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(54) Blendrahmen und Fenster bzw. Fenstertiire mit einem solchen sowie Verfahren zur Herstellung
eines Fensters bzw. einer Fenstertiire.

(57) Bei einem Blendrahmen (1) fir ein Fenster bzw. eine Fens-
terture ist auf der Aussenseite des Blendrahmens ein Warme-
dammkérper (5) an diesem befestigt. Dadurch wird ein Ein-
bau des Fensters unter Beibehaltung eines geforderten Warme-
dammwertes erleichtert und es werden die raumseitigen Blen-
drahmenkomfortwerte verbessert.
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Beschreibung

Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft einen Blendrahmen aus Holz fir ein Fenster oder eine Fenstertlre. Ferner betrifft die Erfin-
dung ein Fenster oder eine Fenstertiire mit einem solchen Blendrahmen. Weiter betrifft die Erfindung ein Verfahren zur
Herstellung eines Fensters oder einer Fenstertlre.

Stand der Technik

[0002] Holz-Metall-Fenster mit Rahmen aus Holz kénnen hohe Anforderungen an die damit erzielbare Warmeddmmung
und den damit erzielbaren Schallschutz erfillen. Dies gilt insbesondere fir Fenster, die einen durch Klebung erzielten
Verbund des Fligelrahmens mit der Verglasung aufweisen. Beim Einbau eines solchen Fensters in ein Gebaude mit hoher
Energieeffizienz bzw. guten Warmedammwerten der Fassade muss Sorge getragen werden, dass im Ubergang von der
Aussenseite des Fensters zu der fassadenseitigen Warmeddmmung kein Verlust der guten Eigenschaften eintritt.

Darstellung der Erfindung

[0003] Der Erfindung liegt die Aufgabe zu Grunde, einen Blendrahmen bzw. ein damit ausgeriistetes Fenster oder eine
Fensterture zu schaffen, bei welchem der bauseitige Einbau des Fensters einen geringeren Einfluss auf die Warmedam-
mung hat.

[0004] Dies wird bei einem Blendrahmen der eingangs genannten Art dadurch geldst, dass der Blendrahmen an seiner
Aussenseite mit einem Warmedammkérper versehen ist, welcher an den Blendrahmenstegen befestigt ist.

[0005] Durch den fest am Blendrahmen und somit auch an dem mit diesem gebildeten Fenster bzw. an der Fenstertire
befestigten Warmedammkdrper ergibt sich bei einem Einbau des Fensters auch dann eine verbesserte Warmedadmmung,
wenn die gebéaudeseitige Warmedammung nicht optimal an das Fenster angeschlossen wird. Da durch die Warmedamm-
kérper der Warmedammwert des Fensters verbessert wird, vermag dieses auch als solches erhdhten Anforderungen
an die Warmedammung gerecht zu werden. Auch bei optimalem Einbau kann sich somit eine Verbesserung der Warme-
dammung gegeniiber einem herkémmlichen Fenster ergeben. Ferner kann sich der Schallschutz des Fensters durch den
Warmedammkorper verbessern.

[0006] Der Warmedammkdrper kann aus mehreren Teilen gebildet sein. Bei einer bevorzugten Ausflihrung besteht der
Warmedammkdrper aus Kunststoff und weist insbesondere eine Warmeleitfahigkeit von kleiner als 0,030 W/mK auf. Weiter
ist es bevorzugt, wenn der Warmedammkérper bzw. dessen Teile an den Blendrahmenstegen durch Klebung befestigt sind.

[0007] Bei einem Blendrahmen, der flr ein Holz-Metall-Fenster vorgesehen ist, ist es bevorzugt, wenn der Warmedamm-
kérper eine zur Aussenseite des zugehérigen Blendrahmenstegs parallel verlaufende schlitzférmige Ausnehmung auf-
weist, welche zur Aufnahme einer Ausformung einer Profilschale aus Metall bestimmt ist. Damit kann die Warmedammung
des Fensters noch weiter verbessert werden und es ergibt sich eine stabile Halterung der Metallprofilschale. Dies gilt auch,
wenn anstelle von Metallprofilen Profile aus Kunststoff oder Profile aus einem nichtmetallischen Verbundwerkstoff oder
Profile aus einem Verbundwerkstoff mit Metall und Nichtmetall eingesetzt werden, bzw. bei einem Holz-Kunststoff- oder
einem Holz-Verbundstoff-Fenster.

