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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung und ein
Verfahren zur Verkleidung von z.B. Apparaten bzw.
Bauwerken aus z.B. Stahlblech oder Beton als stati-
schem Trager mittels vorgesetzter groBflachiger Kunst-
stoffplatten. Die Befestigung der Kunststoffplatten am
Untergrund erfolgt Uber Metallanker oder Dibel, die in
festgelegter Teilung am Untergrund vormontiert oder bei
der Plattenmontage gesetzt werden. Die Kunststoffplat-
ten werden Uber diese Anker oder Dubel mit dem Un-
tergrund in materialgerechter Weise verbunden.

[0002] Kunststoffplatten, insbesondere aus Polyolefi-
nen wie Polyethylen (PE) oder Polypropylen (PP), eig-
nen sich infolge ihrer besonderen Materialeigenschaf-
ten, wie chemische Besténdigkeit, Abriebfestigkeit, an-
tiadhasive Oberflache, SchweiBbarkeit etc., fir Ausklei-
dungen zum Schutz des statischen Tragers in besonde-
rem Mafe, aber mit der Einschrdnkung, dafl die sehr
hohe Warmeausdehnung schwierig zu beherrschen ist.
Vorgeschraubte Auskleidungen aus Kunststoffplatten,
insbesondere aus Thermoplasten, haben in der Vergan-
genheit regelméaBig dann versagt, wenn sie gréBeren
und/oder regelmaBigen Temperaturschwankungen
ausgesetzt waren. Verscharfend auf die Schadenshau-
figkeit wirkt sich ein VerschweiBen oder Verkleben der
Platten miteinander aus. Dadurch wird eine sonst zu-
mindest an den Plattenrdndern mégliche Warmedeh-
nung des Materials bei Temperaturé&nderungen unter-
bunden. Verhinderte Warmedehnungen, also Zwangs-
spannungen in den Kunststoffplatten, fihrten in den
Verankerungspunkten, meistens Schraubbefestigun-
gen, zu hohen mechanischen Belastungen. Ein paBge-
naues Vorbohren von Ankerléchern in den Kunststofi-
platten, eine Voraussetzungflr eine gleichmaBige Last-
verteilung auf alle Anker, ist in der Praxis nicht méglich.
Bereits kleine Temperaturschwankungen wéhrend der
Montage bewirken infolge der hohen Materialdehnung
MaBanderungen der Lochteilung im Verhaltnis zur An-
kerteilung. Um die Platten dennoch uber die Anker
schieben zu kénnen, miissen die Lécher groBer gebohrt
werden als es dem Durchmesser der Anker entspricht.
Dadurch entsteht ein Ringspalt zwischen Anker und
Plattenbohrung. Bei einer Plattendehnung wahrend der
Montage bewirkt diese eine Mittelpunkisverschiebung
der Bohrungen im Verhalinis zu den Ankern. Dies flhrt
zu einer Exzentrizitét des Ringspaltes. Da die Warme-
dehnung der vorgesetzten Kunststoffplatien das bis zu
15-fache des statischen Tragers und damit der Anker-
teilung betragt, sind erhebliche Toleranzzuschlage und
damit Ringspaltbreiten vorzusehen. Dies verhindert das
Einpassen der Anker in die Bohrungen mit kraftschlis-
siger PaBfuge zwischen Anker und Lochlaibung. Dieser
Kraftschluf3 ist jedoch Voraussetzung fur eine gleichma-
Bige Lastverteilung der in den Platten auftretenden, und
auf die Vielzahl der Anker einwirkenden Zwangsspan-
nungen. Die bei anderen Materialien, wie z.B. Stahl, wir-
kende Kraftibertragung durch Haftreibung in der Ver-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

schraubung ist bei Kunststoffplatten, insbesondere aus
Polyolefinen, aufgrund der besonderen Materialeigen-
schaften nicht méglich, die Kunststoffplatten kénnen al-
so sich in der durch den Ringspalt vorgegebenen Tole-
ranz weiter bewegen. Dadurch ergeben sich ungleiche
Lochlaibungspressungen, die im ungungstigen Fall zu
einem Materialversagen, zu Einrissen in den Bohrun-
gen, fuhren. Das Versagen einzelner Befestigungs-
punkte fohrt zu einer zusatzlichen Belastung anderer
Punkte, die nun ihrerseits Uberlastet werden. Diese
Schadensdynamik fihrt zu einem schnellen und irrepa-
rablen Versagen der gesamten Auskleidung.

