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Herstellung

(57)  Kern (5) einer ummantelten, bevorzugt allseitig
oder vollumfanglich ummantelten, Kantel, vorzugsweise
Stockkantel (6), wobei sich bevorzugt die Langsachse
des Kerns (5) entlang einer Héhenrichtung (12) erstreckt
und der Querschnitt des Kerns (5) normal auf die Langs-
achse in einer Ebene liegt, die von einer Tiefenrichtung
(13) und einer Breitenrichtung (14) aufgespannt wird, und
wobei insbesondere der Kern (5) in Tiefenrichtung (13)
gesehenvon einer aulleren Stirnseite (19) und einer dar-
auf folgenden inneren Stirnseite (20) begrenzt wird. Um
eine dauerhaft anliegende Ummantelung mit einem
Harz-Gemisch, vorzugsweise Polyurethan-Harz-Ge-

Kern einer ummantelten Kantel, Kantel mit einem solchen Kern und Verfahren zu deren

misch, zu ermdglichen, ohne zuvor eine Behandlung des
Kerns (5) mit hydrophobem Ol durchfilhren zu missen,
ist vorgesehen, dass der Kern (5) einen Kernaufbau auf-
weist, der im Wesentlichen eine OSB-Holzbauplatte (1)
oder mehrere miteinander verleimte und verpresste
OSB-Holzbauplatten (1) umfasst.

Verfahren zum UmgieRRen eines Kerns (5) zur Her-
stellung einer Kantel, wobei ein wie zuvor beschriebener
Kern (5) in einer auf eine Formentemperatur vorgeheiz-
ten, senkrecht stehenden, nur nach oben hin offenen Alu-
miniumform positioniert wird, wobei die Langsachse des
Kerns senkrecht steht; und der Kern in der Aluminium-
form mit einem Harz-Gemisch umgossen wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft einen Kern ei-
ner ummantelten, bevorzugt allseitig oder vollumfanglich
ummantelten, Kantel, vorzugsweise Stockkantel, wobei
sich bevorzugt die Langsachse des Kerns entlang einer
Hoéhenrichtung erstreckt und der Querschnitt des Kerns
normal auf die Ladngsachse in einer Ebene liegt, die von
einer Tiefenrichtung und einer Breitenrichtung aufge-
spannt wird, und wobei insbesondere der Kern in Tiefen-
richtung gesehen von einer aulleren Stirnseite und einer
darauf folgenden inneren Stirnseite begrenzt wird.
[0002] Die vorliegende Erfindung bezieht sich aul3er-
dem auf eine Kantel, vorzugsweise Stockkantel, beste-
hend aus einem Kern und einer, bevorzugt allseitigen
oder vollumfénglichen, Ummantelung mit einem Harz-
Gemisch, bevorzugt einem Polyurethan-Harz-Gemisch.
[0003] Daruber hinaus bezieht sich die Erfindung auf
ein Verfahren zum UmgieRen eines Kerns zur Herstel-
lung einer Kantel, vorzugsweise Stockkantel, bestehend
aus einem Kern und einer, bevorzugt allseitigen oder voll-
umfanglichen, Ummantelung mit einem Harz-Gemisch,
bevorzugt einem Polyurethan-Harz-Gemisch.

STAND DER TECHNIK

[0004] Beider Herstellung von Verschlussorganen flr
Gebaudedffnungen, wie z.B. von Turblattern und Fen-
sterflligeln, und/oder deren Rahmen, wie z.B. Tirstock
(auch Tirzarge genannt) oder Fensterstock, kommen
zunehmend ummantelte Kanteln zum Einsatz. Diese be-
stehen aus einem, bevorzugt profilierten, Kern aus Holz-
material, insbesondere Voll- oder Verbundholz, sowie ei-
ner Ummantelung, insbesondere aus einem Polyurethan
(PU)-Harz-Gemisch. Die Ummantelung soll einen
Schutz des Kerns, z.B. vor Feuchtigkeit oder auch me-
chanischer Einwirkung, gewahrleisten und ist daher be-
vorzugt allseitig oder vollumfanglich ausgefiihrt. Dabei
ist es wichtig, eine dauerhafte Verbindung zwischen
Holzmaterial und Ummantelung zu gewahrleisten, vor-
zugsweise ohne Zuhilfenahme einer Klebung mittels
Fremd-Klebstoff oder einer Leimung.

[0005] Hierzu schlagt die EP 1496189 B1 vor, dem
Holzmaterial des Kerns zunachst Luft und Feuchtigkeit
mittels Unterdruck zu entziehen, sodass das Holzmate-
rial einen Feuchtigkeitsgehalt von unter 10 Gewichtspro-
zent aufweist. Der Entzug der Luft soll sich vorteilhaft
auswirken, da Restluft, die in den Poren der obersten
Holzmaterialschicht verbleibt, durch die beim Ausharten
des Harz-Gemischmantels entstehende Warme an die
Oberflache des Kerns bzw. an die Ummantelung kom-
men kann, wodurch die Ummantelung Lécher bzw. Lun-
ker aufweisen kann. Nach dem Entzug von Luft und
Feuchtigkeit mittels Unterdruck soll das Holzmaterial des
Kerns von dessen Oberflache her so behandelt werden,
dass das Holzmaterial einen Anteil von 2 bis 5 Gewichts-
prozent hydrophoben Ols aufweist. Hierauf erfolgt die
Ummantelung durch UmgielRen mit einem PU-, Poly-
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ester- oder Acrylharz unter leichtem Unterdruck, wobei
die Umgieungsform (und damit auch der Kern) in einem
Winkel von 3° bis 10° zur Horizontalen ausgerichtet ist.
Letzteres soll einen gleichmaRigen Fullvorgang der Um-
gieungsform von unten nach oben ermdglichen. Durch
die Olimpragnierung wird ein Schrumpfen und Schwellen
des Kerns aufgrund von Feuchte vermieden, sodass die
Haftung der Ummantelung am Kern nicht beeintrachtigt
wird. AulRerdem wird vermieden, dass Feuchtigkeit zur
Bildung von Dampfblaschen zwischen dem Kern und der
Ummantelung und schlieBlich zur lokalen Abhebung der
Ummantelung fuhrt.

