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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Fenster oder eine Tur fir ein Gebaude mit einem Fliigelrahmen
und einem Blendrahmen, wobei der Flligelrahmen miteinander verbundene Flligelrahmenprofile
und der Blendrahmen miteinander verbundene Blendrahmenprofile aufweisen. Weiter betrifft
die Erfindung ein Verfahren zur Herstellung eines Fensters oder eine Tir fir ein Gebaude nach
dem aus Fligelrahmenprofilen ein Fligelrahmen und aus Blendrahmenprofilen ein Blendrah-
men hergestellt wird, wobei die Fligelrahmenprofile und/oder die Blendrahmenprofile aus
Kunststoffprofilen aus einem thermoplastischen Kunststoff extrudiert werden und in diesen
Fligelrahmenprofilen und/oder die Blendrahmenprofilen ein warmedammender Kern angeord-
net wird.

[0002] Fiir Fenster oder Tiren zum VerschlieBen von Offnungen in Gebauden werden neben
Metallen und Holz auch Kunststoffe zur Herstellung der entsprechenden Profile fir den Fligel-
rahmen bzw. den Blendrahmen verwendet. Kunststoffe haben an sich bereits relative gute
Warmedammeigenschaften. Zur Verbesserung dieser Warmedammeigenschaften werden aber
immer haufiger zusatzliche Warmedammelemente in den Profilen angeordnet. Diese kdnnen
aus Stangenmaterial bestehen, die nach der Herstellung der Kunststoffprofile in diese einge-
schoben werden. Andererseits ist aber auch bekannt, dass diese zusétzlichen Warmedamm-
elemente in den Profilen direkt aufgeschdumt werden, wozu in die Profile ein entsprechendes
Rohmaterial zur Herstellung eines Kunststoffschaums eingebracht wird.

[0003] Neben der Warmedammung spielt bei derartigen Kunststofffenstern und Kunststofftlren
aber auch die Steifigkeit eine nicht unwesentliche Rolle. Im Vergleich zu den Verbundglasern,
die zumindest als Zweischeibenisolierglaser, haufig aber auch schon als Drei- und Vierscheibe-
nisoliergladser ausgefiihrt sind, sind die verwendeten Profile fir den Flligelrahmen relativ
schlank ausgefuhrt. Aus optischen Grinden werden zudem die Fligelrahmenprofile immer
mehr zu Gunsten der Glasflache reduziert, sodass also relativ schmale Profile eine hohe Glas-
last tragen missen. Um dabei das Durchbiegen der Fligelrahmen(profile) zu vermeiden, wer-
den im inneren der Profile Versteifungsprofile angeordnet, die zum GroBteil aus Metall beste-
hen. Dadurch wird aber wiederum der Warmedammwert (U-Wert) der Profile verschlechtert, da
Metalle bekanntlich gute Warmeleiter sind.

[0004] Die AT 410 350 B beschreibt ein Verfahren zur Herstellung eines Hohlprofils aus Kunst-
stoff, das mit einem Einlage-Profil coextrudiert wird. Das Einlage-Profil kann in das Hohlprofil
eingeschoben, und kénnen die beiden Profile danach durch Erhitzen verschweit werden.

[0005] Aus der DE 34 32 959 A1 ist Verfahren zur Herstellung eines durch Extrusion erhalte-
nen, eine vorbestimmte Querschnittsform aufweisenden Kunststoff-Formkérpers aus einem mit
einer nicht porésen integralen Haut ausgestatteten zellenférmigen Kern bekannt. Dazu wird ein
schaumfahiges thermoplastisches Material durch eine erste Dise zu geschdumtem thermoplas-
tischen Material extrudiert; auf dieses auf wenigstens einer Seite ein Film aus nicht pordsem
thermoplastischen Material aufgebracht; und das den Film tragende extrudierte thermoplasti-
sche Material durch Formung in die vorbestimmte Querschnittsform Gberfihrt.

[0006] Aus der WO 2011/042405 A1 ist bekannt, dass typische Temperaturen der Schmelze
von Polystyrol in einem Extruder zwischen 100 °C und 300 °C betragen.

[0007] Aus der WO 2010/046379 A2 ist bekannt, dass ein Treibmittel einem geschmolzenen
Polystyrol bei einem Druck zwischen 100 bar und 200 bar in einem Extruder zugesetzt wird, um
zu verhindern, dass das Polystyrol aufschdumt und so eine homogene Verteilung des Treibmit-
tels in dem geschmolzenen Polystyrol erreicht wird.