[0003] Es wurden Auskleidungstechniken mit Kunst-
stoffplatten entwickelt, welche die beschriebenen Nach-
teile vermeiden. Die Platten werden zu diesem Zweck
mit einer vielzahl plattenriickseitig verteilter Kunststoff-
anker versehen und als verlorene Schalung in Beton
oder Mértel eingegossen. Durch das Eingie3en der An-
ker in Beton oder Mértel werden diese vollstandig ein-
gebettet. Samtliche Anker tragen also zu gleichen Tei-
len. Dieserart hergestellte Auskleidungen, die inder EP-
A-0 059929 beschrieben sind, sind in der Lage, erheb-
lichem, ungleich verteiltem und schroffem Temperatur-
wechsel als Dauerbeanspruchung zu widerstehen. Der
Nachteil ist darin zu sehen, daB zur 3efestigung der
Platten immer mit einer vollflachigen Mértel- oder Be-
tontragerschicht gearbeitet werden muf3, was der Mon-
tagetechnik wirtschaftliche und technische Grenzen
setzt. Dies ist besonders bei der Auskleidung von Stahl-
blechapparaten der Fall.

[0004] Aus der US-A-3 435 573 ist eine Gebaudever-
kleidung aus wetterfesten Verkleidungsplatten bekannt.
Dabeiwerden die Platten an Ankern mit Mértel befestigt.
Es sind keine zusatzlichen Einrichtungen vorgesehen,
die die Platten wahrend der Montage bis zum Erharten
des Mbértels exakt und bewegungsfrei in Position halten
kénnen. Die Plattenmontage laBt sich nicht anwenden
bei der Befestigung von Thermoplastplatten auf Beton
oder Stahlblech, wobei durch den hohen Ausdehnungs-
koeffizienten von Thermoplastplatten gegentiber Beton
oder Stahlblech schon bei geringen Temperatur-
schwankungen wahrend der Montage Differenzbewe-
gungen auftreten.

[0005] Demgegenuber liegt der Erfindung die Aufga-
be zugrunde, eine Vorrichtung und ein Verfahren zur
Auskleidung eines statischen Tragers mit Kunststofi-
platten auf einem statischen Trager zur Verfigung zu
stellen, bei welchem auf eine Mértel- oder Betontrager-
schicht fir die Auskleidung verzichtet werden kann und
anstelle dessen bekannte, kostengiinstige und einfache
Techniken der Befestigung durch vormontierte Anker
oder Dibel angewendet werden kénnen, ohne daf die
bisher damit verbundenen Nachteile zu beflirchten sind.
[0006] Diese Aufgabe wird mit den Merkmalen der
Patentanspriiche geldst.

[0007] Beider Ldésung geht die Erfindung von folgen-
dem Grundgedanken aus:

