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(54) SYSTEM ZUR GLASSCHEIBEN-FIXIERUNG MIT HOLZRAHMEN OHNE TRENNVERLUST

(57) Ein System zur Fixierung einer Glasscheibe (10) durch einen Fliigel (11) sowie eine Glashalteleiste (12), die
gemeinsam mit dem Fliigel (11) aus demselben hdlzernen Rohblock (00) gefertigt wird mittels:

a) Bereitstellen des Rohblocks;

b) Kalibrierung auf eine Kalibrierungsdicke D;

c) Innenprofilierung auf der Glasscheibenseite des Fliigels;

e) AuBRenprofilierung auf der Glasabgewandten Seite;

f) Horizontaler Trennschnitts zwischen Fligel und Glashalteleiste;

g) Zusammenfiigen von Fligel und Glashalteleiste

und ist dadurch gekennzeichnet, dass die Kalibrierung des Rohblocks auf die exakte H6he des Verbands aus Fligel
und Glashalteleiste im montierten Zustand erfolgt, wobei die Dicke dt des horizontalen Trennschnitts nicht zur Kalibrie-
rungsdicke hinzugezahlt wird;

dass zwischen c) und e) ein weiterer Fertigungsschritt d) "Vertikale Profilierung mittels vertikalem Trennschnitt" erfolgt;
dass vor Montageschritt g) die in Schritt f) abgetrennte Glashalteleiste relativ zum Fligel um 180° gedreht und in lhrer
Lage in Relation zur Innenprofilierung und AuBenprofilierung des Verbandes derart positioniert wird, dass die Lange
der Glashalteleiste im Montageschritt wieder stimmt;

und dass im Montageschritt g) die Glashalteleiste derart montiert wird, dass sie mit einer Flache (12") an der untersten
Flache (11") des Fligels anliegt, die nicht beim horizontalen Trennschnitt in Fertigungsschritt f) erzeugt wurde.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein System zur Fixierung
einer Glasscheibe mit zwei gegenulberliegenden ebe-
nen, planparallelen Auenflachen mittels eines aus ei-
nem hoélzernen Rohblock gefertigten Fligels, wobei die
Glasscheibe im montierten Zustand in einer Ebene senk-
recht zu ihren planparallelen Auf3enflachen auf dem FIi-
gel aufsitzt, sowie mittels einer im montierten Zustand
gegen eine der AuBenflachen anliegenden Glashalte-
leiste, die gemeinsam mit dem Fligel aus demselben
Rohblock gefertigt wird.

Das Verfahren zur Herstellung dieses Systems umfasst
folgende Schritte:

a) Bereitstellen des Rohblocks aus Holz;

b) Kalibrierung des Rohblocks durch Hobeln auf eine
Kalibrierungsdicke Dy, die der exakten spateren H6-
he eines Verbands bestehend aus dem Flugel und
der Glashalteleiste im montierten Zustand, gegebe-
nenfalls zuziiglich der Dicke dt eines horizontalen
Trennschnitts bei der Trennung von Fliigel und Glas-
halteleiste wahrend der Fertigung in Schritt f), ent-
spricht;

c) Innenprofilierung des Verbands aus Fligel und
Glashalteleiste auf der im montierten Zustand des
Systems Glasscheiben-zugewandten Seite des Fli-
gels, wobei das Glasfalzmal hinsichtlich seiner
Starke in Abhangigkeit vom Scheibenaufbau varia-
bel gestaltet ist;

e)AuBenprofilierung des Verbands aus Fligel und
Glashalteleiste auf der im montierten Zustand Glas-
scheiben-abgewandten Seite des Flugels;

f) Durchfiihren eines horizontalen Trennschnitts zur
Trennung von Fliigel und Glashalteleiste in dem in
den Schritten b) bis e) bearbeiteten Rohblock; sowie
g) Montage des Systems mit Zusammenfiigen von
Fligel und Glashalteleiste.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Solche Fixierungssysteme fiir Glasscheiben
-und damit grundsatzlich auch deren Herstellungsverfah-
ren- sind beispielsweise bekannt aus DE 20 2015 106
983 U1 (= Referenz [1]), DE 20 2017 106 284 U1 (=
Referenz [2]) oder aus WO 2015 143 462 A1 (= Referenz

[3D).

Weiterer Stand der Technik

[0003] Weitere derartige Systeme werden bereits seit
vielen Jahren und von zahlreichen Firmen angeboten.

[0004] So bietet die Firma Holzmanufaktur Rottweil,
Neckartal 161, D-78628 Rottweil sowohl Neuanfertigun-
gen als auch Rekonstruktionen von historischen, insbe-
sondere auch denkmalgeschitzten, klassischen Ver-
bundfenstern (siehe Referenz [4] = Internet-Auftritt
http://www.holzmanufaktur-rottweil. de/arbeitsfel-
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der/fenster).

Der entsprechende Fertigungsablauf enthalt die ein-
gangs definierten Herstellung-Schritte a) bis c), ) und
g). Der horizontale Trennschnitt f) zur Trennung von Fli-
gel und Glashalteleiste ist hier aufgrund der Geometrien
und der relativen Lage von Fligel und Glashalteleiste
bereits in Schritt €) impliziert.

[0005] Moderne Trennfenster mit den eingangs defi-
nierten Merkmalen bietet etwa die Firma Max Wehrle
GmbH, Gewerbestralle 1, D-79183 Waldkirch an (siehe
Referenz [5] = Internet-Auftritt http://www.wehrle-fens-
terbau.de/fenster/holzfenster.php). Ein mdéglicher Ferti-
gungsablauf mit den Schritten a) bis c) und e) bis g) ist
in den Figuren 2a bis 2g der vorliegenden Zeichnung
dargestellt. Vor dem horizontalen Trennschnitt f) zur
Trennung von Fligel und Glashalteleiste wird hier eine
Distanzleiste zwischen Fliigel und Glashalteleiste einge-
legt, um Druckkraften beim vertikalen Zusammendri-
ckendes bearbeiteten Holzblocks entgegenzuhalten und
die beim Trennschnitt simultan entstehenden Flachen in
ihrer Geometrie, insbesondere ihren relativen Abstanden
moglichst genau und mafigetreu herstellen zu kénnen.
[0006] Ein ahnlicher Fertigungsablauf, der ebenfalls
die Schritte a) bis c) und e) bis g) umfasst, ist in den
Figuren 3a bis 3g der vorliegenden Zeichnung darge-
stellt. Das gezeigte Fixierungssystem weist wiederum al-
le eingangs definierten kérperlichen Merkmale auf und
wird von der Firma Fenster Dérig AG, Blattenheimatstra-
Re 2b, CH-9050 Appenzell angeboten (siehe Referenz
[6] = Internet-Auftritt http://www.doerig.ch/unterneh-
men/produktion.html).

