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(54) BRANDSCHUTZTUR MIT DICKKANTE SOWIE HERSTELLVERFAHREN

(57)  Um bei einer Tur mit ansprechender Optik und
gutem Kantenschutz mit einfachen Mitteln eine verbes-
serte Brandschutzfunktion zu erzielen schafft die Erfin-
dung eine Brandschutztir (10), welche als Brandschutz-
tirelemente ein TUrblatt (14) und ein feststehendes Tiir-
rahmenelement aufweist, wobei wenigstens eines der
Brandschutztirelemente einen Kérper (16), vorzugswei-

se aus Holzwerkstoff, und einen aus vorzugsweise aus
Furnier oder Kunststoff gebildeten Kantenumleimer (15)
mit einer Dicke von wenigstens 2 mm aufweist, wobei der
Kantenumleimer (15) eine Nut (24) aufweist, in der ein
Streifen (22) aus intumeszierenden Material eingefugt
ist. Aulerdem wird ein vorteilhaftes Herstellverfahren
vorgeschlagen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Brandschutztir, ins-
besondere auf der Basis von Holzwerkstoffen, mit einer
Dickkante, d.h. einem Kantenumleimer mit einer Dicke
von wenigstens 2 mm. AufRerdem betrifft die Erfindung
ein Herstellverfahren hierfir.

[0002] Zum technologischen Hintergrund und zur De-
finition hier verwendeter Begriffe wird auf folgende Lite-
raturstelle verwiesen:

[1] Grundwissen Tiren - Technikhandbuch, Ausga-
be 01/2019, Hérmann KG Verkaufsgesellschaft
(Hrsg.), heruntergeladen am 26.07.2023 unter
https://cdn.hoermann-cloud.de/fileadmin/_country/

kataloge/pdf/HOER-HANDBUCH-Bd-01-Grundwis

sen_2019_.pdf

[2] Handbuch - Tiren fiir héchste Anspriiche, Aus-
gabe 2023, Schoérghuber Spezialtiren KG (Hrsg.),
heruntergeladen am 26.07.2023 unter https://www.
schoerghuber.de/fileadmin/user_upload/Mediacen

ter/Dokume nte/Handbuch/Schoerghuber Spezial-
tueren_Handbuch.pdf

[3] DIN EN 16034

[0003] Demnach wird als Brandschutztur eine Tur ge-
maf Definition in Ziffer 3.1 der DIN EN 16034:2014-12
verstanden, die wenigstens eine der Eigenschaften
"Feuerschutz" oder "Rauchschutz" wie in DIN EN
16034 definiert erfillt. Die Eigenschaft "Feuerschutz"
beschreibt die Fahigkeit einer Tur, unter Prifung nach
DIN EN 1634-1 im Brandfall den Raumabschluss und die
Warmedammung fiir einen bestimmten Zeitraum von
mindestens 30 Minuten oder mehr aufrechtzuerhalten.
"Raumabschluss” (E) ist die Fahigkeit des Brandschut-
zelementes, den Flammendurchtritt zu verhindern. Dies
wird durch Beobachtung wahrend der Priifung, Anhalten
von leicht entzlindlichen Wattebduschen und Einfihren
von genormten Spaltlehren bei Verformung des Turfli-
gels kontrolliert. Eine Tur besitzt die Funktion "Rauch-
schutz", wenn sie unter Prifung nach DIN EN 1634-3 die
Anforderungen an Rauchdichtheit erfiillt. Rauchdichtheit
ist die Fahigkeit des Rauchschutzelementes, den
Rauchdurchtritt bei bis zu 50 Pa Luftdruckunterschied
auf eine zugelassene Leckrate zu reduzieren. Bei ein-
flugeligen Elementen betragt die zulassige Leckrate ma-
ximal 20 m3/h, bei zweiflligeligen Elementen maximal 30
m3/h.

[0004] Eine Brandschutztiir weist als Turelemente zu-
mindest einen beweglichen Fligel, insbesondere ein
Tarblatt, und wenigstens ein Rahmenelement, an dem
der Fligel angelenkt oder sonst wie gefiihrt ist, wie
insbesondere eine Zarge oder ein Seitenteil und/oder
ein Oberteil auf.

[0005] Zum Stand der Technik wird auerdem auf
folgende Literaturstelle(n) verwiesen:

[4] EP 0 795 671 B1

[0006] Aus [2], Kapitel 7.2 und 7.3 sind Tirelemente,
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insbesondere Turblatter, mit einem Korper aus Holz-
werkstoff und unterschiedlichen Kantengeometrien be-
kannt, die zudem mit einem Kantenumleimer versehen
sein konnen, die auch als Kantenschutz oder einfach
Umleimer bezeichnet werden. Als Bandware gelieferte
Kantenumleimer werden auch einfach zusammen mit
einem Hinweis auf das Material oder die Eigenschaft
des Umleimers als "Kante" bezeichnet, wie insbesonde-
re Starkfurnierkante, ABS-Kante, PP-Kante, Melamin-
Kante oder Dickkante oder thermoplastische Kante.
Als Dickkante werden dabei Umleimer mit einer Dicke
von 2 mm oder mehr verstanden. Beispielsweise kdnnen
Tarblatter miteiner ABS-Kante versehen werden, worun-
ter ein Umleimer aus ABS (ein thermoplastischer, elasti-
scher Kunststoff) zu verstehen ist. Dabei wird zwischen
diunnen "Kunststoffkanten", also Kunststoff-Umleimer
mit einer Dicke deutlich unter 2 mm oder Dickkanten
unterschieden, worunter Umleimer mit einer Dicke von
2 mm oder mehr zu verstehen sind. Beispiele fiir Dick-
kanten sind die in [2], Kapitel 7.3 gezeigten ABS-Kanten.
Dickanten kdnnen auch aus anderen elastischen Kunst-
stoffmaterialien, wie z.B. PP bestehen. Die Dickkanten
(=Umleimer mit einer Dicke von wenigstens 2 mm) sind
als Bandware in unterschiedlichen Designs auf dem
Markt erhaltlich und kénnen leicht auf den Tirblattkorper
oder auch auf einen Zargenkdrper oder einen Korper
eines sonstigen Rahmenelements (z.B. feststehendes
Seitenteil oder Oberteil) aufgeklebt werden.