[0008] Aufden mit einer Auskleidung (Kunststoffplat-
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ten) zu versehende Flachen eines statischen Tragers
wird eine entsprechende Anzahl von Ankern gesetzt.
Bei Betonkonstruktionen in der Regel Dibel und bei
Stahlkonstruktionen SchweiBbolzen. Die zur Ausklei-
dung vorgesehenen Kunststoffplatten werden mit einer
in Zahl und Teilung den gesetzten Ankern entsprechen-
den Lochung versehen. Es ist aber auch méglich, die
Kunststoffplatten mit Ankern und den statischen Trager
mit einer entsprechenden Lochung zu versehen. Hier-
bei wird der Durchmesser der Lochung so gro3 gehal-
ten, daB3 die Platten bzw. der Trager trotz der wahrend
der Montage méglichen Temperaturschwankungen,
und der damit verbundenen Anderung der Lochteilungs-
mafe, noch Uber bzw. auf die vormontierten Anker ge-
schoben werden kénnen. Zwischen Anker und Lochlai-
bung (Lochinnenwand) der Bohrung verbleibt ein Ring-
spalt, dessen Form abhéangig ist von der Plattendeh-
nung und der exzentrisch zu den Ankern umlaufen wird.
Zur Fixierung der Plattenposition und Sicherung einer
gleichmaBigen Lastaufnahme durch die Vielzahl der
Anker ist es erforderlich, eine kraftschllissige Verbin-
dung zwischen den Lochlaibungen einerseits und den
Ankern andererseits, Uber die variablen Ringspalte hin-
weg, zu sichern. Dem Erfindungsgedanken zufolge wird
die Aufgabe dadurch geldst, daB zwischen allen Ankern
und Lochlaibungen, Gber den Ringspalt hinweg, im Mo-
ment der Montage eine tragende Materialbriicke so
paBgenau eingebaut wird, daf3 die Kréafte lber die Ge-
samtheit der Oberflache des Ankers und der Lochlai-
bung als gleichmaBige Flachenpressung abgeleitet
werden. Dadurch werden die auftretenden Flachen-
pressungen berechenbar und kénnen im voraus durch
konstruktive MaBnahmen, z.B. durch VergréBerung der
Lochlaibung, in der zuldssigen Héhe begrenzt werden.
Ein statischer Nachweis der Ankerkonstruktion unter
besonderer Beriicksichtigung der materialspezifischen
Eigenschaften von Kunststoffen wird méglich. Ergan-
zend kann in den Platten durch besondere MaBnahmen
eine Reduzierung der aus unterdriickier Warmedeh-
nung herrihrenden Zwangsspannungen erreicht wer-
den. Aus montagetechnischen Griinden wird in der Re-
gel eine Vielzahl von Ankern am statischen Trager vor-
montiert, worauf die vorgebohrten Auskleidungsplatten
zur Befestigung Uber die Anker geschoben und mit den
erfindungsgemafen Techniken befestigt werden. Die
gleichen Befestigungstechniken lassen sich jedoch
auch anwenden bei gleichzeitigem Bohren von Ausklei-
dungsplatte und Beton als statischem Trager.

[0009] Ein besonderer Vorteil der erfindungsgema-
Ben Vorrichtung liegt in ihrer leichten Demontage und
damit Reparierbarkeit.

[0010] Die Erfindung ist besonders geeignet zur flis-
sigkeitsdichten Auskleidung von Behaltern oder Kana-
len.

[0011] Die Erfindung wird nachstehend mit Bezug auf
die Zeichnungen naher erlautert.
[0012] Es zeigen:
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Fig. 1 bis 6 verschiedene erfindungsgemane
Ausfiihrungsformen,

Fig. 7und 8 Verfahrensschritte zur Herstellung
einer weiteren erfindungsgemanen
Ausfiihrungsform, und

Fig. 9und 10 weitere erfindungsgemane Ausfiih-

rungsformen.

[0013] Allen Darstellungen gemeinsam ist der grund-
satzliche Erfindungsgedanke, nach dem an den Befe-
stigungspunkten ein in seiner Form unterschiedlicher
Ringspalt zwischen Auskleidungsplatte bzw. Trager und
Anker durch eine auf PaBfuge sitzende Materialbriicke
Uberbriickt werden muf3.