[0007] Gegenliber dem oben beschriebenen System
nach Fig. 2 ist hier der Trennschnitt in Fertigungsschritt
f) -bedingt durch die spezielle Geometrie und die relati-
ven Lagen und Male von Fligel und Glashalteleiste- et-
was feiner, so dass in Schritt a) entsprechend ein Roh-
block mit geringeren vertikalen Abmafien als bei dem
System nach Referenz [5] ausgewahlt werden kann.
[0008] Gemeinsam ist den oben diskutierten bekann-
ten Fixierungs-systemen fiir Glasscheiben unter ande-
rem, dass die beiden Flachen des Fligels und der Glas-
halteleiste, welche bei deren Trennung -in der Regel im
Fertigungsschritt f)- erzeugt werden, spater im montier-
ten Verband bei Montageschritt g) miteinander zur An-
lage kommen beziehungsweise sich gegenuberliegen,
und dass diese beiden Flachen daher besonders
mafgenau bearbeitet sein missen, was entweder auf-
wandige und teure Nacharbeit oder einen besonders fei-
nen und damit wiederum aufwandigen Trennschnitt er-
fordert. AuRerdem fiihren die hohen Anforderungen an
die Maltreue bei diesem Fertigungsschritt dazu, dass
bereits in Schritt a) ein Rohblock mit deutlich gréReren
vertikalen Abmessungen bereitgestellt werden muss, als
dies im Hinblick auf die vertikalen Endmalie des mon-
tierten Verbands eigentlich vonnéten ware. Damit ver-
bunden ist dann zwangslaufig ein erhéhter Materialver-
brauch an Holz.

[0009] Weitere Nachteile der bekannten Systeme er-
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geben sich zudem aus den folgenden Fakten:

Im derzeitigen Stand der Technik soll zwischen der Wet-
terseitigen AuRenflaiche der Glashalteleiste und dem
Holzrahmen oder wahlweise einer Regenschiene ein de-
finierter Spalt von 0,5 bis 1mm sein, um eine optimale
Dichtigkeit des Gesamtelementes zu gewahrleisten. Im
Trennverfahren gemaf dem Stand der Technik wird auf-
grund der erhéhten Toleranz beim Trennschritt f) diese
Spaltbreite erhéht, um ein Verblocken der Lackschicht
beider Elemente zu verhindern, was zu einer verringerten
Gesamtdichtigkeit des Elementes fiihren kann.

[0010] Weiter wird nach dem Stand der Verfahrens-
technik der Trennschnitt stets vollstdndig durchgefiihrt.
Dies birgt nicht unerhebliche sicherheitstechnische Risi-
ken, da beim Trennschnitt die beiden Teile im letzten
Momentdes Trennvorgangs vollig voneinander losgeldst
sind und dadurch ein Rickschlag-Verhalten aufgrund
der entgegenwirkenden Drehrichtung des Trennmittels
zur Vorschubrichtung der beiden nunmehr voneinander
getrennten Werkstiicke vorliegt. Dies gilt insbesondere,
wenn die mechanische Kraft des Vorschubs zum Rei-
bungswiderstand der Auflageseite in einem groben Miss-
verhaltnis steht.

[0011] Wie in den Figuren 3a-g der Zeichnung zu er-
kennen, wird nach dem Stand der Technik eine Ver-
schraubung der wetterseitigen Glashalteleiste mittels
mechanischem Distanzstiick auf Abstand durchgefiihrt.
Dies hat den erheblichen Nachteil, dass eine Schraube
im Nah-Bereich der Bewitterung liegt, was zu Kondensat
und Auffeuchtung der Holzkonstruktion filhren kann. Des
Weiteren ist durch die Schraube auch stets eine Unter-
brechung der Lackschicht im Bewitterungsbereich gege-
ben, was zu Lackabriss und damit zu fehlendem Holz-
schutz fuhren kann.

[0012] Auch erfolgt beim Stand der Technik eine Po-
sitionierung bei der Montage der Glasleiste auf dem be-
stehenden Fligelrahmen bestenfalls Uber eine parallel
zur Glasauflageflache vorhandene Nute oder einen Falz.
Eine parallel zur duReren Glasanlageflache erfolgende
Positionierung ergibt sich ausschlief3lich durch die im
Schritt f) erzeugte Trennflache, welche in der Regel nur
von geringer MaRhaltigkeit sein wird. Dieser Konstruktive
Nachteil bewirkt jedoch keine positiven Effekte hinsicht-
lich der Zugkrafte auf die Belastung der Eckverbindung,
welche aufgrund héherer Glasgewichte von entschei-
dender Bedeutung bei der Gesamtkonstruktion ist.
[0013] Einweiterer bedeutender Nachteilim Trennver-
fahren nach dem Stand der Technik besteht in negativen
Effekten hinsichtlich der Warmeleitféahigkeit in Bezug auf
die Gestellung des Rohblockes (siehe Fign 2b und 3b)
in Relation zum Montagezustand (siehe Fign. 2g und 3g),
die dadurch erklarbar sind, dass der Rohblock eine ho-
here Starke besitzt als Fligelrahmen und Glasleiste im
montierten Zustand.

[0014] Ein weiterer Nachteil beim Stand der Technik
besteht darin, dass Ublicherweise der Trennschnitt (ge-
maf Fign. 2f und 3f) nach erfolgter Zusammensetzung
und Verpressung von vier Elementen zu einem Fenster-
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fligel erfolgt. Ein geforderter konstruktiver 6-seitiger
Holzschutz aller Teile liegt deshalb Ublicherweise beim
Trennverfahren des heutigen Standes der Technik nicht
vor.