[0007] Wahrend Dickkanten bisher meist bei Mobeln
oder Arbeitsplatten von Kiichen oder dergleichen einge-
setzt wurden, sind in jlingster Zeit Tiren auf der Basis
von Holzwerkstoffen mit Dickkanten, wie sie in [2], Kap.
7.3 gezeigt sind, eingeflihrt worden.

[0008] Derartige Turen erfreuen sich aus folgenden
Grinden immer groferer Beliebtheit:

a. zu jeder Schichtstoff-Oberfladche des jeweiligen
Tlrelements (Turblatt und Zarge oder sonstiges
Rahmenteil) lasst sich eine designgleiche (im Fol-
genden auch "ansichtsgleiche" genannt) Kante (im
Sinne von Kantenumleimer) beschaffen;

b. Dickkanten sind extrem stof3fest und belastbar, so
dass damit versehene Turelemente insbesondere
fur offentliche Gebaude oder sonstige Gebaude mit
hohem Publikumsverkehr geeignet sind;

c. an Dickkanten I&sst sich leicht ein Radius Uber die
gesamte Dicke erzeugen, so dass der Radius recht
grol3 sein kann und scharfe Eckkanten vermieden
werden. Somit I&sst sich insbesondere fur Kinder-
garten, aber auch allgemein, das Risiko von StoR3-
verletzungen und deren Folgen minimieren;

d. Radien an der Dickkante sind weniger anfallig fir
Beschadigungen als scharfe Eckkanten.

[0009] Als Dickkanten kommen unter anderem Kunst-
stoffkanten aus Thermoplasten wie ABS oder PP zum
Einsatz. Derartige Dickkanten sind auf dem Markt als
Bandware gut und in sehr vielfaltigen Designs verfliigbar.
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Allerdings sind die gut verfugbaren Dickkanten jedoch
nicht ohne weitere kostentreibende MafRnahmen im
Brandschutz-Turenbereich einsetzbar.

[0010] Die Erfindung hat sich zur Aufgabe gestellt, bei
einer Brandschutztur mit einem Turelement mit Dickkan-
te den Brandschutz mit geringem Aufwand zu verbes-
sern.

[0011] Zum Lésen dieser Aufgabe schafft die Erfin-
dung eine Brandschutztir gemafl Anspruch 1 sowie
ein Herstellverfahren nach dem Nebenanspruch.
[0012] Vorteilhafte Ausgestaltungen sind Gegenstand
der Unteranspriche.

[0013] Die Erfindung schafft gemafR einem Aspekt da-
von eine Brandschutztir, welche als Brandschutztirele-
mente ein Turblatt und ein feststehendes Tirrahmen-
element aufweist, wobei wenigstens eines der Brand-
schutztiirelemente einen Korper und einen Kunststoff-
Kantenumleimer mit einer Dicke von wenigstens 2 mm
aufweist, wobei der Kantenumleimer eine Nut aufweist,
in der ein Streifen aus intumeszierenden Material einge-
fugt ist.

[0014] Der Korper ist bei bevorzugten Ausgestaltun-
gen aus Holzwerkstoff aufgebaut. Bei einigen Ausfiih-
rungsformen ist der Kérper aus mineralischen Werkstof-
fen, metallischen Werkstoffen oder aus Verbiinden oder
Schichtaufbauten aus den Holzwerkstoffen, minerali-
schen Werkstoffen und/oder metallischen Werkstoffen,
wie insbesondere Alu oder Stahl augebaut.

[0015] Bei einigen Ausgestaltungen ist vorgesehen,
dass die Nut an einer von dem Kérper weg gerichteten
AulRenseite des Kantenumleimers vorgesehen ist und
dass die AuRenseite des Kantenumleimers mit dem in
der Nut angeordneten Streifen aus intumeszierenden
Material mit einer Beschichtung mit einer Dicke von
weniger als 2 mm uberdeckt ist. Vorzugsweise ist die
Beschichtung aus dem gleichen oder einem ansichts-
gleichen Material wie der Kantenumleimer gebildet; bei-
spielsweise ist die Beschichtung eine Kunststoff-Be-
schichtung oder eine Furnierbeschichtung.

[0016] Es ist bevorzugt, dass die Nut an einer nach
innen zu dem Korper hin gerichteten Innenseite des
Kantenumleimers vorgesehen ist, so dass der Streifen
intumeszierenden Materials an der Auf3enseite durch
den Kantenumleimer tberdeckt ist.

[0017] Esistbevorzugt, dassderKantenumleimereine
sichtbare Oberflache ansichtsgleich zu einer angrenz-
enden Oberflache des Brandschutztirelements hat.
[0018] Esistbevorzugt, dass der Kantenumleimer aus
einem Kunststoff der Gruppe gebildet ist, die ein Thermo-
plast, ABS und PP umfasst. Bei einigen Ausflihrungs-
formen ist der Kantenumleimer auch aus einem Furnier -
Dickfurnier - gebildet.

[0019] Esistbevorzugt, dassderKantenumleimereine
mit einem Kleber versehene Innenseite hat, mit der er auf
dem Korper aufgeklebt ist. Der Kleber kann z.B. inline im
Zuge des Anbringens des Kantenumleimers an dem
Korper angebracht werden.

[0020] Es ist bevorzugt, dass der Kantenumleimer auf
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seiner gesamten Lange mit der sich langs erstreckenden
Nut versehen ist.

[0021] Bei einigen Ausfiihrungsformen sind die Eck-
kanten des Kantenumleimers scharfkantig. Es ist bevor-
zugt, dass der Kantenumleimer wenigstens eine abge-
rundete oder gefaste Eckkante aufweist.

[0022] Es ist bevorzugt, dass der Kantenumleimer an
wenigstens einer Eckkante einen Uber seine gesamte
Dicke reichenden Radius oder eine Uber seine gesamte
Dicke reichende Fase hat.