[0008] Die DE 10 2012 101 668 A1 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung eines Fenster-
oder Tur-Hohlkammerprofils, wobei im Wege eines Extrusionsverfahrens mindestens ein Hohl-
profil hergestellt wird, wobei zusatzlich mindestens ein, vorzugsweise mit Dammmaterial ausge-
schiaumtes, Dammprofil hergestellt wird, wobei anschlieBend das Hohlprofil und das Dammprofil
zum Hohlkammerprofil zusammengesetzt und hierbei miteinander form- und/oder kraft-
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und/oder stoffschliissig verbunden werden und wobei das Dammprofil vorzugsweise zumindest
einen Teil der Innen- und/oder AuBenflache des Hohlkammerprofils bildet.

[0009] Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Fenster oder eine Tir her-
zustellen bzw. bereitzustellen, dass einfach herstellbar ist und das gute statische als auch gute
thermische Eigenschaften aufweist.

[0010] Die Aufgabe der Erfindung wird bei dem eingangs genannten Fenster bzw. bei der ein-
gangs genannten Tlr dadurch geldst, dass die Fligelrahmenprofile und/oder die Blendrahmen-
profile einen Kern aus einem Warmedammstoff aufweisen, der bei einer Massetemperatur im
Extruder von 200 °C einem Druck von bis zu 150 bar standhalt, und der von einer Umhdillung
aus einem thermoplastischen Kunststoff umgeben ist, wobei die Umhiillung auf den Kern auf-
extrudiert ist. Weiter wird die Aufgabe der Erfindung mit dem eingangs genannte Verfahren
geldst, nach dem als warmedammender Kern ein Warmedammstoff eingesetzt wird, der bei
einer Massetemperatur im Extruder von 200 °C einem Druck von bis zu 150 bar standhalt, und
dieser Warmedammestoff dem Extruder zugefiihrt und in diesem der thermoplastische Kunststoff
auf den Warmedammestoff aufextrudiert wird.

[0011] Von Vorteil ist dabei, dass durch den hoch druckfesten Warmedammestoff nicht nur die
Warmedammung der Profile verbessert wird, sondern dass darliber hinaus auch noch die stati-
schen Eigenschaften der Profile verbessert werden. Es ist auf diese Weise méglich, auf zusétz-
lich Versteifungsprofile aus Metall in den Kunststoffprofilen zu verzichten, wodurch zusatzliche
Arbeitsschritte fir das Einbringen dieser Versteifungsprofile in die Fligelrahmenprofile bzw.
Blendrahmenprofile vermieden werden. Darlber hinaus kénnen mit der Zufiihrung des Wérme-
dammestoffes zum Extruder und das Durchschieben durch den Extruder auf Arbeitsschritte zum
Einschieben von Warmedammprofilen in die fertigen Kunststoffprofile entfallen, wodurch eben-
falls die Zahl der notwendigen Arbeitsschritte zur Herstellung von Fenstern oder Tilren reduziert
werden kann. Darlber hinaus wird durch das Anextrudieren der Umhillung aus dem thermo-
plastischen Kunststoff an den Kern ein guter Verbund zwischen Umhullung und Kern erreicht,
wodurch ebenfalls die statischen Eigenschaften der Fligelrahmenprofile bzw. der Blendrah-
menprofile verbessert werden kdnnen.

[0012] Nach ein Ausflihrungsvariante der Erfindung ist vorgesehen, dass der hoch druckfeste
Warmedammestoff ausgewahlt ist bzw. ausgewahlt wird aus einer Gruppe umfassend XPS,
EPS, PUR, PIR, Mineralwolle, Schaumglas oder Mischungen daraus. Insbesondere mit diesen
Werkstoffen konnten die voranstehend genannten Effekte nicht nur erreicht sondern noch ver-
bessert werden.

[0013] Es kann weiter vorgesehen sein, dass der Kern mit der Umhillung formschliissig ver-
bunden ist. Dazu kann der hoch druckfeste Warmedammestoff vor der Zufihrung zu dem Extru-
der formgebend bearbeitet werden. Durch die formschlissige Verbindung wird der Werkstoff-
verbund zwischen dem thermoplastischen Kunststoff der Umhillung und dem hoch druckfesten
Warmedammstoff des Kerns weiter verbessert, wodurch die Lastabtragung durch die Fligel-
rahmenprofile bzw. die Blendrahmenprofile weiter verbessert werden kann.

[0014] Aus demselben Grund kann alternativ oder zusétzlich dazu vorgesehen werden, dass
der Kern stoffschllssig mit der Umhillung verbunden ist. Beispielsweise kann dazu der Kern im
Extruder oberflachlich angeschmolzen werden.