[0015] SchlieRlich besteht ein weiterer Nachteil beim
derzeitigen Stand der Technik darin, dass ohne statische
Scheibenverklebung die Windlast und gegebenenfalls
eine Sogwirkung physisch auf die Anlageflache zwi-
schen Fligelrahmen und Glashalteleiste einwirken.

Aufgabe der Erfindung

[0016] Aufgabe der vorliegenden Erfindung istes dem-
gegeniber, mit méglichst einfachen technischen Mitteln
ein unaufwandiges und kostenglinstiges System der ein-
gangs beschriebenen Art zur Fixierung einer Glasschei-
be bereit zu stellen, das besonders leicht zu handhaben
und moglichst universell einsetzbar sein soll, wobei das
Erfordernis einer besonderen Maltreue und hohe Ferti-
gungsgenauigkeit bei der Herstellung der Trennflachen
zwischen Fligel und Glashalteleiste vermieden werden
soll. Das System sollte aber dennoch eine prazise Posi-
tionierung der Systemteile relativ zueinander ermdgli-
chen. Nicht zuletzt sollte das Fixierungssystem auch ein
zumindest weitgehend zerstérungsfreies Ausglasen er-
moglichen. SchlieBlich ist es auch Aufgabe der Erfin-
dung, die Lange des inneren Fligelrahmens zur dufReren
Glashalteleiste aufgrund ihrer veranderten Lage so zu
verrechnen, dass diese im montierten Zustand wieder
der bendtigten Lange entsprechen, und keine Nachar-
beiten erfordern.

Kurze Beschreibung der Erfindung

[0017] Erfindungsgemal wird diese -relativkomplexe-
Aufgabe hinsichtlich der Herstellung des Systems und
damitauch durch das zugehdrige Verfahrensprodukt auf
ebenso Uberraschend einfache wie wirkungsvolle Weise
dadurch geldst, dass die Kalibrierung des Rohblocks in
Fertigungsschritt b) lediglich auf die exakte spatere Hoéhe
des Verbands aus Fliigel und Glashalteleiste im montier-
ten Zustand erfolgt, wobei die Dicke d; des horizontalen
Trennschnitts in Fertigungsschritt f) nicht zur Kalibrie-
rungsdicke hinzugezahlt wird; dass zwischen den Ferti-
gungsschritten ¢) und e) ein weiterer Fertigungsschritt d)
eingeflgt wird, namlich

d) Vertikale Profilierung mittels vertikalem Trennschnitt
zwischen Fligel und Glashalteleiste;

dass vor dem Zusammenfligen von Fligel und Glashal-
teleiste im Montageschritt g) die gefertigte und vom FIi-
gel in Schritt f) vollstandig abgetrennte Glashalteleiste
relativ zum Fligel um 180° bezlglich einer vertikalen
Drehachse gedreht wird -und dadurch in ihrer Lage in
Relation zur Innen- und Auf3enprofilierung des Verban-
des derart positioniert ist, dass die Lange der Glashalte-
leiste im Montageschritt g) wieder stimmt;

und dass die Glashalteleiste im Montageschritt g) relativ
zum Fligel derart montiert wird, dass die Glashalteleiste
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im montierten Zustand des Systems mit einer Flache an
der untersten Flache des Fliigels anliegt, nicht jedoch
mit ihrer beim horizontalen Trennschnitt in Fertigungs-
schrittf) erzeugten Schnittflache an der Schnittflache des
Flugels, welche durch den horizontalen Trennschnitt in
Fertigungsschritt f) simultan erzeugt wurde.

[0018] Alternativ kann in Schritt f) statt einer vollstan-
digen Abtrennung auch eine Sollbruchstelle zwischen
Glashalteleiste und Fligel eingefiigt werden.

[0019] Injedem Fallerfolgtdie Positionierung der Glas-
halteleiste relativ zum Fligel zwischen Schritt f) und dem
Montageschritt g) immer dergestalt, dass die Langenbe-
stimmung der Leiste wieder in Relation zum Montagezu-
stand korrekt ist.

Wirkungsweise der Erfindung und weitere Vorteile ge-
genuber dem Stand der Technik

[0020] Die vorliegende Erfindung schlagtalso ein Sys-
tem zur Fixierung einer Glasscheibe vor, welches es er-
moglicht, mit Hilfe einer Glashalteleiste die Glasscheibe
beispielsweise an einem Fenster- oder Tlrrahmen zu
fixieren. Das System zeichnet sich dadurch aus, dass
die abgetrennte Glashalteleiste vor ihrer Montage mit
dem -simultan aus dem gleichen hélzernen Rohblock ge-
fertigten- zugehdrigen Fliigel gegenuber ihrer Lage bei
der Herstellung um 180° beziiglich einer vertikalen Dreh-
achse gedreht wird.

[0021] Diese -gering erscheinende, jedoch zentrale-
MaRnahme ermdglicht eine relative Lage von Fliigel und
Glashalteleiste wahrend ihrer gemeinsamen simultanen
Herstellung aus dem Rohblock, die es erlaubt, in Ferti-
gungsschritt b) den Rohblock lediglich auf eine vertikale
Hohe zu kalibrieren, die nur die exakte spatere Hohe des
Verbands aus Fliigel und Glashalteleiste im montierten
Zustand, nicht jedoch -wie im Stand der Technik zwin-
gend erforderlich- auch noch die Dicke dt des horizon-
talen Trennschnitts in Fertigungsschritt f) enthalt. Damit
kann also bereits in Fertigungsschritt a) ein Rohblock mit
kleinerer vertikaler Hohe bereitgestellt werden, als dies
beim Stand der Technik mdglich ware.