[0023] Esist bevorzugt, dass das Turblatt einen Tirb-
lattkorper, insbesondere auf der Basis von Holzwerkstof-
fen, hat und wenigstens eine Stirnseite in stumpfer oder
einfach oder mehrfach gefalzter Kantengeometrie hat,
die durch Kantenumleimer vollstandig Uberdeckt ist. Bei
einigen Ausfiihrungsformen ist der Turblattkérper aus
Holzwerkstoff mit mineralischer Einlage und/oder metall-
ischer Beschichtung aufgebaut. Bei einigen Ausflh-
rungsformen ist der Tlrblattkérper anstatt auf der Basis
von Holzwerkstoffen aus mineralischen Werkstoffen un-
d/oder metallischen Werkstoffen, insbesondere mit Kiihl-
einlagen oder Dammeinlagen darin aufgebaut.

[0024] Aberauchdas beispielsweise als Zarge, als Teil
einer Zarge, als Seitenteil, als Teil eines Seitenteils, als
Oberteil oder Teil eines Oberteils ausgebildete Tirrah-
menelement kann einen Kérper, vorzugsweise auf der
Basis von Holzwerkstoffen, mineralischen Werkstoffen
und/oder metallischen Werkstoffen, (beispielsweise ei-
nen langlichen Holm oder ein Profilelement) aufweisen,
wobei insbesondere eine zu dem Turblatt weisende
Stirnseite vorzugsweise vollstdndig mit der Dickkante
(=dem Kantenumleimer) bedeckt ist.

[0025] Bei einigen Ausfihrungsformen ist bei dem
Turblattkorper und/oder Rahmenelementkdrper auch
ein Oberflachenwechsel vorgesehen. So kann beispiels-
weise der Korper auf der Bandseite ein Furnier aufwei-
sen, das vorzugsweise ansichtsgleich zum Aufschlag
gestaltet ist, wahrend auf der Bandgegenseite ein
HPL/ABS-Kante im Falz vorgesehen ist (der "Aufschlag”
bei gefalzten Tiren Uberdeckt die Fuge zwischen Zarge
und Tirblatt auf der Offnungsseite (Tiirseite) einer Tiir.
Stumpf einschlagende Tiren haben keinen Aufschlag
und daher ist die Fuge sichtbar. Der Aufschlag ist ent-
weder gerade, schrag oder auch abgerundet (Rundkan-
te)).

[0026] Gemal einem weiteren Aspekt schafft die Er-
findung Verfahren zum Herstellen eines Brandschutztu-
relements flir eine Brandschutztlir, umfassend:

a) Bereitstellen eines Korpers auf der Basis von
Holzwerkstoffen;

b) Bereitstellen eines Kantenumleimers mit einer
Dicke von wenigstens 2 mm derart, dass er eine
Stirnseite des Korpers vollstéandig tiberdecken kann;
c) Einbringen einer sich langs erstreckenden Nut in
den Kantenumleimer;

d) Einfigen eines Streifens intumeszierenden Ma-
terials in die Nut;



5 EP 4 497 906 A1 6

e) Anbringen des Kantenumleimers an dem Korper.

[0027] Insbesondere ist das Verfahren ein Herstellver-
fahren zum Herstellen des mit Dickkante versehenen
Brandschutztirelements der Brandschutztir nach einer
der voranstehenden Ausgestaltungen.

[0028] Die Benennung der Schritte mit a), b), c), ...
dient lediglich der einfacheren Bezugnahme und bein-
haltet keine Information Uber eine bestimmte Reihen-
folge der Schritte. Insbesondere kann Schritt b) vor oder
nach Schritt a) durchgefihrt werden, und jeder der
Schritte c) oder d) kénnen vor oder nach Schritt e) durch-
geflhrt werden.

[0029] Vorzugsweise umfasst Schritt a) den Schritt:
a1) Herstellen eines Turblattkdrpers aus Holzwerkstof-
fen.

[0030] Vorzugsweise umfasst Schritt a) den Schritt:
a2) Bereitstellen eines Tiirblattkdrpers mit eineminneren
Turblattrahmen aus Schichtholz oder Furnierschichtholz
und einer Fullung.

[0031] Bei einigen Ausflihrungsformen wird der Kan-
tenumleimer als "Kontrastkante", in anderem Design als
der Korper, bereitgestellt. Vorzugsweise umfasst Schritt
a) den Schritt:

a3) Bereitstellen des Kérpers mit einer zu dem Kante-
numleimer ansichtsgleichen Kunststoffbeschichtung.
[0032] Vorzugsweise umfasst Schritt a) den Schritt:
a4) Bereitstellen eines Korpers eines Rahmenholms ei-
ner Zarge oder eines Rahmenelements.

[0033] Vorzugsweise umfasst Schritt b) den Schritt:
b1) Bereitstellen einer Furnier-Dickschichtkante, ABS-
Kante oder einer PP-Kante mit einer Dicke von wenigs-
tens 2 mm oder mehr.

[0034] Vorzugsweise umfasst Schritt b) den Schritt:
b2) Bereitstellen des Kantenumleimers als Streifenware
oder Bandware (insbesondere aufgerollt).

[0035] Beieinigen Ausfiihrungsformen umfasst Schritt
b) den Schritt:

b3) Bereitstellen des Kantenumleimers mit einer Klebe-
schicht auf der Innenseite. Vorzugsweise wird eine Kle-
beschicht inline, also erst beim Aufbringen des Kante-
numleimers auf den Kérper aufgebracht.

[0036] Vorzugsweise umfasst Schritt b) den Schritt:
b4) Bereitstellen des Kantenumleimers mit einer zu einer
Sichtseite des Korpers ansichtsgleichen AuRenseite.
[0037] Vorzugsweise wird Schritt ¢) vor Schritt e)
durchgefihrt. Schritt ¢) kann aber auch wahrend der
Kantenbeschichtung, also im Verlauf des Durchfihrens
von Schritt e) inline realisiert werden.

[0038] Be einigen Ausfiihrungsformen umfasst Schritt
c¢) den Schritt:

c1) Einbringen der Nut auf einer AuRenseite des Kante-
numleimers.

[0039] Vorzugsweise umfasst Schritt c) jedoch den
Schritt:

c2) Einbringen der Nut auf einer Innenseite des Kante-
numleimers.