[0015] Es ist weiter méglich, dass die Umhdllung ein Hohlkammerprofil mit mehreren Hohl-
kammern ist, wobei der Kern nur in einer der mehreren Hohlkammern angeordnet ist. Es ist
damit méglich ein Profil zur Verflgung zu stellen, dass zusatzliche leere Hohlkammern aufweist,
um beispielsweise Teile von Beschlagen, etc. aufzunehmen. Dadurch kann auf das nachtraglich
ausfrasen bzw. ausschneiden des Kerns verzichtet werden, wodurch die Einbringung dieser
zusatzlichen Fenster- oder Tlrbestandteile vereinfacht werden kann, indem lediglich die Umhl-
lung entsprechend bearbeitet werden muss. Darlber hinaus kann damit erreicht werden, dass
ein Kernprofil fir unterschiedlichste Hohlkammerprofile verwendet werden kann, indem namlich
nur die eine Hohlkammer entsprechend der Geometrie des Kern ausgebildet werden muss,
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dartber hinaus aber volle gestalterische Vielfalt in der Formgebung der Hohlkammerprofile zur
Verflgung steht.

[0016] Nach einer anderen Ausflihrungsvariante des Fensters oder der Tir kann vorgesehen
werden, dass im StoBbereich zweier aneinander anliegender Flligelrahmenprofile und/oder
Blendrahmenprofile sowohl die aneinander anliegenden Kerne als auch die aneinander anlie-
genden Umbhillungen jeweils miteinander verbunden sind. Anders als bei aus dem Stand der
Technik bekannten Fenstern, bei denen lediglich die Hohlkammerprofile in den Ecken miteinan-
der verbunden werden, kann mit dieser Ausfiihrungsvariante durch die Verbindung der Kerne
miteinander dem Eckbereich eine bessere Steifigkeit verliehen werden.

[0017] Nach einer AusfUhrungsvariante des Verfahrens kann vorgesehen sein, dass der hoch
druckfeste Warmedammstoff vor der Zufiihrung zu dem Extruder verdichtet wird, wodurch eine
weitere Verbesserung der statischen Eigenschaften des Fensters oder der Tir erreicht werden
kann.

[0018] Alternativ dazu oder zusétzlich dazu kann vorgesehen werden, dass der hoch druckfeste
Warmedammstoff im Extruder selbst zumindest teilweise verdichtet wird, wodurch die Anzahl
der Arbeitsschritte im Vergleich zur voranstehend genannten Ausflihrungsvariante verringert
werden kann.

[0019] Es kann auch vorgesehen werden, dass ein hoch fester Warmedammstoff eingesetzt
wird, dessen Schmelzpunkt um zumindest 50 °C hoher ist, als der Schmelzpunkt des thermo-
plastischen Kunststoffes, wodurch der Warmedammstoff im Extruder durch die thermische
Belastung keine Veranderung erfahrt und damit formstabiler ist, sodass ein gegebenenfalls dem
Extruder nachgeschaltete Kalibrierstrecke fiir die zumindest teilweise mit dem Kern gefillten
Kunststoffprofile einfacher gestaltet werden kann bzw. die Kalibrierung schneller erfolgen kann.

[0020] Zum besseren Versténdnis der Erfindung wird diese anhand der nachfolgenden Figuren
naher erldutert.

[0021] Es zeigen jeweils in vereinfachter, schematischer Darstellung:
[0022] Fig. 1 einen Querschnitt durch ein Blendranmenprofil;
[0023] Fig. 2 einen Querschnitt durch ein Fligelrahmenprofil;

[0024] Fig. 3 eine Vorrichtung zum Anextrudieren der Umhiillung an den Kern aus dem
hoch druckfesten Warmedammstoff.

[0025] Einflhrend sei festgehalten, dass in den unterschiedlich beschriebenen Ausfihrungs-
formen gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen verse-
hen werden, wobei die in der gesamten Beschreibung enthaltenen Offenbarungen sinngeman
auf gleiche Teile mit gleichen Bezugszeichen bzw. gleichen Bauteilbezeichnungen Ubertragen
werden kdnnen. Auch sind die in der Beschreibung gewahlten Lageangaben, wie z.B. oben,
unten, seitlich usw. auf die unmittelbar beschriebene sowie dargestellte Figur bezogen und sind
diese Lageangaben bei einer Lagednderung sinngem&B auf die neue Lage zu Ubertragen.

[0026] In Fig. 1 ist ein Querschnitt einer Ausfiihrungsvariante eines Blendrahmenprofils 1 dar-
gestellt. Weiter ist in Fig. 2 eine Ausflhrungsvariante eines Fligelrahmenprofils 2 dargestellt.