[0008] Die Aufgabe wird weiter bei einem Fenster oder einer Fenstertlre dadurch geldst, dass das Fenster oder die
Fenstertlire mit einem Blendrahmen gemass der Erfindung gebildet ist.

[0009] Dadurch ergeben sich die beim Blendrahmen genannten Vorteile.

[0010] Bevorzugt ist bei dem Fenster oder der Fenstertiire dem Blendrahmen aussenseitig mindestens eine Profilscha-
le aus Metall oder aus Kunststoff oder aus einem Verbundstoff vorgelagert, welche am Blendrahmen befestigt ist und
mindestens eine Ausformung aufweist, welche in eine Ausnehmung des am selben Blendrahmensteg befestigten Warme-
dammkorpers ragt.

[0011] Bei einer weiteren Ausflihrung des Fensters oder der Fenstertlre ist die bristungsseitige Profilschale, insbesonde-
re aus Metall, zweiteilig ausgebildet und das am Blendrahmen befestigte Schalenteil ist Uiber ein nichtmetallisches Trenn-
profil zur thermischen Trennung mit dem in den Warmedammkorper ragenden Schalenteil verbunden. Dies ergibt eine
weiter verbesserte Warmedadmmung und kann temperaturbedingte Ausdehnungen der Profilteile kompensieren. Weiter ist
es bevorzugt, dass die bristungsseitige Profilschale eine von dieser und der Blendrahmenaussenseite und dem Warme-
dammkdrper begrenzte Kammer bildet, welche mit einem Kleb- und Dichtstoff gefullt ist. Ferner kann die brlistungsseitige
Profilschale in sich mindestens eine offene Kammer bilden, welche mit einem Warmedammprofil gefillt ist. Die erwéhnten
Massnahmen sind beim Vorhandensein einer Profilschale vorzugsweise zusammen vorgesehen. Besonders bevorzugt
ist es, wenn die leibungsseitige Profilschale eines Holz-Metall-Fensters bzw. eines Holz-Kunststoff-Fensters oder eines
Holz-Verbundstoff-Fensters durch den Warmedammkérper am Blendrahmen befestigt ist. Dies ermdglicht eine besonders
einfache Herstellung, welche sich gut zur automatisierten Fertigung eignet.

[0012] Die Erfindung betrifft ferner die Herstellung eines Fensters gemass Anspruch 15. Damit ergibt sich eine einfache,
auf eine automatisierte Fertigung ausgerichtete Herstellung.
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Kurze Darstellung der. Zeichnungen
[0013] Im Folgenden werden Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung anhand der Zeichnungen néher erlautert. Dabei zeigt

Fig. 1 eine brlstungsseitige Vertikalschnittansicht eines Teils eines Fensters gemass einer Ausfihrungsform der Er-
findung;

Fig. 2 eine brlstungsseitige Vertikalschnittansicht eines Teils eines Fensters gemass einer weiteren Ausfliihrungs-
form; und

Fig. 3 eine leibungsseitige Horizontalschnittansicht eines Teils eines Fensters.