[0006] Als nachteilig am in der EP 1496189 B1 offen-
barten Verfahren muss die notwendige Vorbehandlung
des Holzmaterials mit hydrophobem Ol angesehen wer-
den, da diese zeitaufwendig ist und einen zuséatzlichen
Verfahrensschritt darstellt. Gleiches gilt fiir das notwen-
dige Einstellen eines Feuchtigkeitsgehalts von weniger
als 10 Gewichtsprozent mittels Unterdruck sowie fiir das
UmgielRen des Kerns unter leichtem Unterdruck.

AUFGABE DER ERFINDUNG

[0007] Die vorliegende Erfindung hat es sich daher zur
Aufgabe gesetzt, die genannten Nachteile zu vermeiden.
Insbesondere soll ein Kern fir eine mit einem Harz-Ge-
misch, vorzugsweise Polyurethan-Harz-Gemisch, um-
mantelte Kantel zur Verfiigung gestellt werden, der ei-
nerseits eine dauerhaft anliegende Ummantelung er-
moglicht. Andererseits soll der Feuchtigkeitsgehalt des
Kerns nicht Giber die fir in Tischlereien verwendetes Holz
Ublichen Male hinaus eingestellt werden missen. Ins-
besondere soll die Notwendigkeit fir eine Behandlung
mit hydrophobem Ol vermieden werden. Grundsétzlich
soll der erfindungsgemafie Kern wirtschaftlich vorteilhaft
in kostengtinstiger Weise hergestellt werden kénnen.

DARSTELLUNG DER ERFINDUNG

[0008] Eine besonders kostenglinstige Moglichkeit,
Kerne fir ummantelte Kanteln herzustellen, stellt der Ein-
satz von Platten aus ausgerichteten langlichen Spanen,
welche vor allem als OSB-Platten (oriented strand/struc-
tural boards) bekannt sind, dar. Derenrelativ grobe Ober-
flache sorgt fir eine gute Haftung des zur Ummantelung
verwendeten Harz-Gemisches, sodass eine zusatzliche
Behandlung entfallen kann. Um eine enge und dauerhaf-
te Verbindung zwischen Ummantelung und Kern zu ge-
wahrleisten ist es insbesondere weder notwendig, die
OSB-Platten uber das fir in Tischlereien verwendete
Holz iibliche Maf hinaus zu trocknen noch mit hydropho-
ben Olen zu behandeln. Entsprechend liegt der Feuch-
tigkeitsgehalt der OSB-Platten typischerweise zwischen
9 und 12 Gewichtsprozent - dhnlich zum Feuchtigkeits-
gehalt von Massivholz, welches fiir die Verarbeitung zu
Bauelementen bestimmt ist.

[0009] Die Langsachse des Kerns verlauft parallel zur
Hoéhenrichtung. Die Tiefenrichtung weist im verbauten
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Zustand der Kantel, beispielsweise in einem Fenster-
oder Tlrstock, von aulRen nachinnen. Eine au3ere Stirn-
flache bildet die duRerste Flache des Kerns; eine innere
Stirnflache bildet die innerste Flache des Kerns. Die dritte
Dimension des Kerns verlauft entlang einer Breitenrich-
tung. Daher ist es bei einem Kern einer ummantelten,
bevorzugt allseitig oder vollumfanglich ummantelten,
Kantel, vorzugsweise Stockkantel, wobei sich die Langs-
achse des Kerns entlang einer Hohenrichtung erstreckt
und der Querschnitt des Kerns normal auf die Langsach-
se in einer Ebene liegt, die von einer Tiefenrichtung und
einer Breitenrichtung aufgespannt wird, und wobei der
Kern in Tiefenrichtung gesehen von einer dueren Stirn-
seite und einer darauf folgenden inneren Stirnseite be-
grenzt wird, vorgesehen, dass der Kern einen Kernauf-
bau aufweist, der im Wesentlichen eine oder mehrere
miteinander verleimte und verpresste OSB-Holzbauplat-
ten umfasst. In der Praxis hat sich vor allem der Einsatz
von OSB-Platten der Klassen 3 und 4 bewahrt, die in der
Norm EN 300 entsprechend ihrer mechanischen Eigen-
schaften und ihrer relativen Feuchtebestandigkeit defi-
niert sind.