[0040] Vorzugsweise umfasst Schritt ¢c) den Schritt:
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¢3) Spanabhebende Bearbeitung des Kantenumleimers
zum Einbringen der Nut, insbesondere Einfrasen der Nut
in den Kantenumleimer.

[0041] Insbesondere kann der Kantenumleimer fir im
gleichen Werk hergestellte Turen ohne Brandschutz-
funktion ohne Einbringen der Nut verwendet werden,
und nur fur die hier in Rede stehenden Brandschutztiiren
mit der Nut und dem darin einzubringenden intumeszier-
enden Material versehen werden.

[0042] Bei anderen Ausflihrungsformen kann die Nut
auch auf andere Weise eingebracht werden. Bei einigen
Ausflihrungsformen umfasst Schritt ¢) den Schritt:

c4) Bereitstellen des Kantenumleimers als Bandware mit
der sich Uber die gesamte Langserstreckung erstreck-
enden Nut.

[0043] Vorzugsweise umfasst Schritt c) den Schritt:
c5) Einbringen der Nut ber einen Teil der Dicke des
Kantenumleimers, so dass am Nutgrund Material des
Kantenumleimers stehen bleibt.

[0044] Vorzugsweise umfasst Schritt c) den Schritt:
¢6) Einbringen mehrerer der Nuten mit Abstand zueinan-
der.

[0045] Vorzugsweise umfasst Schritt c) den Schritt:
c7) Einbringen der Nut mit Abstand zu Eckkanten und
Umbiegungen des Kantenumleimers.

[0046] Eine Ausflhrung des Verfahrens mit dem Un-
terschritt c1) umfasst vorzugsweise den weiteren Schritt:
f) Aufbringen einer diinneren Kunststoffbeschichtung auf
die AuBenseite des Kantenumleimers, insbesondere
derart, dass der Streifen intumeszierenden Materials
vollstandig Uberdeckt wird.

[0047] Vorzugsweise wird als Kunststoffbeschichtung
eine diinne Kunststoffkante mit einer Dicke (deutlich)
unter 2 mm verwendet, die ebenfalls als vorzugsweise
aufgerollte Bandware bereitgestellt wird. Insbesondere
wird die diinne Kunststoffkante ansichtsgleich zu einer
sonstigen Beschichtung des Korpers bereitgestellt.
[0048] Vorzugsweise wird Schritt d) vor Schritt e)
durchgefihrt. Schritt d) kann aber auch inline erfolgen,
also insbesondere im Zuge der Durchfiihrung von Schritt
e).

[0049] Vorzugsweise umfasst Schritt d) den Schritt:
d1) Bereitstellen des Streifens intumeszierenden Mate-
rials als Bandware.

[0050] Intumeszierendes Material ist ein Material, das
unter Hitzeeinwirkung (ab einer vorbestimmten Aktivi-
erungstemperatur) sein Volumen (deutlich) vergréRert.
Es wird auch als Brandaufschdumer oder Aufschaumer
bezeichnet. Streifen intumeszierenden Materials fir
Brandschutztiren sind von unterschiedlichen Herstel-
lern, beispielsweise unter dem Markennamen ROKU-
Strip oder Palusol, auf dem Markt erhaltlich.

[0051] Vorzugsweise umfasst Schritt d) den Schritt:
d2) vollstandiges Ausfiillen der Nut mitintumeszierenden
Material.

[0052] Vorzugsweise umfasst Schritt d) den Schritt:
d3) Bereitstellen des Kantenumleimers mit der Nut und
darin eingefiigtem intumeszierenden Material als Band-
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ware.
[0053] Vorzugsweise umfasst Schritt d) den Schritt:
d4) Einbringen intumeszierenden Materials in mehrere
parallel verlaufende Nuten des Kantenumleimers.
[0054] Vorzugsweise umfasst Schritt €) den Schritt:
e1) Aufbringen des Kantenumleimers mit dem Streifen
intumeszierenden Materials nach innen gerichtet auf die
Stirnseite.

[0055] Vorzugsweise umfasst Schritt d) den Schritt:
e2) Aufkleben des Kantenumleimers.

[0056] Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung werdenim
Folgenden anhand der beigefligten Zeichnungen naher
erlautert. Darin zeigt:

Fig. 1 einen Horizontalschnitt durch einen Seitenbe-
reich eines Turblatts fur eine Brandschutztir
mit einer Dickkante gemafl einem nicht von
der Erfindung umfassten Vergleichsbeispiel;
Fig.2  einen Horizontalschnitt durch einen Teilbe-
reich einer Brandschutzztiir mit einem Seiten-
bereich eines Tirblatts und einem zugehori-
gen Rahmenelement gemafy einem ersten
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung;

Fig. 3  einen Horizontalschnitt durch einen Teilbe-
reich einer Brandschutzztir mit einem Seiten-
bereich eines Turblatts und einem zugehori-
gen Rahmenelement gemafl einem zweiten
Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung; und

Fig.4 eine perspektivische Darstellung einer bei
Ausfiihrungsbeispielen der Brandschutztir ge-
maf der Erfindung eingesetzten Dickkante.

[0057] Im Folgenden werden unterschiedliche Bei-
spiele von Brandschutztliren 10 mit Dickkante 12 anhand
der Darstellungen in den Fig. 1 bis 4 erlautert. Die Dick-
kante 12 ist an einer Stirnseite eines Brandschutztiire-
lements der Brandschutztir 10 diese iberdeckend an-
gebracht.

[0058] Die Brandschutztiren 10 weisen als Brand-
schutztirelemente ein Turblatt 14 und ein Turrahmen-
element 34 auf. In den Fig. 1 ist das Turblatt 14 im
Horizontalschnitt durch einen Seitenbereich, beispiels-
weise der Bandseite oder der Schlossseite, dargestellt,
in Fig. 2 und 3 ist das Tirballt 14 zusammen mit dem
zugehdrigen Turrahmenelement 34 dargestellt. Das Tur-
rahmenelement 34 kann eine Zarge oder ein Seitenteil
oder ein Oberteil sein, wie es in unterschiedlichen Aus-
bildungen in der Literaturstelle [2] gezeigt ist.