[0022] Aufgrund deroben beschriebenen Drehungder
Glashalteleiste um 180° vor ihrer Montage mitdem Fliigel
kénnen nunmehr auch génzlich andere Auflageflachen
zwischen Flugel und Glashalteleiste gewahlt werden als
die beim horizontalen Trennschnitt in Fertigungsschritt
f) erzeugten Schnittflachen zwischen den beiden Teilen
des Verbands. Die Ebene, die die Verbindung zwischen
innerem und dem dufReren Rahmenflligel, also zwischen
dem Fligel und der Glashalteleiste definiert, wird beim
erfindungsgemaRen System nicht mehr durch den
Trennschnitt erzeugt, weshalb beim Trennen der beiden
Elemente entstehende Toleranzen jetzt nicht mehr rele-
vant sind - im Gegensatz zu allen anderen bekannten
Systemen. Da die Qualitat der beiden Anlageflachen von
besonderer Bedeutung fiir die Qualitat des erzeugten Fi-
xierungssystems ist, ergeben sich damit nunmehr ganz
andere und deutlich verbesserte Mdglichkeiten fir die
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kosteneffiziente, aber gleichwohl maRRgetreue und funk-
tionssichernde Herstellung von derartigen Systemen.
[0023] Weiter ist das erfindungsgemaRe System be-
sonders einfach und kostengunstig in Bezug auf Herstel-
lung und Montage. Es ist weitgehend unabhangig von
der Art der verwendeten Glasscheiben einsetzbar. Da
das System nur geringe Toleranzanforderungen stellt,
ist es nahezu universell verwendbar, insbesondere auch
fur sehr unterschiedliche Glasstarken. Nichtsdestoweni-
ger bendtigt das System aber keine groRere Anzahl an
Einzelelementen im Vergleich zu den aus dem Stand der
Technik bekannten bisherigen Systemen.

[0024] Auch kann eine Glasscheibe weitgehend zer-
stérungsfrei ausgeglast werden, so dass anschliefend
das System zur Fixierung erneut verwendet werden
kann. Somit wird beispielsweise eine Reparatur eines
Fensters oder einer Tur mit Glasscheibe erheblich ver-
einfacht.

Bevorzugte Ausflihrungsformen der Erfindung

[0025] Ganz besonders bevorzugt sind Ausfihrungs-
formen der Erfindung, bei denen der horizontale Trenn-
schnitt in Fertigungsschritt f) ohne vorheriges Einfligen
einer Distanzleiste zwischen Fliigel und Glashalteleiste
durchgeflhrt wird. Bei diesem letzten Fertigungsschritt
f) ist es -sowohl im Stand der Technik als auch bei der
Erfindungunbedingt erforderlich, wahrend des horizon-
talen Trennschnitts den zu bearbeitenden Verband von
oben und von unten zu fiihren beziehungsweise zu hal-
ten, beispielsweise Uber eine mechanische Klemmung
oder uber Vorschubrollen. Dazu wird ein gewisser Ge-
gendruck auf den Verband ausgelibt. Wahrend aber bei
der vorliegenden Erfindung dieser Gegendruck aus-
schlie8lich auf die Oberseite und die Unterseite des ab-
zutrennenden Fliigels erfolgt (siehe Fig. 1f), wird beim
Stand der Technik stets der Druck von oben aufdie Ober-
seite des -vor diesem letzten Trennschnitt noch im Ver-
band mit der Glashaltleiste befindlichen- Fliigels, der von
unten hingegen auf die Unterseite der -noch nicht abge-
trennten-Glashalteleiste ausgelibt. Aus sicherheitstech-
nischen Griinden darf jedoch keinerlei Andruck auf das
Sageblatt der Trennsage erfolgen, was sonst zu einem
Ruckschlagverhalten im Trennvorgang fihren wirde.
Daher ist bei der Vorgehensweise nach dem Stand der
Technik der Einsatz einer -ziemlich prazisen- Distanz-
leiste mit relativ geringer Langentoleranz zwischen FIli-
gel und Glashalteleiste unbedingt erforderlich (siehe
Fign. 2f und 3f), die bei der Erfindung hingegen vollstan-
dig entfallen kann. Auf diese Weise werden mit der Er-
findung Kosteneinsparungen sowie erhebliche Quali-
tats-verbesserungen beim fertigen Produkt erzielt.

[0026] Bei weiteren vorteilhaften Ausfihrungsformen
der Erfindung wird in Fertigungsschritt d) zusammen mit
dem vertikalen Trennschnitt zwischen Fliigel und Glas-
halteleiste gleichzeitig auch eine vertikale Nut in die un-
terste Flache des Fligels gefrast. Dadurch erhalt man
eine definierte Flache zur Einbringung eines Klebstoffes,
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welcherFliigel und Glasleiste statisch verbindet, um Zug-
sowie Scherwirkungskréfte, welche auf den Fligel auf-
grund hoher Glasgewichte einwirken, aufzufangen. Eine
Fugendurchlassigkeit zwischen Fligel und Glasleiste
wird bei Eintrag einer Klebemasse sicher verhindert.
[0027] Besonders vorteilhaft ist es daher auch, wenn
vor dem Zusammenfiigen von Fliigel und Glashalteleiste
im Montageschritt g) Klebstoff in die vertikale Nut einge-
bracht wird.