[0010] Aus Stabilitatsgriinden sind die OSB-Holzbau-
platten im Kern so orientiert, dass die langlichen Spane
in einer Ebene ausgerichtet sind, die von der Tiefenrich-
tung und der Héhenrichtung aufgespannt wird. Entspre-
chend ist es bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform des
erfindungsgemaRen Kerns vorgesehen, dass der Aufbau
der OSB-Holzbauplatte bzw. OSB-Holzbauplatten lang-
liche Spane umfasst, welche in einer Ebene, die aus HO-
hen- und Tiefenrichtung aufgespannt wird, ausgerichtet
sind.

[0011] Die Verleimung und Verpressung der OSB-
Holzbauplatten erfolgt aus Stabilitatsgrinden normal auf
die Ausrichtung der langlichen Spane. Daher ist es bei
einer besonders bevorzugten Ausfiihrungsform des er-
findungsgemafRen Kerns vorgesehen, dass die OSB-
Holzbauplatten in Breitenrichtung gesehen miteinander
verleimt und verpresst sind.

[0012] Zur Steigerung der Stabilitdt des Kerns hat sich
die Integration von HPL-Platten (high pressure laminate)
als vorteilhaft herausgestellt. Diese HPL-Platten beste-
henim Wesentlichen aus mit Melamin- und/oder Phenol-
Harz getrankten Papierlagen, die unter hohem Druck und
Temperatur miteinander und gegebenenfalls mit einer
Deckschicht verpresst werden. Zumindest eine solche
HPL-Platte wird mit den OSB-Holzbauplatten verleimt
und verpresst. Dabei ist die HPL-Platte im Normalfall
deutlich diinner als die einzelnen OSB-Platten. Diese
Verstarkung des Kerns ist beispielsweise beidessen Ein-
satz in einer Stockkantel besonders wichtig fiir die Ver-
schraubung von SchlieBbacken etwaiger Schlésser, da
die HPL-Platten bei der Verschraubung nicht gespalten
werden, was wiederum die Einbruchsicherheit stark er-
héht. Entsprechend ist es bei einer bevorzugten Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafen Kerns vorgesehen,
dass der Kernaufbau weiters zumindest eine HPL-Platte
beinhaltet, die mit der OSB-Holzbauplatte bzw. mit den
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miteinander verleimten und verpressten OSB-Holzbau-
platten verleimt und verpresst ist.

[0013] In der Praxis hat es sich als besonders glinstig
fir die Stabilitat erwiesen, die HPL-Platte in Breitenrich-
tung gesehen nicht ganz am Rand des Kerns, sondern
zwischen zwei OSB-Holzbauplatten anzuordnen. Ent-
sprechend ist es bei einer bevorzugten Ausfiihrungsform
des erfindungsgemaflen Kerns vorgesehen, dass die
mindestens eine HPL-Platte in Breitenrichtung gesehen
zwischen zwei OSB-Holzbauplatten angeordnet ist.
[0014] AuBerdem wird eine besonders gute Stabilitat
erzielt, wenn die Langsachse der HPL-Platte parallel zur
Hoéhenrichtung liegt und die HPL-Platte entlang der Tie-
fenrichtung von einem zum anderen Rand des Kerns
reicht. Daher ist es bei einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemaRen Kerns vorgesehen, dass
die Langsachse der mindestens einen HPL-Platte paral-
lel zur Héhenrichtung liegt. AuRerdem ist es bei einer
besonders bevorzugten Ausfiihrungsform des erfin-
dungsgemalen Kerns vorgesehen, dass sich die Aus-
dehnung der HPL-Platte entlang der Tiefenrichtung von
der duferen Stirnseite bis zur inneren Stirnseite des
Kerns erstreckt.

[0015] Beim Einsatz der HPL-Platte ist eine mdgliche
Warmeleitung durch diese zu beachten, da von HPL-
Platten Warme ublicherweise etwas besser geleitet wird
als von Holz. Insbesondere muss die Warmeleitung vom
Gebéaudeinneren nach aufen verhindert werden, bei-
spielsweise wenn der Kern in einer Kantel, die Teil eines
Fensterstocks ist, eingesetzt wird. Die Warmeleitung
Uber die HPL-Platte kann effektiv unterbunden werden,
indem die Platte - in Richtung der Warmeleitung - unter-
brochen wird. Daher ist es bei einer besonders bevor-
zugten Ausfuhrungsform des erfindungsgemafRen Kerns
vorgesehen, dass die HPL-Platte an zumindest einer
Stelle unterbrochen ist, um Warmeleitung zu unterbin-
den.