[0059] Die Dickkante 12 kann so ausgebildet sein, wie
sie in Kap. 7.3 der Literaturstelle [2] dargestelltist. Bei der
Dickkante 12 handelt es sich um einen Kantenumleimer
15 aus Furnier oder Kunststoff, insbesondere thermo-
plastischen Kunststoff, wie ABS oder PP, vorzugsweise
mit elastischen Eigenschaften, und mit einer Dicke von 2
mm oder mehr. Die Dickkante 12 hat insbesondere ein
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Design, das ansichtsgleich zu dem Design einer Be-
schichtung des Turblatts 14 (oder des in Fig. 1 nicht
dargestellten TlUrrahmenelements 34) ausgebildet ist,
wie dies auch in Kap. 7.3 von [2] gezeigt ist.

[0060] Das Brandschutztiirelement, wie z.B. das Tr-
blatt 14 und/oder das Tirrahmenelement 34 hat einen
Korper 16, vorzugsweise auf der Basis von Holzwerks-
toffen, insbesondere der Art, wie er aus [2] oder [4]
bekannt ist (bei anderen Ausgestaltungen kénnen alter-
nativ oder zusatzlich auch andere Materialien, wie mine-
ralische oder metallische Werkstoffe eingesetzt sein).
Demgemal kann der Kérper 16 einen Rahmen, insbe-
sondere aus Furnierschichtholz, eine Fullung, die auf
Holzwerkstoffen und/oder mineralische Werkstoffen auf-
gebaut ist oder auch ein Brandschutzglas aufweisen
kann, und eine Beschichtung auf den Breitseiten auf-
weisen, die ein gewlinschtes Design bereitstellt.

[0061] Die Dickkante 12 hat die in der Beschreibungs-
einleitung genannten Vorziige a. bis d. Soll jedoch die
Funktion "Feuerschutz" erfillt werden, ist dies bei Ein-
satz von Dickkanten 12 bisher nicht ohne weitere kosten-
treibenden MafRnahmen erreichbar. Kostentreiber sind
insbesondere groRere Falztiefen und/oder zusatzliche
Beschlage wie Obentirverriegelungen.

[0062] Dies wird im Folgenden anhand eines in Fig. 1
gezeigten, nicht von der Erfindung erfassten Vergleichs-
beispiels des Tirblatts 14 erlautert, bei dem eine aus [4]
bekannte Ausfiihrung mit Dickfalz 12 versehen worden
ist. Das Turblatt von Fig. 1 weist als Turblattrahmen 18
einen Furnierschichtholzrahmen auf. An den zu dem
Turrahmenelement (wie Zarge, Oberteil oder Seitenteil)
oder zu einem weiteren Turfligel hin weisenden Stirnsei-
ten (Bandseite, Schlossseite, Oberseite) ist ein Holz-
werkstoff-Riegel 20 vorgesehen, in den die Kantenge-
ometrie eingearbeitet ist. Zwischen dem Turblattrahmen
18 und dem Holzwerkstoff-Riegel 20 ist ein Streifen 22
intumeszierenden Materials - Aufschdumer - vorgese-
hen. Im Brandfall soll der Streifen 22 aufschdumen und
den Riegel 20 nach aufen dréangen, um den Turspalt
gegen Durchdringen von Feuer und/oder Rauch zu ver-
schlielRen.

[0063] Nun bestehen die Dickkanten 12 meist aus
thermoplastischem Material. Thermoplaste schmelzen
ab Temperaturen, die wahrend der Brandprifungen
schnell Gberschritten sind.

[0064] Das aufschdumendes Brandschutzmaterial -
Streifen 22 -, welches hinter der Dickkante 12, noch
von Holzwerkstoff-Riegeln 20 Uberdeckt, angeordnet
ist, expandiert und driickt den Rest des Uberdeckenden
Holzwerkstoffs in Richtung Zargenfalz.

[0065] Da thermoplastisches Material der Dickkante
12 zu diesem Zeitpunkt aufgeschmolzen ist, reicht das
Expandieren des Aufschaumers - Streifen 22 - nicht aus,
gentigend Druck gegen den Zargenfalz auszuiiben, um
die Verformung des Turblatts 14 zu vermindern, bzw. den
Brandraum ausreichend gegen Sauerstoff abzudichten,
so dass die Versagenskriterien beim Brandversuch deut-
lich friher als erwlinscht eintreten.
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[0066] Dieser Effekt wird dadurch verstarkt, dass der
Aufschaumer - Streifen 22 - zusatzlich den Abstand
durch Falzluft abdichten muss.

[0067] Ebenso verstarkt sich der Effekt, wenn der Zar-
genfalz oder weitere, unmittelbar angrenzende Kanten
von Standfliigeln oder Oberblenden ebenfalls mit dicken
thermoplastischen Kantenmaterialien beschichtet sind.
[0068] In den Fig. 2 und 3 sind unterschiedliche Aus-
fihrungen der Brandschutztir 10 gemag der Erfindung
mit dem Turblatt 14 und dem TlUrrahmenelement 34 mit
Turdichtung 32 dargestellt. Dabei sind gleiche Teile wie
beiFig. 1 mitden gleichen Bezugszeichen versehen, und
deren Beschreibung wird hier nicht wiederholt.

[0069] Die Ausfiihrungsbeispiele der Brandschutztir
10 gemal den Fig. 2 und 3 weisen als Brandschutzti-
relemente wenigstens ein Turblatt 14 und ein feststehen-
des Tirrahmenelement 34 auf. Wenigstens eines der
Brandschutztirelemente 14, 34 weist einen Korper 16,
vorzugsweise aus Holzwerkstoff - beispielsweise mit
dem Tirblattrahmen 18 - und einen Furnier- oder Kunst-
stoff-Kantenumleimer 15 mit einer Dicke von wenigstens
2 mm - die Dickkante 12 - auf. Der Kantenumleimer 15
weist wenigstens eine Nut 24 auf, in der ein Streifen 22
aus intumeszierenden Material - aufschdumendes
Brandschutzmaterial - eingefligt ist.

[0070] BeiderinFig.2dargestellten Ausfiihrungistdie
wenigstens eine Nut 24 an einer von dem Koérper 16 weg
gerichteten Auf3enseite 26 des Kantenumleimers 15 vor-
gesehen.