[0027] Es sei bereits an dieser Stelle erwéhnt, dass die dargestellten Profilquerschnitte lediglich
beispielhaften Charakter haben und dass im Rahmen der Erfindung auch andere Profilquer-
schnitte méglich sind.

[0028] Derartige Blendrahmenprofile 1 und Fligelrahmenprofile 2 werden zur Ausbildung von
einem Fenster oder einer Tur zum VerschlieBen von Maueréffnungen in Geb&uden verwendet.

[0029] Wie an sich bekannt, wird durch Verbinden mehrerer Blendrahmenprofilen 1 ein Blend-
rahmen flr ein Fester oder eine Tlr hergestellt. Ebenso wird durch Verbinden mehrerer Fligel-
rahmenprofile 2 ein Fligelrahmen flr ein Fester oder eine Tir hergestellt. Der Blendrahmen ist
dabei jener Teil des Fensters oder der Tir, an dem der Fligelrahmen im geschlossenen Zu-
stand anliegt.
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[0030] Es ist auch mdglich, dass das Fenster lediglich einen Fliigelrahmen aufweist, wenn es
sich um eine Fixverglasung handelt, dass Fenster also nicht éffenbar ist.

[0031] Je nach Geometrie des Fensters werden zumindest drei Blendrahmenprofile 1 bzw.
zumindest drei Flligelrahmenprofile 2 miteinander an den Stirnseiten zum Blendrahmen bzw.
Fligelrahmen verbunden. Die Verbindung erfolgt Giblicherweise durch SchweiBen.

[0032] Das Blendrahmenprofil 1 nach Fig. 1 besteht aus einem Kern 3 bzw. weist einen Kern 3
auf, der von einer Umhullung 4 umgeben ist. Das Blendrahmenprofil 1 weist in der dargestellten
Ausfihrungsvariante lediglich eine Hohlkammer 5 auf, die zur G&nze von dem Kern 3 ausgefullt
ist, sodass also die Umhdllung 4 Uber den gesamten Umfang geman Pfeil 6 direkt auf der Ober-
flache des Kerns 3 anliegt.

[0033] Wie aus Fig. 2 ersichtlich ist, besteht aber auch die Mdglichkeit, dass mehrere Hohl-
kammern 5 ausgebildet sind. In der dargestellten Ausfuhrungsvariante des Fligelrahmenprofils
2 weist dieses funf Hohlkammern 5 auf. Diese Anzahl an Hohlkammern 5 hat nur beispielhaften
Charakter. Es kdnnen auch weniger oder mehr als finf Hohlkammern 5 ausgebildet sein, bei-
spielsweise zwei, drei, vier, sechs, sieben, etc.

[0034] Es kdnnen also sowohl das Blendrahmenprofil 1 als auch das Fligelrahmenprofil 2 eine
oder mehrere Hohlkammern 5 aufweisen.

[0035] Fir den Fall, dass das Blendrahmenprofil 1 und/oder das Fligelrahmenprofil 2 mehr als
eine Hohlkammer 5 aufweist bzw. aufweisen, kann der Kern 3 in lediglich einer Hohlkammer 5
oder kdnnen mehrere Hohlkammern 5 mit einem Kern 3 versehen sein, wobei in letzterem Fall
entweder samtliche Hohlkammern 5 oder mehrere aber nicht alle der Hohlkammern 5 mit einem
Kern 3 ausgefillt sind. Dazu ist in Fig. 2 dargestellt, dass zwingend eine der Hohlkammern 5
einen Kern 3 aufweist und fakultativ in einer weiteren Hohlkammer 5 ein weitere Kern 3 ange-
ordnet ist (in Fig. 2 mit strichlierter Schraffur dargestellt). In jeder Hohlkammer 5 in der ein Kern
3 angeordnet ist, flllt dieser die Hohlkammer 5 zur Ganze aus, wie dies voranstehend bereits
beschrieben wurde.

[0036] Die Umhillung 4 besteht aus einem bzw. umfasst einen thermoplastischen Kunststoff,
beispielsweise Polypropylen (PP) oder einem WPC (wood plastic composite). Insbesondere
besteht die Umhdllung aus Polyvinylchlorid (PVC).

[0037] Zumindest an der AuBenseite, die der Bewitterung ausgesetzt ist, kann bzw. kénnen das
Blendrahmenprofil 1 und/oder das Fliigelrahmenprofil 2 im fertigen Fenster oder der fertigen Tir
mit einer Vorsatzschale aus Aluminium, wie dies an sich bekannt ist, versehen sein.