[0016] Die Richtung der Warmeleitung ist in der Praxis
vor allem von aufen nach innen bzw. umgekehrt, d.h.
entlang bzw. gegen die Tiefenrichtung. Daher ist die Un-
terbrechung der HPL-Platte in der Tiefenrichtung auszu-
fuhren, und zwar Uber die gesamte Langserstreckung
der HPL-Platte bzw. Erstreckung der HPL-Platte in Ho-
henrichtung. Hierbei kann es sich um eine durchgehende
Unterbrechung handeln, sodass die HPL-Platte im We-
sentlichen aus zwei Streifen besteht, die in Tiefenrich-
tung gegeneinander versetzt bzw. beabstandet angeord-
net sind. Alternativ kann sich die Unterbrechung nur tiber
einen gewissen Abschnitt der HPL-Platte entlang der H6-
henrichtung erstrecken, wobei viele solcher Unterbre-
chungen vorhanden sind, die entlang der Tiefenrichtung
und der Héhenrichtung gegeneinander versetzt ange-
ordnet sind und insgesamt die gesamte Erstreckung der
HPL-Platte in Héhenrichtung abdecken. Daher siehteine
bevorzugte Ausfiihrungsform des erfindungsgemaRen
Kerns vor, dass die Unterbrechung der HPL-Platte ent-
lang der Tiefenrichtung angeordnet ist und sich im We-
sentlichen Uber die gesamte Ausdehnung der HPL-Platte
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entlang der Héhenrichtung erstreckt. Entsprechend sind
bei einer alternativen Ausfiihrungsform des erfindungs-
gemalen Kerns mehrere Unterbrechungen der HPL-
Platte vorgesehen, wobei die Unterbrechungen entlang
der Tiefenrichtung und vorzugsweise entlang der Hohen-
richtung gegeneinander versetzt angeordnet sind und
sich insgesamt im Wesentlichen Uber die gesamte Aus-
dehnung der HPL-Platte entlang der Héhenrichtung er-
strecken.

[0017] Manche Bereiche des Kerns missen beson-
ders stabil und hart ausgefiihrt sein, beispielsweise wo
die Kantel in einem Fensterstock den Rand eines Fen-
sters, der ebenfalls aus einer Kantel bestehen kann, im
geschlossenen Zustand abstiitzt. Hier sind insbesondere
die duRBeren Anschlage fiir Fensterund Tiren zu nennen,
da diese entlang der Tiefenrichtung Ublicherweise nicht
so grofd bzw. dick ausgefiihrt werden kénnen wie innere
Anschlage. In solchen Bereichen erweist sich der geziel-
te Einsatz von Massivholz als vorteilhaft. Gegenuber ei-
nem Kern, der vollstandig aus Massivholz hergestellt ist,
kénnen auf diese Weise Kosten und Gewicht gespart
werden, ohne Stabilitdtsverluste hinnehmen zu miissen.
Daher ist es bei einer weiteren Ausfihrungsform des er-
findungsgemaRen Kerns vorgesehen, dass der Kernauf-
bau weiters zumindest ein Massivholzprofil umfasst, wel-
ches insbesondere mit der einen OSB-Holzbauplatte
bzw. mit den miteinander verleimten und verpressten
OSB-Holzbauplatten verleimt und verpresst ist. Theore-
tisch wére es auch denkbar, das Massivholzprofil mit der
HPL-Platte zu verleimen und zu verpressen. Aullerdem
ist es bei einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform
des erfindungsgemafRen Kerns vorgesehen, dass das
Massivholzprofil sowohl in Tiefenrichtung als auch in
Breitenrichtung gesehen am Beginn des Kerns, ndher
zur dulReren Stirnseite als zur inneren Stirnseite, ange-
ordnet ist, um einen auleren Anschlag zu bilden.
[0018] Als weitere Mdglichkeit zur Gestaltung des
Kernaufbaus haben sich Sperrholzplatten herausge-
stellt, die mit der OSB-Holzbauplatte bzw. den miteinan-
der verleimten und verpressten OSB-Holzbauplatten
verleimt und verpresst sind. Einerseits sind die Sperr-
holzplatten leicht, andererseits weisen Sperrholzplatten
aufgrund ihrer kreuzweisen Verleimung gute mechani-
sche Eigenschaften auf. Letzteres kann dazu benutzt
werden, um die Einbruchssicherheit einer mit einem er-
findungsgemafRen Kern ausgestatteten Kantel, vorzugs-
weise Stockkantel, zu erhéhen. Im Hinblick auf eine
nochmals verbesserte Einbruchsicherheit und die stabile
Aufnahme von Schrauben, beispielsweise bei der Ver-
schraubung von SchlieRbacken etwaiger Schildsser,
kénnen Sperrholzplatten im Kern vorgesehen werden,
die zwischen zwei HPL-Platten angeordnet sind. Daher
ist es bei einer besonders bevorzugten Ausfihrungsform
des erfindungsgemaflen Kerns vorgesehen, dass der
Kernaufbau weiters zumindest eine Sperrholzplatte be-
inhaltet, die mit der OSB-Holzbauplatte bzw. mit den mit-
einander verleimten und verpressten OSB-Holzbauplat-
ten oder mit mindestens einer HPL-Platte, vorzugsweise
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mit zwei die Sperrholzplatte zwischen sich aufnehmen-
den HPL-Platten, verleimt und verpresst ist.

[0019] Aufgrund ihrer guten mechanischen Eigen-
schaften eignen sich die Sperrholzplatten auch zur Aus-
bildung eines Anschlags. Daher ist es bei einer beson-
ders bevorzugten Ausfilhrungsform des erfindungsge-
mafRen Kerns vorgesehen, dass sich die mindestens eine
Sperrholzplatte entlang der duReren Stirnseite und/oder
der inneren Stirnseite erstreckt.