Wege zur Ausfithrung der Erfindung

[0014] Fig. 1 zeigt einen Teil eines Fensters 10, das einen Blendrahmen 1 mit Rahmenstegen bzw. Rahmenfriesen aus
Holz aufweist (nachfolgend wird nur noch der Begriff Steg verwendet). Die Fig. 1 zeigt dabei einen Vertikalschnitt durch
den unteren bristungsseitigen Rahmensteg 11 des Blendrahmens. Die Aussenseite des Fensters liegt auf der Seife A der
Figur, die Innenseite bzw. die Raumseite liegt auf der Seite B. Am Blendrahmen 1 ist der Fligelrahmen 2 auf bekannte
Weise angeordnet. Der Fligelrahmen tragt die Verglasung 3, welche vorzugsweise durch eine Klebung 4 am Fligelrah-
men befestigt ist. Geméss der Erfindung ist an der Aussenseite des dargestellten Blendrahmens 1 ein Warmedammkor-
per 5 befestigt. Dieser bildet mit seiner Aussenseite 25 den ausseren Abschluss des Fensterrahmens, an welchen sich
die Fassadenisolation des Geb&audes anschliesst. Vorzugsweise ist entlang des gesamten Blendrahmens, also auch an
dessen leibungsseitigen Stegen und dem sturzseitigen Steg die Warmedammung mit dem Warmedammkorper 5 vorge-
sehen. Fig. 3 zeigt eine entsprechende leibungsseitige Ansicht mit dem Steg 11° und einem Warmedammkorper. Der
Warmedammkdrper kann dabei aus mehreren Formteilen bestehen, wobei insbesondere ein Teil fir den Bristungssteg
des Blendrahmens, je ein Teil fir die Leibungsstege des Blendrahmens und ein Teil flir den Sturzsteg des Blendrahmens
vorgesehen ist. Es kann aber auch eine Unterteilung des Warmedammkérpers in eine gréssere Anzahl von Teile vorge-
sehen sein. Die Blendrahmenstege bzw. der Blendrahmen sind aus Holz gefertigt; dies gilt bevorzugt auch flr den FlU-
gelrahmen 2.

[0015] Der Warmedammkérper 5 ist bevorzugt durch Kleben an der Aussenseite des Blendrahmens befestigt. Dabei kann
fur verschiedene Teile des Warmedammkérpers eine unterschiedliche Klebetechnik eingesetzt werden. Fig. 1 und Fig. 2
zeigt ein flachiges Kleben des Warmedammkdrpers 5 am briistungsseitigen Steg 11 des Blendrahmens 1. Dieses kann
mit einem flachig aufgetragenen Klebstoff oder mit einer zweiseitig klebenden Klebfolie bewirkt werden. Entsprechende
Klebstoffe oder Klebfolien sind dem Fachmann bekannt und sind handelstblich. Es kann auch am Steg 11 die nachfolgende
Klebung gemass Fig. 3 vorgesehen sein oder es kann eine dem Fachmann bekannte weitere Art der Klebung verwendet
werden.

[0016] Fig. 3 zeigt ein Kleben des Warmedammkdrpers an einem der leibungsseitigen Stege 117, bei dem im Warme-
dammkorper 5 Nuten 21 vorgesehen sind, die mit Klebstoff 20 gefiillt sind. Am Blendrahmen sind dabei an mehreren Stel-
len Zentrierbolzen mit einem in die Nut 21 passenden Kopf vorgesehen, welche Kdpfe bei der Herstellung des Blendrah-
mens als Positionierungsmittel flir die vorgesehene Position des Warmdammkorpers bzw. dessen Teil am Steg 11" dienen.
Bei der Herstellung des Blendrahmens kénnen die Nuten 21 mit dem Klebstoff versehen werden, worauf die Positionie-
rung der Teile mittels der Bolzenkdpfe erfolgt. Auch bei den bristungsseitigen Teilen kénnten derartige oder andere Posi-
tionierungsmittel vorgesehen sein. Werden bei der Herstellung des Blendrahmens indes zuerst die leibungsseitigen Teile
aufgebracht, so kénnen diese als Positionierungsmittel flr die bristungs- und sturzseitigen Teile des Warmedadmmkdorpers
dienen. Die Teile des Warmedammkorpers kdnnen dabei auf Gehrung geschnitten sein. Die erlauterten Klebetechniken
eignen sich besonders fir die automatisierte Herstellung des Blendrahmens.

[0017] Der Warmedammkdrper 5 bzw. dessen Teile bestehen insbesondere aus Kunststoff und insbesondere aus einem
Material mit einer Warmeleitfahigkeit von kleiner als 0,030 W/mK, z.B. aus expandiertem Polystyrol (EPS). Ein solches
Material ist z.B. das Produkt «<Lambda Vento Premium» der Firma swisspor, Schweiz. Die Warmedammung des Blendrah-
mens verringert die Warmeleitfahigkeit des Blendrahmens und des mit einem solchen Blendrahmen versehenen Fensters
bzw. der Fenstertlire mit einem solchen Blendrahmen. Der bauseitige Anschluss erfolgt auf gewohnte Weise, indem die
Wéarmeddmmung der Fassade an die Aussenseite 25 des Warmedammkérpers 5 anschliesst, anstelle des Anschlusses
direkt an die Aussenseite der hélzernen Rahmenstege. Allenfalls muss die Warmeddmmung der Fassade im Anschluss-
bereich passend zugeschnitten werden, um Platz fir den Warmedadmmkdrper zu schaffen.