[0038] Der Kern 3 besteht aus einem hoch druckfesten Warmedammstoff, insbesondere aus-
gewahlt aus einer Gruppe umfassend XPS (extrudierter Polystyrol-Hartschaum), EPS (expan-
diertes Polystyrol), PUR (Polyurethan-Hartschaum), PIR (Polyisocyanurat-Schaumstoff), Mine-
ralwolle, Schaumglas sowie Mischungen daraus. Besonders bevorzugt besteht der Kern 3 aus
verdichteter Mineralwolle (verdichteter Steinwolle).

[0039] Unter dem Begriff ,hoch druckfester Warmedammstoff* wird ein Warmedammstoff fur
den Kern 3 verstanden, der eine Festigkeit bei einer Massetemperatur im Extruder von 200 °C
aufweist, die so hoch ist, dass der Kern 3 einem Druck von bis zu 150 bar standhalt. Insbeson-
dere weist der Kern 3 eine Langzeitdruckfestigkeit nach DIN 1606 in der Fassung zum Anmel-
detag gegensténdlicher Erfindung von mindestens 300 kPa, vorzugsweise zwischen 300 kPa
und 400 kPa, auf.

[0040] Vorzugsweise betragt die Rickstellzeit der Warmedammstoffs nach der Druckbelastung
im Extruder zwischen 2 Sekunden und 30 Sekunden, sodass ein maBgenaues Kalibrieren
verbessert werden kann.

[0041] Die Umhdllung 4 ist auf den Kern 3 aufextrudiert, wie dies im Folgenden noch naher
ausgefihrt wird.
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[0042] Im einfachsten Fall weist die Hohlkammer 5, in der der Kern 3 angeordnet ist, einen
quadratischen oder rechteckférmigen Querschnitt auf. Die Hohlkammer 5 kann aber auch einen
dazu abweichenden Querschnitt aufweisen, beispielsweise einen teilweise gestuften, wie dies
in Fig. 1 dargestellt ist, oder einen Querschnitt, der mit eine Nut aufweist, wie dies in Fig. 2
dargestellt ist. Damit wird es mdéglich, dass die Umhillung 4 nicht nur an dem Kern 3 anliegt
sondern mit diesem formschliissig verbunden ist. Der Kern 3 kann dazu vor dem Ummanteln
mit der Umhullung 4 formgebend bearbeitet werden, indem beispielsweise zumindest eine,
gegebenenfalls hinterschnittene, Nut oder die Stufung hergestellt wird, beispielsweise durch
Schneiden oder Frasen. Es ist aber auch mdglich, dass die jeweilige Querschnittsform des
Kerns 3 durch Verpressen bzw. Verdichten des Warmedammstoffs in einem Formgebungs-
werkzeug hergestellt wird. Generell kann der Kern 3 bereits in der gewiinschten Querschnitts-
form als Stangenmaterial hergestellt werden bzw. kann es aus einem Block bzw. einer Platte
hergestellt werden, beispielsweise durch Scheiden oder Frasen.

[0043] In Fig. 3 ist eine Ausfuhrungsvariante einer Vorrichtung 7 zur Herstellung des Blendrah-
menprofils 1 und/oder des Flligelrahmenprofils 2 gezeigt. Diese Vorrichtung umfasst einen
Extruder 8, der ein Formgebungswerkzeug 9 aufweist. In dem Formgebungswerkzeug 9 wird
die Querschnittsform der Umhillung 4, d.h. die Querschnittform des Blendrahmenprofils 1 bzw.
des Flugelrahmenprofils 2 festgelegt, wie dies an sich in der Fertigung von Fensterprofilen oder
Turprofilen bekannt ist. Es sei daher zur Vermeidung von Wiederholungen dazu auf den ein-
schldgigen Stand der Technik verwiesen.

[0044] Im Extruder 8 wird ein Kunststoffgranulat aus dem thermoplastischen Kunststoff fir die
Umhdallung aufgeschmolzen bzw. eine entsprechende Mischung aus diesem Kunststoffgranulat
mit anderen Zusatzstoffen, wie z.B. Farbstoffe, hergestellt und aufgeschmolzen. Die Schmelze
wird der Formgebungseinrichtung 9 zugeflihrt und durch diese gepresst, wodurch das Blend-
rahmenprofil 1 bzw. das Flligelrahmenprofil 2 als Stangenware ausgebildet wird.