[0020] Beim Ummanteln des erfindungsgemafien
Kerns mit Kunststoff gilt es, die Bildung von Luftbldschen
zu vermeiden, sodass die Ummantelung perfekt am Kern
anliegt. Die Rauigkeit von OSB-Holzbauplatten kann
hierbei nachteilig sein, weshalb es bei einer besonders
bevorzugten Ausflihrungsform des erfindungsgemaRen
Kerns vorgesehen ist, dass von allen Flachen, die den
Kern in Tiefenrichtung und Breitenrichtung begrenzen,
héchstens die duere Stirnseite oder die innere Stirnsei-
te zumindest abschnittsweise von der OSB-Holzbauplat-
te bzw. den miteinander verleimten und verpressten
OSB-Holzbauplatten gebildet wird. D.h. bei dieser Aus-
fuhrungsvariante werden Flachen, die den Kern in Tie-
fenrichtung oder Breitenrichtung begrenzen, grundsatz-
lich nicht durch OSB-Holzbauplatten ausgebildet. Hier-
von ausgenommen sind lediglich die duRere oder die in-
nere Stirnseite des Kerns bzw. Abschnitte der jeweiligen
Stirnseite, wodurch mdgliche optische Mangel aufgrund
von Luftblasenbildung jedenfalls minimiert werden.
[0021] Selbstverstandlichistesin der Praxis vorteilhaft
bzw. notwendig, die unterschiedlichsten Kern-Quer-
schnitte zu realisieren - ein einfacher quadratischer oder
rechteckiger Querschnitt wird fir die wenigsten Fenster
und Tiren bzw. deren Stocke in Frage kommen. Ent-
sprechend kann der Kern zuletzt geschnitten und profi-
liert werden, um den gewlinschten Querschnitt anzuneh-
men. Daher ist es bei einer bevorzugten Ausfiihrungs-
form des erfindungsgemaRen Kerns vorgesehen, dass
der Kern einen Querschnitt normal auf die Langsachse
des Kerns aufweist, dessen Form sowohl von einem
Rechteck als auch von einem Quadrat abweicht.
[0022] Ein solcher Kern wird durch eine Ummantelung
zur fertigen Kantel, wie sie z.B. in einem Fensterstock
als Stockkantel verbaut wird. Als Ummantelung wird hier-
bei Ublicherweise ein Harz-Gemisch, wie z.B. Acryl-Harz,
Polyester-Harz, Epoxy-Harz oder bevorzugt Polyu-
rethan-Harz verwendet. Die Ummantelung sollte zumin-
dest vollumfénglich ausgefiihrt sein, idealerweise allsei-
tig, um z.B. Feuchtigkeitseintritt in den Kern zu verhin-
dern. Daher ist erfindungsgemaR eine Kantel, vorzugs-
weise Stockkantel, bestehend aus einem Kern und einer,
bevorzugt allseitigen oder vollumfénglichen, Ummante-
lung mit einem Harz-Gemisch, bevorzugt einem Polyu-
rethan-Harz-Gemisch, vorgesehen, wobei es sich bei
dem Kern um einen erfindungsgeméafien Kern handelt.
[0023] Die Ummantelung des Kerns erfolgt durch Um-
gielen mit einem Polyurethan (PU)-Harz-Gemisch in ei-
ner, bevorzugt zweiteiligen, Form. Hierbei ist vor allem
darauf zu achten, dass dabei entstehende Luftblaschen
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nicht in der flissigen Masse bleiben, da diese ein Auf-
schaumen bewirken kdnnen, was wiederum zu einem
Ablésen der Ummantelung vom Kern fiihren kann. Die-
ses Problem wird durch eine senkrecht stehende Form
geldst, in welcher der Kern senkrecht stehend, d.h. mit
dessen Langsachse senkrecht stehend bzw. parallel zur
Hoéhenrichtung angeordnet, positioniert wird. Das PU-
Harz-Gemisch wird anschlieRend Uber eine Angussoff-
nung in Form einer Fillbohrung, welche an der untersten
Stelle der Form angebrachtist eingeleitet. Hierbei kommt
Ublicherweise eine Mischdise fiir das PU-Harz und einen
Harter zum Einsatz, welche in die Fullbohrung form-
schliissig und dicht angesetzt wird.

[0024] Nachdem eine vorbestimmte Menge an flissi-
gem Ummantelungsmaterial in die Form eingebracht ist,
wird die Angusso6ffnung bzw. Flllbohrung verschlossen.
[0025] Die senkrechte Anordnung bewirkt ein Aufstei-
gen allfalliger Luftblaschen. Die Form, die grundsatzlich
geschlossen ist, ist an ihrer Oberseite offen bzw. weist
eine (")ffnung auf, sodass die Luftblaschen dort entwei-
chen kénnen und nicht im Ummantelungsmaterial ver-
bleiben. Ein aufwendiges Pumpen, um die Form unter
Unterdruck zu setzen, kann somit entfallen. AuRerdem
ist die Form auf eine Formentemperatur vorgeheizt, um
ein gleichmaRiges und blasenfreies Ausharten des Har-
zes zu ermdglichen. Beguinstigt wird ein gleichmaRiges
und damit blasenfreies Ausharten durch den Einsatz ei-
ner Aluminiumform, da Aluminium ein ausgezeichneter
Warmeleiter ist und die Warme entsprechend gut auf das
Harz-Gemisch Ubertragen wird. Nach einer Aushartezeit
von ca. 30 Minuten kann die Form gedffnetund die fertige
Kantel herausgenommen werden.