[0018] Fig. 1 und Fig. 2 zeigen jeweils eine Ausflihrung des Fensters als Holz-Metall-Fenster. Dabei ist eine Profilschale 7
vorgesehen, die insbesondere aus Metall besteht, welche aussen am Blendrahmen aufgesetzt ist und diejenigen Aussen-
bereiche des Blendrahmens bzw. des Fensters, die nicht vom Warmedammkérper abgedeckt sind, uberdeckt. Die Profil-
schale kann auch aus einem nichtmetallischen Material oder einem nur teilweise aus Metall bestehenden Material gefertigt
sein. Sie kann z.B. eine Profilschale aus Kunststoff oder aus einem Verbundmaterial sein, z.B. aus Kunststoff mit Kohlen-
stoff- oder Glasfasern. Die Profilschale 7 tragt ferner in der Regel einen in Fig. 1 nur teilweise dargestellten Wetterschenkel
13. Die Befestigung der Profilschale 7 am Blendrahmen erfolgt im Bristungsbereich bevorzugt auf bekannte Weise mittels
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Kunststoffklipsen 12, die ihrerseits am Rahmen 1 durch Schrauben befestigt sind. In Fig. 1 ist eine einteilige Profilschale
7 dargestellt. In Fig. 2 hingegen ist eine zweiteilige Profilschale 7 mit den Teilen 7" und 1" gezeigt. In beiden Fallen ist es
bevorzugt, wenn die Profilschale 7 mit einem Steg 8 in eine schlitzférmige Ausnehmung 9 im Warmedammkérper 5 ein-
greift. Allenfalls kdnnen anstelle des Steges 8 nur einzelne Finger vorgesehen sein. Weiter ist es in beiden Fallen bevor-
zugt, wenn sich die Profilschale 7 unter Bildung einer Kammer am Rahmensteg 11 und am Warmedédmmkérper 5 abstltzt,
wobei die Kammer bevorzugt mit einem Klebstoff 28 oder einer Dichtungsmasse mit Klebstoffeigenschaften gefillt ist. Mit
der gezeigten Ausfiihrung ergibt sich eine sichere Befestigung der Profilschale unter Vermeidung von Warmebriicken.

[0019] Bei der zweiteiligen Ausfihrung der Profilschale 7, wie sie in Fig. 2 gezeigt ist, sind die beiden Teile 1" und 7
vorzugsweise miteinander zwecks thermischer Trennung Uber einen nichtmetallischen, elastischen Verbindungskérper 15
verbunden. Dieser ist vorzugsweise von dem oberen Profilschalenteil 1° aussen umfasst und weist einen Schlitz auf, in
den ein Steg 27 des unteren Profilschalenteils 7" eingreift.

[0020] Weiter ist es bevorzugt, wenn eine Kammer in der Profilschale 7, die vor dem Clip 12 liegt, mit einer Warmedam-
mung 16 gefullt ist.