[0045] Der hoch druckfeste Warmedammstoff fir den Kern 3 wird ebenfalls dem Formge-
bungswerkzeug 9 zugefiihrt und durch dieses geschoben oder gezogen. Im Formgebungswerk-
zeug 9 wird der Kern 3 mit dem thermoplastischen Kunststoff, aus dem die Umhullung 4 herge-
stellt wird, umgossen, sodass der Kern 3 in zumindest einer Hohlkammer 5 (z.B. Fig. 2) des
Fligelrahmenprofils 2 oder des Blendrahmenprofils 1 diese vollstédndig ausfiillend angeordnet
ist.

[0046] Der Kern 3 hat vor dem Formgebungswerkzeug 9 zumindest annahernd bereits die
Querschnittsform, die die Hohlkammer 5, in der er angeordnet ist, im fertigen Blendrahmenprofil
1 oder im fertigen Fligelrahmenprofil 2 aufweist.

[0047] Sofern das Blendrahmenprofil 1 bzw. das Fligelrahmenprofil 2 als Hohlkammerprofile
mit mehreren Hohlkammern 5 hergestellt werden und der hoch druckfeste Warmedammstoff in
mehreren Hohlkammern 5 angeordnet werden soll, wird dem Formgebungswerkzeug 9 eine der
zu fullenden Hohlkammern 5 entsprechende Anzahl an getrennten Kernen 3 zugefihrt.

[0048] Die Vorrichtung 7 kann gegebenenfalls in Produktionsrichtung nach dem Formgebungs-
werkzeug 9 eine Kalibriervorrichtung 10 aufweisen. In diesem wird das das Formgebungswerk-
zeug 9 verlassende Blendrahmenprofil 1 bzw. Fligelrahmenprofil 2 kontrolliert abgekihilt, ins-
besondere mit Wasser, wozu die Kalibriervorrichtung entsprechende Kihimittelanschlisse 11,
12 aufweist. Vorzugsweise wird das Kuhimittel im Gegenstrom zur Férderrichtung des Blend-
rahmenprofils 1 bzw. Fligelrahmenprofils 2 gefihrt. Durch die kontrollierte Abkihlung schrumpft
die Umhillung 4 kontrolliert und legt sich damit besser (enger) an den Kern 3 an, wodurch die
Verbundbildung beglnstigt wird.

[0049] GemaRB einer Ausflhrungsvariante des Fensters oder der Tlr kann vorgesehen sein,
dass alternativ oder zusétzlich zu einer formschlissigen Verbindung zwischen dem Kern 3 und
der Umhdillung 4 eine stoffschllssige Verbindung ausgebildet wird.

[0050] Dies kann z.B. dadurch erreicht werden, dass der Warmedammstoff des Kerns 3 ober-
flachlich angeschmolzen wird, sodass sich dieser geschmolzene Bereich mit der Kunststoff-
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schmelze fur die Umhdllung verbindet. Das oberflachliche Anschmelzen kann beispielsweise im
Extruder 8 selbst erfolgen, wozu fir den Kern ein Warmedammestoff verwendet wird, der bei der
Temperatur, die das Formgebungswerkzeug 9 hat oberflachlich anschmilzt. Das vollstandige
Aufschmelzen des Wéarmedammstoffs ist dabei jedoch zu vermeiden. Insbesondere kann in
diesem Fall ein Warmeddmmestoff verwendet werden, der eine Schmelztemperatur im Bereich
von 90 % bis 105 % der Schmelztemperatur des thermoplastischen Kunststoffes fiir die Umhil-
lung aufweist.

[0051] Es ist jedoch auch méglich, dass der Warmedammstoff bereits vor dem Eintritt in das
Formgebungswerkzeug 9 aufgeschmolzen wird.

[0052] Gegebenenfalls kann es glinstig sein, wenn der Warmedammstoff fir den Kern 3 dem
Formgebungswerkzeug 9 geklhlt zugefiihrt wird, damit er im Formgebungswerkzeug 9 nicht
vollstandig aufschmilzt.

[0053] GemaB einer alternativen Ausflihrungsvariante dazu kann vorgesehen sein, dass flir
den Kern 3 ein hoch fester Warmedammstoff eingesetzt wird, dessen Schmelzpunkt um zumin-
dest 50 °C, insbesondere um mindestens 100 °C, hdher ist, als der Schmelzpunkt des thermo-
plastischen Kunststoffes. Es wird damit das Anschmelzen des Warmedammstoffes im Formge-
bungswerkzeug 9 vermieden. Fir diese Ausflihrungsvariante wird bevorzugt eine Mineralwolle
bzw. Steinwolle zur Herstellung des Kerns 3 eingesetzt. Dabei kann der Kern vollstandig aus
der Mineralwolle bzw. Steinwolle bestehen.