[0028] In der Praxis bewahren sich Ausfiihrungsfor-
men der erfindungsgemafen Vorrichtung, bei welchen
vor dem Zusammenfiigen von Fliigel und Glashalteleiste
im Montageschritt g) ein Dichtungselement und/oder
Dammmaterial in einen Spalt zwischen Fligel und Glas-
halteleiste eingebracht und/oder der Spalt als konstruk-
tiver Luftspalt mit warmedammenden Eigenschaften
ausgebildet wird. Dies fiihrt zu erheblichen Verbesserun-
gen der Warmedurchgangs-Koeffizienten ("Lambda")
der Gesamtkonstruktion. Auch ohne ein separates
Dammmaterial kann bei dieser Ausfiihrungsform auf-
grund einer Luftkammer ein wesentlich besserer Lamb-
da-Wert erzielt werden. Die Wirtschaftlichkeit dieser Aus-
fuhrungsform erklart sich aus der aufwendigen Konstruk-
tion etwa einer speziellen Kantel - wie etwa der vom Her-
steller Holz-Schiller, Pointenstr. 24-28, D-94209 Regen
(siehe deren Internet-Auftritt in Referenz [7]) angebote-
nen Produkt "Airotherm® Fensterkantel". Durch die Ver-
wendung des SpaltmaRes als Dammebene kdnnen die
hohen Beschaffungsinvestitionen in héhere Rohblock-
ware, wie sie in den Fign. 2a und 3a gezeigt ist, entfallen.
[0029] Weitere vorteilhafte Ausfiihrungsformen der Er-
findung sind dadurch gekennzeichnet, dass der Ferti-
gungsschritt f) nicht als vollstandiger Trennschnitt durch-
gefihrt werden muss, sondern der Trennschnitt so aus-
geflhrt wird, dass er zu einer Sollbruchstelle fiihrt, wo-
durch die Glashalteleiste im weiteren Fertigungsprozess
mitgefiihrt wird, und je nach Bedarfim Fertigungsprozess
auch handisch abgetrennt werden kann. Die Sollbruch-
stelle hat keinerlei Einfluss auf die tbrige Konstruktion.
Insbesondere bei den weiteren Arbeitsprozessen des
Schleif- und Lackiervorganges ist dies von erheblicher
wirtschaftlicher Bedeutung, weil keine doppelte Teilever-
folgung durch den Fertigungsprozess notwendig wird.
[0030] Besonders bevorzugt sind Ausfiihrungsformen
der Erfindung, bei denen die Glashalteleiste im Monta-
geschritt g) relativ zum Fliigel derart angeordnet wird,
dass die Glashalteleiste im eingebauten Endzustand des
Systems der Wetterseite zugewandt ist. Vorteile ergeben
sich daraus, dass die Rohblécke gemaR den Fign. 1a,
2aund 3a in der Praxis jeweils aus mehrschichtigen ho-
rizontalen Lamellen bestehen, welche wegen lhrer wet-
terseitigen Lage aus einer besonders wetterresistenten
oder modifizierten Holzart aufgebaut sind -im Gegensatz
zudenraumseitigen Holzlamellen, welche insbesondere
eine asthetische Wirkung entfalten. Dies dient der Wirt-
schaftlichkeit, insbesondere sowohl durch einen lange-
ren Lebenszyklus des Produktes als auch einer geringe-
ren Inanspruchnahme von Gewahrleistungen aufgrund
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von Mangelanzeigen.

[0031] Bevorzugte Weiterbildungen dieser Ausfiih-
rungsformen der Erfindung sehen vor, dass eine unter-
schiedliche Oberflachenbehandlung der AulRenflachen
des spateren Fllgels und der spéateren Glashalteleiste
im bearbeiteten Rohblock erfolgt, so dass insbesondere
zwei unterschiedliche Farben des spateren Fligels und
der spateren Glashalteleiste hervorgerufen werden. Vor-
teile bestehen darin, dass unter Verwendung eines
Trennschnittes mit Sollbruchstelle die ersten beiden Ar-
beitsgange der Holzbeschichtung, in der Regel Impréag-
nierung und Grundierung, am zusammenhangenden
Werkstiick erfolgen kdnnen, wodurch erhebliche Mate-
rialeinsparungen hinsichtlich des Oversprays erzielt wer-
den kénnen. Vorzugsweise wird anschlieBend und vor
der Endlackierung das Werkstlick in Fligelrahmen und
Glashalteleiste getrennt, um verschiedene Farboberfla-
chen von Fligel und der Glashalteleiste zu erzeugen.
[0032] Inden Rahmen der vorliegenden Erfindung fal-
len auch Fixierungssysteme, die nach dem oben geschil-
derten erfindungsgemafen Verfahren hergestellt sind.
[0033] Dabeikann beieiner ersten Klasse von Ausfiih-
rungsformen der Fltiigel im montierten Zustand des Sys-
tems als feststehenden, nicht-bewegliches Rahmenteil
ausgebildet sein.

[0034] Eine dazu alternative Klasse von Ausfiihrungs-
formen zeichnet sich dadurch aus, dass der Fligel im
montierten Zustand des Systems als bewegliches, ins-
besondere verschwenkbares Rahmenteil ausgebildet
ist.

[0035] Besonders bevorzugt ist auch eine Ausfiih-
rungsform, bei welcher im montierten Zustand zwischen
Flugel und Glashalteleiste ein Verrastungselement vor-
gesehen ist. Dies ist von besonderer Bedeutung, da so-
wohl extreme Windlasten als auch Sogwirkungen auf
groRe Fensterflachen bei hoher Windhdofigkeit zur Wél-
bung der Glasscheibe fiihren kénnen. Das Verrastungs-
element in der besonderen Ausfiihrungsform fixiert die
Scheibe und erzeugt bereits bei der Verschraubung ei-
nen Druck, sodass die Glasscheibe in ihrer Bewegungs-
moglichkeit eingeschrankt wird. Das Verrastungsele-
ment Ubernimmt also in dieser Ausfihrungsform die
Funktion einer etwas aufwandigeren Form der Glasver-
klebung.

[0036] Zusatzlich zu Flugel und Glashalteleiste kon-
nen bei weiteren Ausflihrungsformen der Erfindung auch
ein oder mehrere weitere Rahmenteile, vorzugsweise
ebenfalls aus Holz, vorgesehen sein.

[0037] BeieinerKlasse von vorteilhaften Ausfihrungs-
formen weist das Fixierungssystem an seiner im mon-
tierten Zustand Glas-seitigen AufRenflache ein langliches
Dampfungselement auf, das insbesondere aufgescho-
ben, aufgeklebt, aufgeschweildt, aufgeschdumt oder auf-
gespritzt sein kann. Damit wird eine erhebliche Damp-
fung des wirksamen Druckes bei der Endverschraubung
erreicht. Dies ermdglicht es auch, die Hohe des Fixie-
rungssystems so zu definieren, dass eine Verglasungs-
dichtung (siehe unten) eingebracht werden kann.
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[0038] Bei ergdnzenden oder alternativen Weiterbil-
dungen ist es von Vorteil, wenn eine Stromungssperre
vorhanden ist, die einen unkontrollierten Luftaustausch
zwischen einer AuRenflache des Rahmens und einer Au-
Renflache der Glasscheibe verhindert. Damit wird es er-
moglicht, dass der Fensterrahmen einen hohen Warme-
widerstand aufweist, wodurch sich besonders energie-
effiziente, energiesparende Fenster herstellen lassen.
Auch kann dadurch einer unerwiinschten Kondensatbil-
dung vorgebeugt werden. Dies geschieht durch das
zwangsweise parallele Aufschieben der Glashalteleiste
auf das Fixierungselement. So wird die Glashalteleiste
auf den Flugel aufgedriickt, was wiederum eine Luft-
Durchstrémung verhindert.