[0071] Versuche und Brandpriifungen haben ergeben,
dass keine oder aber geringfiigige Uberdeckungen des
Aufschaumers - Streifen 22 - gute Ergebnisse erzielen,
was sich dadurch erklaren lasst, dass die Falzspalte
nach dem Aufschmelzen der Thermoplaste ausreichend
minimiert sind.

[0072] Die Anordnung eines Aufschaumers - Streifen
22-, sichtbar in die Dickkante 12 eingenutet, bietet somit
mit einfachem Mitteln verbesserten Brandschutz, gentigt
jedoch asthetischen Anforderungen an eine einheitliche,
geschlossene Oberflache des Brandschutztiirelements
nicht. Gerade bei Dickkanten 12 der in Kap. 7.3 der [2]
gezeigten Art ist ja der Designverbund von Kanten- und
Oberflachenmaterial ein besonderes bevorzugtes Merk-
mal der Ausfiihrung. Weiter kann der Kantenumleimer 15
ebenfalls nicht diinner ausgefihrt werden, da dinnere
Kantenumleimer eine herabgesetzte Belastbarkeit und
zu geringe Radien aufweisen, was gegen die Vorziige
von Dickkanten 12 spricht.

[0073] Beiderin Fig. 2 gezeigten Ausfiihrungsform ist
die Dickkante 12 mit der aulRenseitige Nut 24 und dem
darin eingefugten Streifen 22 aus aufschdumenden
Brandschutzmaterial daher durch einen dinnere Be-
schichtung 28 aus Furnier oder Kunststoff, insbesondere
einen dunneren Kantenumleimer, Gberdeckt.

[0074] Demnach lassen sich gewlinschte Eigenschaf-
ten eines Turelements 14, 34 mit Dickkante 12 auch bei
sehrguter Erfilllung der Funktion "Feuerschutz" dennoch
erhalten, indem zunachst eine Dickkante 12 als "Blind-
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kante" angeleimt und im Folgenden genutet wird, um den
Brandschutz-Aufschaumer - Streifen 22 - einzubringen.
Danach Iasst sich diese Ausfiihrung mit einer diinnen
thermoplastischen Kante 28 im passenden Design tiber-
kleben.

[0075] Ein Brandversuch mit dieser Konstruktion er-
gab ein positives Brandpriufungs-Ergebnis. Nachteilig
dabei ist, dass zwei weitere Arbeitsgange je Dickkante
12 erforderlich sind, um den Aufschaumer - Streifen 22 -
einzubringen und anschliefend zu tiberkleben, und dass
zwischen Blindkante - Dickkante 12 - und Dekorkante -
Beschichtung 28 - eine Fuge im Radius gebildet ist.
[0076] Eine Blindkante mit Dekor-Eigenschaften, min-
destens aber gleichem Tragermaterial, ware als solche
teuer, eine Blindkante ohne Designanspruch ergabe eine
unschéne Rahmenoptik im Radius.

[0077] Die Designvielfalt von auf dem Markt erhaltli-
chen dinnen Kantenumleimern 28 ist deutlich geringer
als jene von verfigbaren Dickkanten 12 mit 2 mm oder
mehr.

[0078] Fig. 3 zeigt daher ein derzeit bevorzugtes Aus-
fuhrungsbeispiel, bei dem die wenigstens eine Nut 24 an
einer nachinnen zu dem Korper 16 hin gerichteten Innen-
seite 30 des Kantenumleimers 15 - Dickkante 12 - vor-
gesehen ist, so dass der Streifen 22 intumeszierenden
Materials an der AuBenseite 26 durch den Kantenuml-
eimer 15 Uberdeckt ist.

[0079] Zur Herstellung dieser Ausfihrung wird die
Dickkante 12 rickwartig genutet und der Aufschaumer
- Streifen 22 - vorab in das Kantenband - Kantenumleimer
15, bereitgestellt als Band - eingebracht. Fig. 4 zeigt eine
perspektivische Darstellung eines Beispiels der Dick-
kante 12 bzw. des als Band vorliegenden Kantenumlei-
mers 15 mit einer ersten und einer zweiten Nut 24, von
denen bereits eine mitdem Streifen 22 intumeszierenden
Materials versehen ist. Hierzu kann eine herkdmmliche
Dickkante 12 - wie sie auch bei Turen ohne Brandschutz-
funktion gemaf Kap. 7.3 von [2] bendtigt wird und somit
im Werk bereitgestellt wird, z.B. spanabhebend auf der
Ruckseite - Innenseite 30 - mit der wenigstens eine Nut
24 versehen werden, und der Streifen 22 kann einge-
bracht werden. Diese Dickkante 12 kann fir die Her-
stellung von Elementen von Brandschutztiiren 10 bevor-
ratet werden. Wird ein Brandschutztirelement herge-
stellt, kann eine entsprechend fir die jeweilige Stirnseite
passende Lange abgeschnitten werden und mit der Nut
24 und dem Streifen nach innen auf die Stirnseite des
Korpers 16 aufgebracht, insbesondere geklebt werden.
[0080] Bei der derzeit bevorzugt verfolgten Ldsung
gemaf Fig. 3 und 4 wird die Dickkante 12 somit riick-
wartig genutet und der Aufschaumer 22 vorab in das
Kantenband eingebracht.

[0081] Dies hat einen oder mehrere der folgenden
Vorteile:

¢ Inden beanspruchten Teilen (nahe den Eckkanten,
am Uberschlag, ...) bleibt die Dickkante 12 in lhrer
gesamten Dicke bestehen.
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¢ Radien werden nicht durch Fugen oder Blindkanten
beeintrachtigt - wie z.B. bei der Ausfiihrung von Fig.
2.

¢ Der Designverbund wird nicht durch sichtbare Auf-
schaumer gestort.

* Eskoénnen beliebige, gut und variantenreich verflig-
bare Kantendesigns, derart modifiziert werden.

e Es mussen nur Dickkanten 12 fiir Brandschutztiiren
modifiziert werden

* es sind keine zusétzlichen lieferantenseitig modifi-
zierte Brandschutzkanten nétig, so dass die Artikel-
vielfalt fir das Werk benétigter gelieferter Materialen
geringer ist.