[0054] Es ist im Rahmen der Erfindung auch méglich, einen mehrschichtigen Kern 3 zu ver-
wenden. Dieser besteht bzw. umfasst insbesondere einen Innenkern aus einem ersten hoch
druckfesten Warmedammstoff, der auch eine geringere Schmelztemperatur aufweisen kann.
Um diesen Innenkern vor dem Temperatureinfluss im Formgebungswerkzeug 9 zu schitzen,
kann der Innenkern mit einer hdéher schmelzenden Werkstoff ummantelt sein, das in dem Form-
gebungswerkzeug nicht aufschmilzt. Insbesondere kann diese Ummantelung aus Mineralwolle
bzw. Steinwolle bestehen. Nachdem die W&rmeddmmung auch in Richtung auf den Innenkern
wirkt, kann Uber die kurze Zeitspanne, in der sich ein Querschnittselement im Einflussbereich
des Formgebungswerkzeuges 9 befindet, ist es mdglich, das Aufschmelzen des Kerns 9 im
Formgebungswerkzeug 9 zu vermeiden.

[0055] Zur weiteren Verbesserung der Druckfestigkeit des Warmedammstoffes fir den Kern 3
kann vorgesehen sein, dass dieser verdichtet wird. Die Verdichtung kann einerseits bereits vor
der Zufuhrung des Warmedammstoffes zum Formgebungswerkzeug 9 erfolgen. Andererseits
kann die Verdichtung zusatzlich oder alternativ dazu im Formgebungswerkzeug 9 selbst durch-
gefihrt werden. Dazu weist das Formgebungswerkzeug 9 im Bereich der Zuflihrung des War-
medammestoffes einen Durchbruch mit einem Querschnitt auf, der kleiner ist, als der Querschnitt
des Warmedammstoffes 3, sodass dieser beim Durchschieben durch das Formgebungswerk-
zeug 9 komprimiert wird. Diese Verdichtung kann mit einer Vorverdichtung auBerhalb der
Formgebungswerkzeuges 9 kombiniert werden.

[0056] Wie bereits erwéhnt, wird aus den Blendrahmenprofilen 1 ein Blendrahmen und aus den
Fligelrahmenprofilen 2 ein Fligelrahmen fur ein Fester oder eine Tur hergestellt. Dazu werden
die Umhullungen 4 der Profile an den Eckbereichen, die Ublicherweise auf Gehrung geschnitten
werden, miteinander verschweif3t. Dartiber hinaus kénnen auch die Kerne 3 in den Eckberei-
chen miteinander stoffschliissig verbunden werden, beispielsweise indem diese ebenfalls mitei-
nander verschweif3t werden oder indem diese miteinander verklebt werden.

[0057] Obwohl im Fligelrahmen bzw. im Blendrahmen kein zusatzliches Versteifungsprofil aus
Metall oder einem WPC angeordnet werden muss, besteht selbstverstandlich bei Bedarf die
Méglichkeit der Anordnung in einer Hohlkammer 5 der Profile, beispielsweise fir sehr groBfla-
chige Fenster oder Tiren, um damit die Lastabtragung zu verbessern. Gegebenenfalls kann
dabei das zumindest eine Versteifungsprofil in dem hoch druckfesten Warmedammstoff ange-
ordnet werden. Es kann dazu z.B. aus dem hochdruckfesten Warmedammstoff und dem zu-
mindest einen Versteifungsprofil ein Halbfertigfabrikat erzeugt werden, dass in weiterer Folge
dem Formgebungswerkzeug 9 zugefihrt und wie voranstehend beschrieben verarbeitet wird.
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[0058] Der Vollstandigkeit halber sei angemerkt, dass die Stirnflichen des Blendrahmenprofils
1 bzw. des Fligelrahmenprofils 2 herstellungsbedingt keine Umhullung 4 aufweisen.

[0059] Weiter sei angemerkt, dass in einem Fenster oder einer Tir der Blendrahmen aus den
voranstehend beschriebenen Blendrahmenprofilen 1 oder der Fligelrahmen aus den voranste-
hend beschriebenen Fligelrahmenprofilen 2 oder sowohl der Blendrahmen aus den voranste-
hend beschriebenen Blendrahmenprofilen 1 und der Fligelrahmen aus den voranstehend be-
schriebenen Flligelrahmenprofilen 2 hergestellt sein kann.

[0060] Die Ausflihrungsbeispiele zeigen bzw. beschreiben mégliche Ausfihrungsvarianten des
Blendrahmenprofils 1 bzw. des Fliigelrahmenprofils 2, wobei an dieser Stelle bemerkt sei, dass
auch diverse Kombinationen der einzelnen Ausfiihrungsvarianten untereinander méglich sind.