[0039] Des Weiteren kann bei vorteilhaften Ausflh-
rungsformen der Erfindung ein Dichtungselement zwi-
schen der Glashalteleiste und der Glasscheibe vorgese-
hen sein, welches im montierten Zustand in eine Dich-
tungsnut der Glashalteleiste eingreift. Mit dieser Ausge-
staltung kann dieses Dichtelement gegen die Glasschei-
be driicken und sich an dieser abstiitzen. Dadurch kann
es die Glashalteleiste gegen das Selbstverriegelungse-
lementdriicken und somit einen zur Arretierung der Glas-
scheibe notwendigen Druck aufbauen beziehungsweise
aufrechterhalten.

[0040] SchlieBlich kann bei Ausfiihrungsformen der
Erfindung auch der thermische Widerstand des Fensters
optimiert werden, wenn im montierten Zustand zwischen
dem Fliigel und der Glasscheibe eine vorzugsweise ther-
misch isolierende Aufsatzleiste angeordnet ist.

[0041] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden detaillierten Be-
schreibung von Ausflihrungsbeispielen der Erfindung
anhand der Figuren der Zeichnung, die erfindungswe-
sentliche Einzelheiten zeigt, sowie aus den Anspriichen.
Die einzelnen Merkmale kénnen je einzeln flr sich oder
zu mehreren in beliebigen Kombinationen bei Varianten
der Erfindung verwirklicht sein.

Detaillierte Beschreibung der Erfindung und Zeichnung

[0042] In der schematischen Zeichnung sind Ausflh-
rungsbeispiele der Erfindung dargestellt, welche in der
nachfolgenden Beschreibung naher erldutert werden.
[0043] Im Einzelnen zeigen:

schematische Ansichten der verschiedenen
sukzessiven Phasen des Fertigungsablaufs
bei der Herstellung einer Ausflihrungsform
des erfindungsgemafen Fixierungssystems:

Fig. 1

a) Rohblock aus Holz, aus welchem der spa-
tere Verband von Fliigel und Glashalteleiste
gefertigt werden soll,

b) Kalibrierung des Rohblocks durch Hobeln
von oben und unten auf eine Kalibrierungsdi-
cke D,

c) Innenprofilierung des Verbands durch Be-
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arbeitung des Rohblocks von der -im vorlie-

genden Bild- linken Seite,

d)Vertikale Profilierung mittels vertikalem

Trennschnitt zwischen Fliigel und Glashalte-

leiste sowie Frasen einer Nut in die unterste

Flache des Flugels,

e)AuBenprofilierung des Verbands durch Be-

arbeitung des Rohblocks von der -im vorlie-

genden Bild- rechten Seite,

f) horizontaler Trennschnitt zwischen Fligel

und Glashalteleiste, und

g) Montage des Systems mit Drehung der

Glashalteleiste um 180° und Zusammenfligen

mit dem Fllgel;
Fig. 2 Fertigungsablauf eines Fixierungssystems
nach dem Stand der Technik gemaR Referenz
[5], also ohne den erfindungsgeméafien Her-
stellungsschritt d), jedoch mit Zwischenfligen
einer Distanzleiste beim horizontalen Trenn-
schnitt in Schritt f) zwischen Fligel und Glas-
halteleiste sowie Montage in Schritt g) ohne
vorherige Drehung der Glashalteleiste um
180° in anderer Relativposition;
Fertigungsablauf eines Fixierungssystems
nach dem Stand der Technik gemaR Referenz
[6], also ebenfalls ohne den erfindungsgema-
Ren Herstellungsschritt d), jedoch mit Zwi-
schenfligen einer Distanzleiste beim horizon-
talen Trennschnittin Schritt f) zwischen Fligel
und Glashalteleiste sowie Montage in Schritt
g) ohne vorherige Drehung der Glashalteleis-
te um 180° in anderer Relativposition;
eine schematische Querschnittsansicht eines
Ausfiihrungsbeispiels der Erfindung mit Fixie-
rungselement zwischen der Glashalteleiste
und einer Verklotzungsbriicke im montierten
Zustand; und
eine weitere Ausfiihrungsform mit einem Fi-
xierungselement, welches mit einer zuséatzli-
chen Ausbuchtung in eine entsprechende zu-
satzliche Aufnahmehdhlung der Glashalte-
leiste eingreift.

Fig. 3

Fig. 4a

Fig. 4b

[0044] Die vorliegende Erfindung befasst sich mit ei-
nem speziell modifizierten System zur Fixierung einer
Glasscheibe 10 mit zwei gegentiberliegenden ebenen,
planparallelen AuBenflachen 10°, 10" mittels eines aus
einem holzernen Rohblock 00 gefertigten Fliigels 11,
wobei die Glasscheibe 10 im montierten Zustand in einer
Ebene senkrecht zu ihren planparallelen AuRenflachen
10°, 10" auf dem Flugel 11 aufsitzt, sowie mittels einer
im montierten Zustand gegen eine der AuRenflachen 10,
10" anliegenden Glashalteleiste 12, die gemeinsam mit
dem Fliigel 11 aus demselben Rohblock 00 gefertigt wird.
[0045] Zusatzlich kann zwischen der Glasscheibe 10
und dem Fligel 11 eine Verklotzungsbriicke 13 ange-
ordnet sein, an derim montierten Zustand die Glasschei-
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be 10 anschlagt beziehungsweise darauf aufsitzt. Auch
kann ein zwischen der Glasscheibe 10 und der Glashal-
teleiste 12 angeordnetes Fixierungselement 14 vorge-
sehen sein, welches im montierten Zustand auf die Glas-
scheibe 10 einen Anpressdruck aufbaut.