[0026] Grundsatzlich muss nochmals festgehalten
werden, dass aufgrund des gewahlten Kernaufbaus mit
OSB-Holzbauplatten eine spezielle Vorbehandlung des
Kerns beim Herstellungsverfahren der Kantel nicht not-
wendig ist. Konkret heilt das, dass ein weiteres Trock-
nen zur Verminderung des Feuchtigkeitsgehalts, insbe-
sondere unter Unterdruck, ebenso entfallen kann wie ei-
ne Behandlung bzw. Trankung mit hydrophobem OlI.
[0027] Daher sieht die Erfindung bei einem Verfahren
zum Umgiel3en eines Kerns zur Herstellung einer Kantel,
vorzugsweise Stockkantel, bestehend aus einem Kern
und einer, bevorzugt allseitigen oder vollumfanglichen,
Ummantelung mit einem Harz-Gemisch, bevorzugt ei-
nem Polyurethan-Harz-Gemisch, vor, dass ein erfin-
dungsgemalier Kernin einer auf eine Formentemperatur
vorgeheizten, senkrecht stehenden, nur nach oben hin
offenen Aluminiumform positioniert wird, wobei die
Langsachse des Kerns senkrecht steht; dass der Kern
in der Aluminiumform mit einem Harz-Gemisch umgos-
sen wird, indem die Aluminiumform Uber eine Anguss-
6ffnung, die sich an der tiefsten Stelle der Aluminiumform
befindet, mit einer vorbestimmten Menge an Harz-Ge-
misch gefillt wird; dass die Angussoéffnung nach dem
Fillen verschlossen wird; und dass nach einer Aushar-
tezeit der mit dem geharteten Harz-Gemisch ummantelte
Kern aus der Aluminiumform herausgenommen wird.
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[0028] In Versuchen hat sich gezeigt, dass besonders
gute Ergebnisse hinsichtlich eines gleichmaRigen und
blasenfreien Aushéartens des Harz-Gemisches erzielt
werden, wenn die Formentemperatur mindestens 70°C
betragt. Entsprechend sieht eine bevorzugte Ausfiih-
rungsform des erfindungsgemafRen Verfahrens vor, dass
die Formentemperatur mindestens 70°C betragt.

KURZE BESCHREIBUNG DER FIGUREN

[0029] Die Erfindung wird nun anhand eines Ausfiih-
rungsbeispiels naher erldutert. Die Zeichnung ist bei-
spielhaft und soll den Erfindungsgedanken zwar darle-
gen, ihn aber keinesfalls einengen oder gar abschlieRend
wiedergeben.

[0030] Dabei zeigt:

den Querschnitt einer Stockkantel miteinem er-
findungsgemaRen Kern, in Verbindung mit ei-
nem Turblatt

Fig. 1

WEGE ZUR AUSFUHRUNG DER ERFINDUNG

[0031] Fig. 1 zeigt eine Querschnittsansicht eines er-
findungsgemafen Kerns 5 in einer erfindungsgemafen
Stockkantel 6 sowie ein Uber an sich bekannte Dichtun-
gen 11 daran anliegendes Turblatt 10. Die Hohenrich-
tung 12 steht normal auf die Zeichenebene und weist
aus dieser heraus, die Tiefenrichtung 13 weist von auRen
nach innen. Der Kern 5 der Stockkantel 6 besteht aus
verleimten und verpressten OSB-Holzbauplatten 1, de-
ren Spane parallel zur Tiefenrichtung 13 bzw. in einer
Ebene, die durch die Tiefen- 13 und Héhenrichtung 12
aufgespannt wird, orientiert sind.

[0032] Zur Verbesserung der Stabilitdt sind die OSB-
Holzbauplatten 1 mit einer eingeleimten HPL-Platte 2
verpresst. HPL-Platten 2 sind dabei glinstig im Preis, sta-
biler als OSB-Holzbauplatten 1 und lassen sich gut mit
den OSB-Holzbauplatten 1 verleimen und verpressen.
Die HPL-Platte 2 liegt zur Verbesserung der Stabilitat der
Stockkantel 6 in einer Ebene, die aus Héhenrichtung 12
und Tiefenrichtung 13 aufgespannt wird, und erstreckt
sich wie die OSB-Holzbauplatten 1 tUber die gesamte H6-
he der Stockkantel 6 entlang der H6henrichtung 12. Ent-
lang der Breitenrichtung 14 weist die HPL-Platte 2 eine
kleinere Dimensionierung als die OSB-Holzbauplatten 1
auf, da die HPL-Platte 2 harter und stabiler als die OSB-
Holzbauplatten 1 ist.