[0061] Der Ordnung halber sei abschlieBend darauf hingewiesen, dass zum besseren Ver-
stdndnis des Aufbaus des Blendrahmenprofils 1 bzw. des Fligelrahmenprofils 2 diese bzw.
deren Bestandteile teilweise unmaBstablich und/oder vergréBert und/oder verkleinert dargestellt
wurden.
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11 KihIimittelanschluss

12  Kuhimittelanschluss
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Patentanspriiche

1. Fenster oder Tir flr ein Gebdude mit einem Fliigelrahmen und einem Blendrahmen, wobei
der Fligelrahmen miteinander verbundene Fligelrahmenprofile (2) und der Blendrahmen
miteinander verbundene Blendrahmenprofile (1) aufweisen, dadurch gekennzeichnet,
dass die Fligelrahmenprofile (2) und/oder die Blendrahmenprofile (1) zumindest einen
Kern (3) aus zumindest einem Warmedammstoff aufweisen, der bei einer Massetempera-
tur im Extruder von 200 °C einem Druck von bis zu 150 bar standhélt, und der von einer
Umhdllung (4) aus einem thermoplastischen Kunststoff umgeben ist, wobei die Umhdllung
(4) auf den Kern (3) aufextrudiert ist.

2. Fenster oder Tir nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der hoch druckfeste
Warmedammstoff ausgewahlt ist aus einer Gruppe umfassend XPS, EPS, PUR, PIR, Mi-
neralwolle, Schaumglas.

3. Fenster oder Tlr nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der zumindest
eine Kern (3) mit der Umhdllung (4) formschlissig verbunden ist.

4. Fenster oder Tur nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der
zumindest eine Kern (3) stoffschllissig mit der Umhdillung (4) verbunden ist.

5. Fenster oder Tir nach einem der Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die
Umbhillung (4) ein Hohlkammerprofil mit mehreren Hohlkammern (5) ist, wobei der Kern (3)
nur in einer der mehreren Hohlkammern angeordnet ist.

6. Fenster oder Tir nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass im
StoBbereich zweier aneinander anliegender Fligelrahmenprofile (2) und/oder Blendrah-
menprofile (1) sowohl die aneinander anliegenden Kerne (3) als auch die aneinander an-
liegenden Umhillungen (4) jeweils miteinander verbunden sind.

7. Verfahren zur Herstellung eines Fensters oder eine Tir fir ein Gebaude nach dem aus
Fligelrahmenprofilen (2) ein Fligelrahmen und aus Blendrahmenprofilen (1) ein Blend-
rahmen hergestellt wird, wobei die Fligelrahmenprofile (2) und/oder die Blendrahmen-
profile (1) aus Kunststoffprofilen aus einem thermoplastischen Kunststoff in einem Form-
gebungswerkzeug (9) eines Extruders (8) extrudiert werden und in diesen Fliigelrahmen-
profilen (2) und/oder die Blendrahmenprofilen (1) ein wirmedammender Kern (3) angeord-
net wird, dadurch gekennzeichnet, dass als warmedammender Kern (3) zumindest ein
Warmedammstoff eingesetzt wird, der bei einer Massetemperatur im Extruder von 200 °C
einem Druck von bis zu 150 bar standhélt, und dass dieser Warmedédmmestoff dem Form-
gebungswerkzeug (9) des Extruders (8) zugeflhrt und in diesem der thermoplastische
Kunststoff der Umhillung (4) auf den Warmedammstoff aufextrudiert wird.

8. Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass ein hochdruckfestes Warme-
dammestoff eingesetzt wird, der ausgewahlt ist aus einer Gruppe umfassend XPS, EPS,
PUR, PIR, Mineralwolle, Schaumglas.

9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, dass der hoch druckfeste
Warmedammstoff vor der Zuflihrung zu dem Formgebungswerkzeug (9) des Extruders (8)
formgebend bearbeitet wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der hoch
druckfeste Warmedammestoff vor der Zufihrung zu dem Formgebungswerkzeug (9) des
Extruders (8) verdichtet wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der hoch
druckfeste Warmedammstoff im Formgebungswerkzeug (9) des Extruders (8) verdichtet
wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass der Kern
(3) im Formgebungswerkzeug (9) des Extruders (8) oberflachlich angeschmolzen wird.
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13. Verfahren nach einem der Anspriche 7 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass ein hoch
fester Warmed@mmstoff eingesetzt wird, dessen Schmelzpunkt um zumindest 50 °C hdher
ist, als der Schmelzpunkt des thermoplastischen Kunststoffes.

Hierzu 1 Blatt Zeichnungen
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