[0046] Details dieser Ausfiihrungsformen sind insbe-
sondere in den Figuren 4a und 4b gut erkennbar.
[0047] Die Herstellung eines solchen Fixierungssys-
tem umfasst grundsatzlich folgende, bereits aus dem
Stand der Technik bekannte Schritte, wie sie insbeson-
dere aus den Figuren 2 und 3 zu entnehmen sind:

a) Bereitstellen des Rohblocks 00 aus Holz;

b) Kalibrierung des Rohblocks 00 durch Hobeln auf
eine Kalibrierungsdicke D, die der exakten spate-
ren Héhe eines Verbands bestehend aus dem Fliigel
11 und der Glashalteleiste 12 im montierten Zustand,
gegebenenfalls zuziiglich der Dicke d; eines hori-
zontalen Trennschnitts bei der Trennung von Flugel
11 und Glashalteleiste 12 wahrend der Fertigung in
Schritt f), entspricht;

c) Innenprofilierung des Verbands aus Fliigel 11 und
Glashalteleiste 12 auf derim montierten Zustand des
Systems Glasscheiben-zugewandten Seite des Flu-
gels 11;

e) AuBenprofilierung des Verbands aus Fligel 11
und Glashalteleiste 12 auf derim montierten Zustand
Glasscheiben-abgewandten Seite des Fligels 11;
f) Durchfiihren eines horizontalen Trennschnitts zur
Trennung von Fligel 11 und Glashalteleiste 12 in
deminden Schritten b) bis e) bearbeiteten Rohblock
00; sowie

g) Montage des Systems mit Zusammenfiigen von
Fligel 11 und Glashalteleiste 12.

[0048] Der Trennschnittist bei Fig. 2f feiner dargestellt
als bei Fig. 3f. In Fig. 3g ist die Glashalteleiste mittels
einer mechanischen Verschraubung auf einer definierten
Distanz gehalten.

[0049] WieindenFiguren1abis 1gdargestellt, zeich-
net sich die vorliegende Erfindung dadurch aus,

dass die Kalibrierung des Rohblocks 00 in Fertigungs-
schritt b) lediglich auf die exakte spatere Hohe des Ver-
bands aus Fliigel 11 und Glashalteleiste 12 im montierten
Zustand erfolgt, wobei die Dicke d; des horizontalen
Trennschnitts in Fertigungsschritt f) nicht zur Kalibrie-
rungsdicke hinzugezahlt wird;

dass zwischen den Fertigungsschritten c) und e) ein wei-
terer Fertigungsschritt d) eingefligt wird, namlich

d) Vertikale Profilierung mittels vertikalem Trennschnitt
zwischen Fligel 11 und Glashalteleiste 12;

dass vor dem Zusammenfligen von Fligel 11 und Glas-
halteleiste 12 im Montageschritt g) die gefertigte und vom
Fligel 11 in Schritt f) vollstandig abgetrennte Glashalte-
leiste 12 relativ zum Fliigel 11 um 180° bezulglich einer
vertikalen Drehachse gedreht wird;

und dass die Glashalteleiste 12 im Montageschritt g) re-
lativ zum Fligel 11 derart montiert wird, dass die Glas-
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halteleiste 12 im montierten Zustand des Systems mit
einer Flache 12" an der untersten Flache 11" des Flii-
gels 11 anliegt, nicht jedoch mit ihrer beim horizontalen
Trennschnittin Fertigungsschritt f) erzeugten Schnittfla-
che 12’ an der Schnittflaiche 11’ des Fliigels 11, welche
durch den horizontalen Trennschnitt in Fertigungsschritt
f) simultan erzeugt wurde.

[0050] Insbesondere wird der horizontale Trennschnitt
in Fertigungsschritt f) ohne vorheriges Einfligen einer
Distanzleiste 20 zwischen Fliigel 11 und Glashalteleiste
12 durchgefiihrt, wie dies bei den Verfahren nach dem
Stand der Technik unbedingt erforderlich ist (siehe Figu-
ren 2f und 3f).

[0051] Nach dem Montageschritt g) bleibt zwischen
der Schnittflache 11’ des Fliigels 11 und der Schnittflache
12’ der Glashalteleiste 12 ein Spalt 17, in welchem ein
Dichtungselement 15 und/oder Dammmaterial 16 ein-
gefligt werden kann, wie in den Figuren 4a und 4b zu
erkennen ist.

Bezugszeichenliste:

[0052]

00 Rohblock aus Holz

10 Glasscheibe

10, 10"  AuRenflachen der Glasscheibe

11 Flagel

11 Schnittflache des Fligels beim horizontalen
Trennschnitt

11" unterste Flache des Fligels

11a vertikale Nut in der untersten Flache des FlU-
gels

12 Glashalteleiste

12’ Schnittflache der Glashalteleiste beim hori-
zontalen Trennschnitt

12" Flache mit der die Glashalteleiste im montier-
ten Zustand an der untersten Flache des FlU-
gels anliegt

13 Verklotzungsbriicke

14 Fixierungselement

15 Dichtungselement

16 Dammmaterial

17 Spalt zwischen Fligel und Glashalteleiste

20 Distanzleiste zwischen Fliigel und Glashalte-
leiste

Referenzliste:

[0053] Fdur die Beurteilung der Patentfahigkeit in Be-
tracht gezogene Publikationen:

[1] DE 20 2015 106 983 U1
[2] DE 20 2017 106 284 U1

[3] WO 2015 143 462 A1
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[4] http://www.holzmanufaktur-rottweil.de/arbeits-
felder/fenster

[5]1 http://www.wehrle-fensterbau.de/fenster/holz-
fenster.php

[6] http://www.doerig.ch/unternehmen/produktion.
html

[7] https://lwww.holz-schiller.de

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Systems zur Fixie-
rung einer Glasscheibe (10) mit zwei gegenuberlie-
genden ebenen, planparallelen AuRRenflachen (10’,
10") mittels eines aus einem hdlzernen Rohblock
(00) gefertigten Flugels (11), wobei die Glasscheibe
(10) im montierten Zustand in einer Ebene senkrecht
zu ihren planparallelen AuRenflachen (10, 10") auf
dem Fligel (11) aufsitzt, sowie mittels einer im mon-
tierten Zustand des Systems gegen eine der AuRen-
flachen (10, 10") anliegenden Glashalteleiste (12),
die gemeinsam mit dem Fliigel (11) aus demselben
Rohblock (00) gefertigt wird,

wobei die Herstellung folgende Schritte umfasst:

a) Bereitstellen des Rohblocks (00) aus Holz;
b) Kalibrierung des Rohblocks (00) durch Ho-
beln auf eine Kalibrierungsdicke D, die der ex-
akten spateren Hohe eines Verbands beste-
hend aus dem Fligel (11) und der Glashalteleis-
te (12) im montierten Zustand, gegebenenfalls
zuzlglich der Dicke d; eines horizontalen
Trennschnitts bei der Trennung von Fliigel (11)
und Glashalteleiste (12) wahrend der Fertigung
in Schritt f), entspricht;

c) Innenprofilierung des Verbands aus Fligel
(11) und Glashalteleiste (12) auf der im montier-
ten Zustand des Systems Glasscheiben-zuge-
wandten Seite des Fligels (11);

e) AuRenprofilierung des Verbands aus Flugel
(11) und Glashalteleiste (12) auf der im montier-
ten Zustand Glasscheiben-abgewandten Seite
des Flugels (11);

f) Durchfiihren eines horizontalen Trennschnitts
zur Trennung von Fliigel (11) und Glashalteleis-
te (12) in dem in den Schritten b) bis €) bearbei-
teten Rohblock (00); sowie

g) Montage des Systems mit Zusammenfligen
von Fligel (11) und Glashalteleiste (12);

dadurch gekennzeichnet,

dass die Kalibrierung des Rohblocks (00) in Ferti-
gungsschritt b) lediglich auf die exakte spatere Hohe
des Verbands aus Fligel (11) und Glashalteleiste
(12) im montierten Zustand erfolgt, wobei die Dicke
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d; des horizontalen Trennschnitts in Fertigungs-
schritt f) nicht zur Kalibrierungsdicke hinzugezahlt
wird;

dass zwischen den Fertigungsschritten c) und e) ein
weiterer Fertigungsschritt d) eingefiigt wird, namlich
d) Vertikale Profilierung mittels vertikalem Trenn-
schnitt zwischen Fligel (11) und Glashalteleiste
(12);

dass vor dem Zusammenfiigen von Fliigel (11) und
Glashalteleiste (12) im Montageschritt g) die gefer-
tigte und vom Fligel (11) in Schritt f) vollstandig ab-
getrennte Glashalteleiste (12) relativzum Fltgel (11)
um 180° bezliglich einer vertikalen Drehachse ge-
dreht wird;

und dass die Glashalteleiste (12) im Montageschritt
g) relativ zum Fligel (11) derart montiert wird, dass
die Glashalteleiste (12) im montierten Zustand des
Systems mit einer Flache (12") an der untersten Fla-
che (11") des Fligels (11) anliegt, nicht jedoch mit
ihrer beim horizontalen Trennschnitt in Fertigungs-
schrittf) erzeugten Schnittflache (12’) an der Schnitt-
flache (11°) des Fllgels (11), welche durch den ho-
rizontalen Trennschnitt in Fertigungsschritt f) simul-
tan erzeugt wurde.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der horizontale Trennschnitt in Fer-
tigungsschritt f) ohne vorheriges Einfligen einer Dis-
tanzleiste (20) zwischen Fligel (11) und Glashalte-
leiste (12) durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass in Fertigungsschritt d) zusam-
men mit dem vertikalen Trennschnitt zwischen Fli-
gel (11) und Glashalteleiste (12) gleichzeitig auch
eine vertikale Nut (11a) in die unterste Flache (11")
des Flugels (11) gefrast wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Zusammenfligen von Fli-
gel (11) und Glashalteleiste (12) im Montageschritt
g) Klebstoff in die vertikale Nut (11a) eingebracht
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass vor dem Zu-
sammenfligen von Fligel (11) und Glashalteleiste
(12) im Montageschritt g) ein Dichtungselement (15)
und/oder Dammmaterial (16) in einen Spalt (17) zwi-
schen Fligel (11) und Glashalteleiste (12) einge-
bracht und/oder der Spalt (17) als konstruktiver
Luftspalt mitwarmedammenden Eigenschaften aus-
gebildet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zeitlich vor
dem Fertigungsschritt f), vorzugsweise zwischen
Schritte) und Schrittf), eine Oberflachenbehandlung
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der AuRenflachen des in den Schritten b) bis e) be-
arbeiteten Rohblocks (00), insbesondere mit einem
Holzschutzmittel, erfolgt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zeitlich vor
dem Fertigungsschrittf), vor vorzugsweise zwischen
Schritt ) und Schritt f), ein Schliff, insbesondere
auch ein Lackzwischenschliff, der AuRenflachen des
in den Schritten b) bis e) bearbeiteten Rohblocks
(00) durchgefihrt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Glashal-
teleiste (12) im Montageschritt g) relativ zum Flugel
(11) derart angeordnet wird, dass die Glashalteleiste
(12) im eingebauten Endzustand des Systems der
Wetterseite zugewandt ist.

Verfahren nach den Anspriichen 6 und 8 sowie ge-
gebenenfalls auch nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine unterschiedliche Oberfla-
chenbehandlung der AuBenflachen des spateren
Flugels (11) und der spateren Glashalteleiste (12)
im bearbeiteten Rohblock (00) erfolgt, so dass ins-
besondere zwei unterschiedliche Farben des spate-
ren Fligels (11) und der spateren Glashalteleiste
(12) hervorgerufen werden.

System hergestellt nach einem Verfahren geman
den Anspriichen 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fliigel (11) im montierten Zustand des Sys-
tems als feststehenden, nicht-bewegliches Rah-
menteil ausgebildet ist.

System hergestellt nach einem Verfahren geman
den Anspriichen 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet,
dass der Fliigel (11) im montierten Zustand des Sys-
tems als bewegliches, insbesondere verschwenkba-
res Rahmenteil ausgebildet ist.

System nach einem der Anspriiche 10 oder 11, da-
durch gekennzeichnet, dass im montierten Zu-
stand zwischen Fligel (11) und Glashalteleiste (12)
ein Verrastungselement vorgesehen ist.

System nach einem der Anspriche 10 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass im montierten Zu-
stand zwischen Fligel (11) und Glashalteleiste (12)
eine Schwalbenschwanzverbindung vorgesehen ist.

System nach einem der Anspriiche 10 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass zuséatzlich zu Fligel
(11) und Glashalteleiste (12) ein oder mehrere wei-
tere Rahmenteile, vorzugsweise ebenfalls aus Holz,
vorgesehen sind.
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