[0033] Um Warmeleitung entlang der bzw. gegen die
Tiefenrichtung 13 (von auf’en nach innen bzw. umge-
kehrt) zu unterbinden, weist die HPL-Platte 2 eine Un-
terbrechung 3 auf. Hierbei kann es sich um eine entlang
der Hohenrichtung 12 durchgehende Unterbrechung 3
handeln. D.h. die HPL-Platte 2 wird in diesem Fall durch
zwei Streifen aus HPL-Material realisiert, die in der Tie-
fenrichtung 13 gegeneinander versetzt bzw. beabstan-
det angeordnet sind. Alternativ kann sich die Unterbre-
chung 3 nur Uber einen gewissen Abschnitt der HPL-
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Platte 2 entlang der H6henrichtung 12 erstrecken, wobei
viele solcher Unterbrechungen 3 vorhanden sind, die ent-
lang der Tiefenrichtung 13 gegeneinander versetzt an-
geordnet sind und insgesamt die gesamte Erstreckung
der Stockkantel 6 in Héhenrichtung 12 abdecken.
[0034] Zur Unterstitzung des Turblatts 10 ist der au-
Rerste Randbereich des Kerns 5, an dem sich das Tdr-
blatt 10 abstlitzt, mit einem Massivholzprofil 4 versehen,
welches mit einer OSB-Holzbauplatte 1 des Kerns 5 ver-
leimt und verpresst ist. Genauer, weist die Stockkantel
6 zwei Anschlage 17, 18 fur das Turblatt 10 auf, die je-
weils mit einer Dichtung 11 versehen sind. Der innere
Anschlag 17 liegt naher zur inneren Stirnseite 20 als zur
aulleren Stirnseite 19 des Kerns 5; der dufRere Anschlag
liegt néher zur duleren Stirnseite 19 als zur inneren Stirn-
seite 20 des Kerns 5. Der innere Anschlag 17 wird durch
eine in der Tiefenrichtung 13 relativ gro bzw. dick aus-
fallende OSB-Holzbauplatte 1 gebildet. Dem gegeniiber
fallt der dulRere Anschlag 18 in der Tiefenrichtung 13 we-
sentlich weniger grol3 bzw. dick aus. Fir den dueren
Anschlag 18 kommt daher ein mit dem restlichen Kern 5
verleimt und verpresstes Massivholzprofil 4 statt einer
OSB-Holzbauplatte 1 zum Einsatz, da letztere deutlich
weniger stabil ware.

[0035] DerKern5istentlang der Hohenrichtung 12 auf
eine gewisse Dimension bzw. Erstreckung zugeschnit-
ten. Uber seine gesamte Erstreckung entlang der Ho-
henrichtung 12 ist der Kern 5 profiliert, wobei die Profi-
lierung Ublicherweise als letzter Arbeitsschritt vor der
Ummantelung erfolgt.

[0036] Der Kern 5 istummantelt mit einer Polyurethan
(PU)-HarzMischung. Diese PU-Harz-Ummantelung 7
findet sich auch im an die Stockkantel 6 anschlieBenden
Bereich des Turblatts 10. In diesem Bereich weist das
Turblatt ein Massivholzprofil 4 auf, welches an seiner der
Stockkantel 6 zugewandten Seite mit PU-Harz umman-
telt ist. Um Gewicht und Kosten zu sparen ist der Kern
des Turblatts 10 gegen die Breitenrichtung 14 zunachst
mit Sperrholz 8 ausgefiihrt. Fir thermische Isolierzwecke
weist das Turblatt 10 weiters Isolierkerne 9 aus expan-
diertem Polystyrol-Hartschaum (EPS-Hartschaum) auf,
die durch Schichten aus Sperrholz 8 gegeneinander und
gegenuber der AuRenflache 15 und Innenflache 16 des
Turblatts 10 abgegrenzt sind. AuBen- 15 und Innenflache
16 werden jeweils durch eine sich Gber die gesamte Aus-
dehnung des Turblatts 10 entlang der H6hen- 12 und
Breitenrichtung 14 erstreckende HPL-Platte 2 gebildet.

BEZUGSZEICHENLISTE

[0037]

OSB-Holzbauplatte
HPL-Platte
Unterbrechung
Massivholzprofil
Kern

Stockkantel
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7 PU-Harz-Ummantelung

8 Sperrholz
9 Isolierkern
10  Turblatt
11 Dichtung

12 Hohenrichtung

13  Tiefenrichtung

14  Breitenrichtung

15  AuBenflache des Turblatts
16  Innenflache des Turblatts
17  innerer Anschlag

18  &ulerer Anschlag

19  &ulere Stirnseite

20 innere Stirnseite

Patentanspriiche

1. Kern (5) einer ummantelten, bevorzugt allseitig oder
vollumfénglich ummantelten, Kantel, vorzugsweise
Stockkantel (6), wobei sich bevorzugt die Langsach-
se des Kerns (5) entlang einer H6henrichtung (12)
erstreckt und der Querschnitt des Kerns (5) normal
aufdie Langsachsein einer Ebene liegt, die von einer
Tiefenrichtung (13) und einer Breitenrichtung (14)
aufgespannt wird, und wobeiinsbesondere der Kern
(5)in Tiefenrichtung (13) gesehen von einer dulReren
Stirnseite (19) und einer darauf folgenden inneren
Stirnseite (20) begrenzt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kern (5) einen Kernaufbau auf-
weist, der im Wesentlichen eine OSB-Holzbauplatte
(1) oder mehrere miteinander verleimte und verpres-
ste OSB-Holzbauplatten (1) umfasst.

2. Kern (5) nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Aufbau der OSB-Holzbauplatte (1)
bzw. OSB-Holzbauplatten (1) l&ngliche Spane um-
fasst, welche in einer Ebene, die aus Hoéhen- (12)
und Tiefenrichtung (13) aufgespannt wird, ausge-
richtet sind.