[0021] Die leibungsseitige Ausflihrung des Warmedammkdrpers 5 ist in Fig. 3 ersichtlich, worin gleiche Bezugszeichen
wie bisher verwendet im Wesentlichen funktionsgleiche Elemente bezeichnen. Die Befestigung des Warmedammkérpers
am Steg 11 ist bereits erlautert worden. Auch im Leibungsbereich ist bei der Ausfiihrung als Holz-Metall-Fenster (bzw. als
Holz-Kunststoff-Fenster oder Holz-Verbundwerkstoff-Fenster) eine Profilschale 17 aus Metall (bzw. aus Kunststoff bzw.
aus einem Verbundwerkstoff ohne oder mit Metall) vorgesehen. Es ist nun beim erfindungsgeméssen Vorhandensein ei-
nes Warmedammkérpers 5 mdglich und bevorzugt, wenn die Profilschale 17 durch den Warmedammkérper getragen und
derart indirekt am Blendrahmen befestigt wird. Dies im Gegensatz zum Stand der Technik, bei welchem eine leibungs-
seitige Profilschale direkt am Blendrahmen befestigt wird. Fig. 3 zeigt, wie einerseits ein Steg 18 der Profilschale 17 in
eine schlitzférmige Ausnehmung 19 des Warmedammkoérpers 5 eingreift und den Steg dort festhalt und andererseits eine
Ausformung 35 des Warmedammkdrpers 5 zwischen zwei Stegen der Profilschale gehalten wird. Diese zwei Stege sind im
gezeigten Beispiel einerseits wieder der Steg 18 sowie ein weiterer Steg 32. Dies ergibt eine Befestigung der Profilschale
17 am Warmedammkdrper 5, die sich gut fir die automatisierte Befestigung durch Aufschieben des Profils 17 auf den
Kérper 5 eignet.

[0022] Bei einer bevorzugten Ausflihrung ist weiter ein ddmmendes Gummi- und/oder Kunststoffprofil 24 vorgesehen,
welches von einem am Profil 17 angeordneten Anschlagprofil 33 fir den Fensterflligel wegragt und sich zum Wéarme-
dammkorper 5 hin erstreckt und direkt benachbart zu diesem endet.

[0023] Die nicht dargestellte Ausgestaltung und Befestigung des Warmedammkdrpers am sturzseitigen Steg des Blend-
rahmens erfolgt gleich oder &hnlich der leibungsseitigen Ausgestaltung und Befestigung. Dies muss daher hier dem Fach-
mann nicht gezeigt werden.

[0024] Bei einem Blendrahmen 1 flir ein Fenster bzw. eine Fenstertlre ist auf der Aussenseite des Blendrahmens ein
Wéarmedammkérper 5 am Blendrahmen befestigt. Dadurch wird ein Einbau des Fensters unter Beibehaltung eines ge-
forderten Warmedammwertes erleichtert und es werden die raumseitigen Blendrahmenkomfortwerte verbessert, da die
raumseitige Temperatur des Blendrahmens héher liegt. Durch einen derartigen Blendrahmen bzw. ein damit versehenes
Fenster bzw. eine Fenstertire wird nicht nur im Winter der Warmeverlust nach aussen verringert, sondern auch im Som-
mer der Warmeeintritt nach innen verringert, so dass ein damit ausgeristetes Fenster als Kalte- bzw. Warmeblocker wirkt.

Patentanspriiche

1. Blendrahmen (1) aus Holz flir ein Fenster (10) oder eine Fenstertlire, dadurch gekennzeichnet, dass der Blendrahmen
(1) an seiner Aussenseite mit einem Warmedammkdrper (5) versehen ist, welcher an den Blendrahmenstegen (11,
117) befestigt ist.

2. Blendrahmen nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass der Warmedadmmkdrper aus mehreren Formeilen
gebildet ist, wobei mindestens ein brustungsseitiger Teil, leibungsseitige Teile und mindestens ein sturzseitiger Teil
vorgesehen ist.

3. Blendrahmen nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Warmedammkérper bzw. dessen Formteile
aus Kunststoff bestehen.

4. Blendrahmen nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass der Warmedammkd&rper bzw. dessen
Teile eine Warmeleitfahigkeit von kleiner als 0,030 W/mK aufweisen.

5. Blendrahmen nach einem der Ansprliche 1 bis 4 dadurch gekennzeichnet, dass der Warmedammkdrper bzw. dessen
Teile an den Blendrahmenstegen durch Klebung befestigt sind.

6. Blendrahmen nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Warmedammkd&rper bzw. dessen
Teile Klebstoff enthaltende Nuten (21) aufweisen und dass Blendrahmenteile mit Positionierungsmitteln versehen
sind, welche in die Nuten eingreifen.
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Blendrahmen nach einem der Ansprliche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der Warmedammkorper eine zur
Aussenseite des zugehdrigen Blendrahmenteils parallel verlaufende schlitzférmige Ausnehmung (9; 19) aufweist,
welche zur Aufnahme einer Ausformung (8; 18) einer Profilschale bestimmt ist.