¢ Die Modifikation kann mittels einer einfachen Anlage
im eigenen Haus bedarfsweise oder vorproduziert
fur lagergefiihrte Ausfihrungen erfolgen.

* Esistlediglich der Arbeitsgang der Kantenmodifika-
tion zusatzlich notwendig

e Der Aufschaumer an der Riegelkonstruktion und die
dazu notwendigen Arbeitsschritte konnen entfallen.

[0082] Fur weitere Einzelheiten zum mdglichen Auf-
bau der Brandschutztir 10 und deren Elemente wird
ausdricklich auf [2] verwiesen.

[0083] Eine bevorzugte Ausgestaltung der Dickkante
12 ist eine ABS-Kante, die Stol¥festigkeit bietet und auch
KITA-Schutz (Schutz der Kinder, wenn diese gegen Tir
laufen) bietet. Die Dickkante 12, insbesondere ABS-
Kante, wird auf Rollen als Endlosware angeliefert.
[0084] Bei einigen Ausfihrungsformen werden nun in
die Dickkante 12 wenigstens eine Nut 24 oder auch
mehrere parallele Nuten 24 eingefrast, und ein Auf-
schaumer-Streifen 22 - eingebracht. Die so modifizierte
Dickkante 12 kann dann wieder aufgerollt werden und in
Prozess des Aufklebens (Abrollen von Rolle) einge-
bracht werden. Brandversuche mit dem Tdrblatt der in
Fig. 3 gezeigten Art miteiner ABS-Kante haben sehrgute
Ergebnisse ergeben.

[0085] Was bei der ABS-Kante funktioniert, funktio-
niert auch bei anderen Dickkanten (z.B. Furnier).
[0086] In den Figuren 2 und 4 ist jeweils links das
Tarblatt 14 als Beispiel fir eines der Elemente der Brand-
schutztir 10 gezeigt. Wie in den Fig. 2 und 3 rechts
dargestellt, funktioniert die Lésung auch bei Zargen oder
sonstigen feststehenden Teilen - Turrahmenelement 34 -
der Brandschutztir 10.

Bezugszeichenliste:
[0087]

10  Brandschutztir

12  Dickkante

14 Tirblatt

15  Kantenumleimer (aus Kunststoff, insbesondere
Thermoplast, mit Dicke von 2 mm oder mehr)

16  Korper

18  Tirblattrahmen

10

15

20

25

30

35

40

45

50

20  Holzwerkstoff-Riegel

22  Streifen intumeszierenden Materials (aufschau-
mendes Brandschutzmaterial, Aufschaumer)

24 Nut

26  AuBenseite

28 Beschichtung (diinne Kunstkante, Kantenumlei-
mer mit deutlich weniger als 2 mm Dicke)

30 Innenseite (Rickseite Dickkante)

32  Turdichtung

34  Turrahmenelement

Patentanspriiche

1. Brandschutztiir (10), welche als Brandschutztiirele-
mente ein Turblatt (14) und ein feststehendes Tir-
rahmenelement (34) aufweist, wobei wenigstens
eines der Brandschutztiirelemente (14, 34) einen
Kérper (16) und einen Kantenumleimer (15) miteiner
Dicke von wenigstens 2 mm aufweist, wobei der
Kantenumleimer (15) eine Nut (24) aufweist, in der
ein Streifen (22) aus intumeszierenden Material ein-
gefugt ist.

2. Brandschutztir (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet,
dass die Nut (24) an einer von dem Korper (16) weg
gerichteten AuRenseite (26) des Kantenumleimers
(15) vorgesehen ist und dass die Aullenseite (26)
des Kantenumleimers (15) mit dem in der Nut (24)
angeordneten Streifen (22) aus intumeszierenden
Material mit einer Furnier- oder Kunststoffbeschich-
tung (28) mit einer Dicke von weniger als 2 mm
Uberdeckt ist.

3. Brandschutztir (10) nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet,
dass die Nut (24) an einer nach innen zu dem Kérper
(16) hin gerichteten Innenseite (30) des Kantenum-
leimers (15) vorgesehenist, so dass der Streifen (22)
intumeszierenden Materials an der AuRenseite (26)
durch den Kantenumleimer (15) Uberdeckt ist.

4. Brandschutztur (10) nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass der Kantenumleimer (15)

4.1 eine sichtbare Oberflache ansichtsgleich zu
einer angrenzenden Oberfliche des Brand-
schutztlirelements (14, 34) hat; und/oder

4.2 aus einem Furnier oder einem Kunststoff der
Gruppe gebildet ist, die ein Thermoplast, ABS
und PP umfasst; und/oder

4.3 eine mit einem Kleber versehene Innenseite
(30) hat, mit der er auf dem Korper (16) aufge-
klebt ist; und/oder

4.4 auf seiner gesamten Lange mit der sich
langs erstreckenden Nut (24) versehen ist; un-
d/oder
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4.5 wenigstens eine abgerundete oder gefaste
Eckkante aufweist.

Brandschutztir (10) nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass der Korper (16) aus Holzwerkstoff und/oder
aus mineralischem Werkstoff und/oder aus Metall
und/oder einem Aluminium- oder Stahlwerkstoff ge-
bildet ist.

Brandschutztir (10) nach einem der voranstehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,

dass das Tirblatt (14) einen Tirblattkdrper (16) hat
und wenigstens eine Stirnseite in stumpfer oder ein-
fach oder mehrfach gefélzter Kantengeometrie hat,
wobei die Stirnseite oder ein Falz derselben durch
Kantenumleimer (15) vollstandig Uberdeckt ist.

Verfahren zum Herstellen eines Brandschutztirele-
ments (14, 34) furr eine Brandschutztiir (10), umfas-
send:

a) Bereitstellen eines Korpers (16) zum Bilden
des Brandschutztiirelements (14, 34);

b) Bereitstellen eines Kantenumleimers (15) mit
einer Dicke von wenigstens 2 mm derart, dass er
eine Stirnseite oder einen Falzbereich des Kor-
pers (16) vollstandig Uberdecken kann;

c) Einbringen einer sich langs erstreckenden
Nut (24) in den Kantenumleimer (15);

d) Einfligen eines Streifens (22) intumeszieren-
den Materials in die Nut;

e) Anbringen des Kantenumleimers (15)an dem
Korper (16).

