi du piston étant au
moins dans certaines portions formée par une cou-
che de protection intérieure et extérieure en matiere
plastique (11) appliquée sur la piéce d'insertion (7")
et la piece d’insertion (7") étant munie d'évidements
(13) a travers lesquels la matiere, plastique peut
s'écouler et le piston (3) conservant sa fonction de
supportgrace alapiéce d’'insertion (7”), méme aprés
une fusion de la matiére plastique en cas d’'incendie.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
16, caractérisé en ce que la piéce d'insertion (7")
est fagonnée d'une seule piéce.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
16, caractérisé en ce que la piéce d'insertion (7")
est fabriquée en métal.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
18, caractérisé en ce que la piece d’insertion (7)
est fabriquée sous la forme d’'une piéce estampée
et pliée.
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Mécanisme d’entrainement selon la revendication
18, caractérisé en ce que la piéce d'insertion (7")
est fabriquée avec un procédé de formage par haute
pression intérieure.

mécanisme d’entrainement selon la revendication
16, caractérisé en ce que la piece d’insertion (7”)
est injectée ou moulée en matiére plastique.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
16, caractérisé en ce que I'espace intérieur de la
piece d’insertion (7"") est majoritairement recouvert
de matiere plastique.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
16, caractérisé en ce que la piéce d'insertion (7")
est majoritairement recouverte de matiére plastique
a I'extérieur.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
16, caractérisé en ce que la piéce d'insertion (7")
est majoritairement recouverte de matiére plastique
de tous les cotés.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
16, caractérisé en ce que la piéce d’insertion (7")
présente des moulages (10”) pour absorber les for-
ces qui agissent sur le piston (3).

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
25, caractérisé en ce que les moulages sont réa-
lisés sous la forme de prolongements (10") repliés.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
18, caractérisé en ce que la piece d'insertion (7")
présente des cambrures de rigidification.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
16, caractérisé en ce que la denture (12) est réa-
lisée d'un seul tenant avec la piece d’insertion (7").

Mécanisme d’entrainement selon la revendication
16, caractérisé en ce que la piéce d’insertion (7")
est de forme ovalisée dans sa section transversale
principale.

Mécanisme d’entrainement selon la revendication 1
et larevendication 16, caractérisé ence qu’ un mé-
canisme d’entrainement est réalisé avec le boitier
(2) et le piston (3).
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