Fenster oder Fenstertlre mit einem Blendrahmen nach einem der Anspriiche 1 bis 7.

Fenster oder Fenstertlire nach Anspruch 8, dadurch gekennzeichnet, dass dem Blendrahmen aussenseitig mindes-
tens eine Profilschale (7; 17) vorgelagert ist, welche direkt oder indirekt an einem Steg (11, 11°) des Blendrahmens
befestigt ist und mindestens eine Ausformung (8; 18) aufweist, welche in eine Ausnehmung (9; 19) des am selben
Steg befestigten Warmedammbkorpers (5) ragt.

Fenster oder Fenstertiire nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass eine bristungsseitige Profilschale (7) zwei-
teilig ausgebildet ist, wobei das am Blendrahmen befestigte Profilschalenteil (7°) Uber ein nichtmetallisches Trennprofil
(15) mit dem in den Warmedammkdrper ragenden Profilschalenteil (7”") verbunden ist.

Fenster oder Fenstertlire nach einem der Anspriiche 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass am Blendrahmensteg
(11) eine leibungsseitige Profilschale (17) vorgesehen ist, welche von dem am leibungsseitigen Blendrahmensteg
(117) befestigten Warmedammkérper (5) getragen und dadurch am Blendrahmen befestigt ist.

Fenster oder Fenstertire nach Anspruch 9 oder 10, dadurch gekennzeichnet, dass eine brustungsseitige Profilschale
(7) eine von dieser und der Blendrahmenaussenseite und dem Warmedammkdrper begrenzte Kammer bildet, welche
mit einem Kleb- und Dichtstoff (28) gefullt ist.

Fenster oder Fenstertiire nach einem der Anspriiche 7 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass eine leibungsseitige
Profilschale (17) ein elastisches Gummi- und/oder Kunststoffprofil (24) hélt, welches sich in eine Ausnehmung des
Warmedammkdrpers (5) des Blendrahmens erstreckt und von einem Profil (33) abragt, welches einen geschlossenen
Fensterfligel (2) des Fensters bzw. der Fenstertlire kontaktiert.

Fenster oder Fenstertlre nach einem der Ansprlche 7 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Profilschalen (7,
7°, 7", 17) aus Metall bestehen oder dass die Profilschalen (7, 7°, 7", 17) aus Kunststoff bestehen oder dass die
Profilschalen (7, 7', 7°", 17) aus einem nichtmetallischen Verbundmaterial oder einem Metall aufweisenden Verbund-
material bestehen.

Verfahren zur Herstellung eines Fensters oder einer Fenstertire, dadurch gekennzeichnet, dass nach der Bildung
des Blendrahmens des Fensters auf dessen Aussenseite mindestens ein Warmedammkdrper durch Klebung befes-
tigt wird, wobei im Blendrahmen mindestens ein Positionierungsmittel fir den Warmedadmmkodrper angeordnet ist,
welches in eine Nut des Warmedammkdrpers eingreift, um diesen fir die Klebemontage auf der Aussenseite des
Blendrahmens zu positionieren.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass eine Profilschale (17) am Blendrahmen befestigt wird,
indem sie auf den am Blendrahmen befestigten Warmedammkérper (5) aufgeschoben wird.
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besondere Relevanz beziiglich Neuheit und erfinderischer dem Anmeldedatum der recherchierten Anmeldung liegt, die
Tatigkeit aber erst nach diesem Datum veréffentlicht wurden
&: Mitglied der gleichen Patentfamilie, libereinstimmendes
Dokument

Die Recherche basiert auf der urspringlich eingereichten Fassung der Patentanspriiche. Eine nachtraglich eingereichte Neufassung
geanderter Patentanspriche (Art. 51, Abs. 2 PatV) wird nicht berucksichtigt.

Der vorliegende Recherchenbericht wurde fiir alle Patentanspriiche erstellt, fir die die erforderlichen
Gebuihren bezahlt wurden.
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