Verfahren nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet,

dass Schritt a) wenigstens einen oder mehrere der
Schritte umfasst:

a1l) Herstellen eines Turblattkdrpers (16);

a2) Bereitstellen eines Turblattkdrpers (16) mit
eineminneren Turblattrahmen (18) aus Schicht-
holz oder Furnierschichtholz und einer Fillung;
a3) Bereitstellen des Korpers (16) mit einer zu
dem Kantenumleimer (15) ansichtsgleichen
Furnier- oder Kunststoffbeschichtung;

a4) Bereitstellen eines Korpers eines Rahmen-
holms einer Zarge oder eines Rahmenele-
ments;

a5) Bereitstellen des Korpers (16) aus Holz-
werkstoffen und/oder mineralischen Werkstof-
fen und/oder metallischen Werkstoffen.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 oder 8, dass

Schritt b) wenigstens einen oder mehrere der Schrit-
te umfasst:
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b1) Bereitstellen einer Furnier-Dickschichtkan-
te, einer Kunststoffkante, ABS-Kante oder einer
PP-Kante mit einer Dicke von wenigstens 2 mm
oder mehr;

b2) Bereitstellen des Kantenumleimers (15) als
Bandware oder Streifenware;

b3) Bereitstellen des Kantenumleimers (15) mit
einer Klebeschicht auf der Innenseite (30);

b4) Bereitstellen des Kantenumleimers (15) mit
einer zu einer Sichtseite des Koérpers (16) an-
sichtsgleichen AuRenseite (26).

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 9, da-

durch gekennzeichnet, dass Schritt c)

10.1 vor Schritt €) oder beim Durchfiihren von
Schritt e) durchgefiihrt wird und/oder

10.2 wenigstens einen oder mehrere der Schrit-
te umfasst:

c1) Einbringen der Nut (24) auf einer Au-
Renseite (26) des Kantenumleimers (15);
c2) Einbringen der Nut (24) auf einer Innen-
seite (30) des Kantenumleimers (15);

c3) Einfrasen der Nut (24) in den Kante-
numleimer (15);

c4) Bereitstellen des Kantenumleimers (15)
als Bandware; Streifenware oder Rollenwa-
re mit der sich Uber die gesamte Langser-
streckung erstreckenden Nut (24);

¢5) Einbringen der Nut (24) Uber einen Teil
der Dicke des Kantenumleimers (15), so
dass am Nutgrund Material des Kantenum-
leimers (15) stehen bleibt;

¢6) Einbringen mehrerer der Nuten (24) mit
Abstand zueinander;

c7) Einbringen der Nut (24) mit Abstand zu
Eckkanten und Umbiegungen des Kante-
numleimers (15).

11. Verfahren nach Anspruch 10, mit dem Unterschritt

c1), gekennzeichnet durch den weiteren Schritt:
f) Aufbringen einer dinneren Kunststoffbeschich-
tung (28) auf die AuRenseite (26) des Kantenumlei-
mers (15).

. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 11, da-

durch gekennzeichnet, dass Schritt d)

12.1 vor Schritt ) durchgefiihrt wird und/oder
12.2 wenigstens einen oder mehrere der Schrit-
te umfasst:

d1) Bereitstellen des Streifens (22) intu-
meszierenden Materials als Bandware;
d2) vollstandiges Ausflllen der Nut (24) mit
intumeszierenden Material;

d3) Bereitstellen des Kantenumleimers (15)
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mit der Nut (24) und darin eingefiigtem in-
tumeszierenden Material als Bandware
oder Rollenware;

d4) Einbringen intumeszierenden Materials
in mehrere parallel verlaufende Nuten (24)
des Kantenumleimers (15).

13. Verfahren nach einem der Anspriiche 7 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass Schritt e) wenigstens
einen oder mehrere der Schritte umfasst:

e1) Aufbringen des Kantenumleimers (15) mit
dem Streifen (22) intumeszierenden Materials
nach innen gerichtet auf die Stirnseite;

e2) Versehen des Kantenumleimers (15) mit
einem Kleber;

e3) Aufkleben des Kantenumleimers (15).
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D
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ANHANG ZUM EUF}OPAISCHEN RECHERCHENBERICHT
UBER DIE EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG NR. EP 24 18 9342

In diesem Anhang sind die Mitglieder der Patentfamilien der im obengenannten europaischen Recherchenbericht angefiihrten
Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Uber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Européischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

13-11-2024
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verbffentlichung
Us 2021032927 Al 04-02-2021 AU 2018268351 Al 28-11-2019
EP 3625425 A2 25-03-2020
uUs 2021032927 Al 04-02-2021
WO 2018211269 A2 22-11-2018
DE 29619448 Ul 12-06-1997 KEINE
GB 2376706 A 24-12-2002 KEINE
EP 0795671 Bl 28-11-2001 AT E209746 T1 15-12-2001
EP 0795671 A2 17-09-1997

Fur n&here Einzelheiten zu diesem Anhang : siehe Amtsblatt des Europaischen Patentamts, Nr.12/82

14




EP 4 497 906 A1
IN DER BESCHREIBUNG AUFGEFUHRTE DOKUMENTE
Diese Liste der vom Anmelder aufgefiihrten Dokumente wurde ausschlief3lich zur Information des Lesers aufgenommen
und ist nicht Bestandteil des europdischen Patentdokumentes. Sie wurde mit gré3ter Sorgfalt zusammengestellt; das
EPA (ibernimmt jedoch keinerlei Haftung fiir etwaige Fehler oder Auslassungen.

In der Beschreibung aufgefiihrte Patentdokumente

« EP 0795671 B1 [0005]

In der Beschreibung aufgefiihrte Nicht-Patentliteratur

e  Grundwissen Turen - Technikhandbuch. 26 July * Handbuch - Turen fir héchste Anspriiche. 26 July
2023 [0002] 2023 [0002]
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