3. Kern (5) nach Anspruch 2, dadurch gekennzeich-
net, dass die OSB-Holzbauplatten (1) in Breitenrich-
tung (14) gesehen miteinander verleimt und ver-
presst sind.

4. Kern (5)nach einemder Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kernaufbau weiters zu-
mindest eine HPL-Platte (2) beinhaltet, die mit der
OSB-Holzbauplatte (1) bzw. mit den miteinander
verleimten und verpressten OSB-Holzbauplatten (1)
verleimt und verpresst ist.

5. Kern (5) nach Anspruch 4, dadurch gekennzeich-
net, dass die mindestens eine HPL-Platte (2) in Brei-
tenrichtung (14) gesehen zwischen zwei OSB-Holz-
bauplatten (1) angeordnet ist.
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Kern (5) nach einem der Anspriiche 4 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass die Ladngsachse der minde-
stens einen HPL-Platte (2) parallel zur Héhenrich-
tung (12) liegt.

Kern (5) nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die HPL-Platte (2) an zumin-
dest einer Stelle (3) unterbrochen ist, um Warmelei-
tung zu unterbinden.

Kern (5) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeich-
net, dass die Unterbrechung (3) der HPL-Platte (2)
entlang der Tiefenrichtung (13) angeordnet ist und
sichim Wesentlichen tiber die gesamte Ausdehnung
der HPL-Platte entlang der Hohenrichtung (12) er-
streckt.

Kern (5) nach einem der Anspriiche 7 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, dass mehrere Unterbrechungen
(3) der HPL-Platte (2) vorgesehen sind, wobei die
Unterbrechungen (3) entlang der Tiefenrichtung (13)
und vorzugsweise entlang der Hohenrichtung (12)
gegeneinander versetzt angeordnet sind und sich
insgesamt im Wesentlichen Uber die gesamte Aus-
dehnung der HPL-Platte (2) entlang der Héhenrich-
tung (12) erstrecken.

Kern (5) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kernaufbau weiters zu-
mindest ein Massivholzprofil (4) umfasst, welches
insbesondere mit der einen OSB-Holzbauplatte (1)
bzw. mit den miteinander verleimten und verpres-
sten OSB-Holzbauplatten (1) verleimt und verpresst
ist.

Kern (5) nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kernaufbau wei-
ters zumindest eine Sperrholzplatte beinhaltet, die
mit der OSB-Holzbauplatte (1) bzw. mit den mitein-
ander verleimten und verpressten OSB-Holzbau-
platten (1) oder mit mindestens einer HPL-Platte,
vorzugsweise mit zwei die Sperrholzplatte zwischen
sich aufnehmenden HPL-Platten, verleimt und ver-
presst ist.

Kern (5) nach Anspruch 11, dadurch gekennzeich-
net, dass sich die mindestens eine Sperrholzplatte
entlang der duBeren Stirnseite (19) und/oder der in-
neren Stirnseite (20) erstreckt.

Kern (5) nach einem der Anspriiche 1 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass von allen Flachen,
die den Kern (5) in Tiefenrichtung (13) und Breiten-
richtung begrenzen, héchstens die dufRere Stirnseite
(19) oder die innere Stirnseite (20) zumindest ab-
schnittsweise von der OSB-Holzbauplatte (1) bzw.
den miteinander verleimten und verpressten OSB-
Holzbauplatten (1) gebildet wird.
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14.

15.

16.

17.

Kern (5) nach einem der Anspriiche 1 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kern (5) einen
Querschnitt normal auf die Langsachse des Kerns
(5) aufweist, dessen Form sowohl von einem Recht-
eck als auch von einem Quadrat abweicht.

Kantel, vorzugsweise Stockkantel (6), bestehend
aus einem Kern (5) und einer, bevorzugt allseitigen
oder vollumfanglichen, Ummantelung (7) mit einem
Harz-Gemisch, bevorzugt einem Polyurethan-Harz-
Gemisch, dadurch gekennzeichnet, dass es sich
bei dem Kern (5) um einen Kern (5) gemaR einem
der Anspriiche 1 bis 14 handelt.

Verfahren zum UmgieRRen eines Kerns (5) zur Her-
stellung einer Kantel, vorzugsweise Stockkantel (6),
bestehend aus einem Kern (5) und einer, bevorzugt
allseitigen oder vollumfanglichen, Ummantelung (7)
mit einem Harz-Gemisch, bevorzugt einem Polyu-
rethan-Harz-Gemisch, dadurch gekennzeichnet,
dass ein Kern (5) gemal einem der Anspriiche 1
bis 14 in einer auf eine Formentemperatur vorge-
heizten, senkrecht stehenden, nur nach oben hin of-
fenen Aluminiumform positioniert wird, wobei die
Langsachse des Kerns senkrecht steht; dass der
Kern in der Aluminiumform mit einem Harz-Gemisch
umgossen wird, indem die Aluminiumform Uber eine
Angussoéffnung, die sich an der tiefsten Stelle der
Aluminiumform befindet, mit einer vorbestimmten
Menge an Harz-Gemisch gefiillt wird; dass die An-
gussoéffnung nach dem Fillen verschlossen wird;
und dass nach einer Aushéartezeit der mit dem ge-
harteten Harz-Gemisch ummantelte Kern (5) aus der
Aluminiumform herausgenommen wird.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Formentemperatur mindestens
70°C betragt.
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