[0014] GemaB Fig. 1 wird eine der Beanspruchungs-
seite zugewandte Auskleidungsplatte 2, die mit einer
Vielzahl von Bohrungen 28 versehen ist, mit Schraub-
verbindungen, bestehend aus Ankern 3, Muttern 13 und
Klemmscheiben 4, auf den zu verkleidenden Trager 1
aufgeschraubt. Im Falle von Stahlblech als statischem
Trager 1 handelt es sich bei den Ankern 3 in der Regel
um SchweiBbolzen, im Falle von Beton um Diibel, beide
in bekannter Technik gesetzt. Die Auskleidungsplatte 2
aus Kunststoff kann nicht einfach durch Niederschrau-
ben am Trager 1 fixiert werden, da die besonderen Ei-
genschaften von Kunststoffen, insbesondere den
hauptsachlich verwendeten Thermoplasten, namlich
geringe Oberflachenfestigkeit und teilweise wachsige
Oberflache, eine flr die Unterdriickung der Warmedeh-
nung ausreichende Haftreibung nicht erméglichen. Dies
ist ein wesentlicher Unterschied zu Stahlteilen. Dort
missen bei einer korrekten Schraubverbindung die
Krafte durch Haftreibung Ubertragen werden. Eine
Kraftibertragung durch Flankenkontakt setzt auch bei
Stahlverbindungen besondere MaBnahmen voraus, wie
z.B. das friher Ubliche Nietverfahren, bei dem der voll-
flachige Flankenkontakt durch "Nieten", also einem Auf-
stauchen des Ankers in der Lochlaibung, erzielt wurde.
Die Abtragung der auftretenden Zwangsspannungen
muf also Uber eine tragende, formschlissige Verbin-
dung zwischen Kunststoffplatte 2 und Anker 3 erfolgen.
Zu diesem Zweck wird der zwischen Anker 3 und Loch-
laibung 8 vorhandene Ringraum 9 mit einem sich der
Form des Ringraumes anpassenden Material 5 verfullt.
Durch schnelles Erstarren des Materials 5 wirkt dieses
als Materialbriicke zwischen Lochlaibung 8 und Anker
3, es wird also ein kraftlibertragender FormschluB her-
gestellt. Als Material 5 kann ein plastisch verarbeitbarer
Kitt oder flieBfahiger Injektionsmértel verwendet wer-
den, der durch eine in der Klemmscheibe 4 vorhandene
6ffnung 23 injiziert wird. Der Ringraum kann auch vor
der Verschraubung durch Einspachteln eines Kittes 5
geflllt werden. Der Kitt erhartet so schnell, daf sich An-
derungen der Umgebungstemperatur nicht in einer deh-
nungsbedingten Positionsanderung des Ringspaltes
auswirken kdénnen. In vielen Fallen wird die aus den
Dehnungen in der Auskleidungsplatte zu erwartende
Lochlaibungspressung die zuladssigen Materialwerte



5 EP 0 804 661 B1 6

Ubersteigen. Die Auskleidungsplatte 2 muf dann im Be-
reich der Lochlaibung 8 durch werkmaBiges Aufschwei-
Ben oder Aufkleben von Verstarkungsringen 7 verstarkt
werden oder die Platten werden in einem Arbeitsgang
bereits bei der Herstellung mit Verstarkungsrosetten
versehen. Durch richtige Auslegung der Anker- und
Lochlaibungsdimensionen 1483t sich die erforderliche
Anzahl der Anker minimieren. Die Fligenaht 12, mit der
der Verstarkungsring 7 auf die Auskleidungsplatte 2 auf-
gebracht wird, sollte vollflachig durch Heizelement- oaer
Rotations- bzw. ReibschweiBung oder durch vollflachi-
ge Klebung hergestellt werden. Eine weitere Méglich-
keit des erforderlichen Formschlusses zwischen Kunst-
stoff latte 2 und Anker 3 besteht darin, daB Klemmschei-
be 4 mit einer tiefen Proflierung 14 ausgeriistet ist, wel-
che durch den AnpreBdruck der Mutter 13 oder durch
besondere MaBBnahmen, wie z.B. Hitze, Ultraschall oder
Einfrasung in die Oberflache der Auskleidungsplatte 2
im Augenblick der Montage jedes einzelnen Ankers ein-
gesenkt wird. Durch den in der Einsenkung hergestell-
ten Materialkontakt zwischen Anker 3 in Verbindung mit
Klemmscheibe 4 einerseits und der Platte 2 anderer-
seits, wird eine paBgenaue Kraftibertragung von der
Platte 2 auf den Anker 3 erreicht. Je nach Héhe der in
den Einsenkungen 14 auftretenden Flachenpressun-
gen kann die Kraftibertragung durch die Einsenkung al-
leine oder als alternative Unterstiitzung der anderen be-
schriebenen Techniken verwendet werden. Durch diese
mechanische Verkrallung wird eine Abtragung von
Zwangsspannungen direkt zwischen Auskleidungsplat-
te 2 und Anker 3 Uber die Klemmscheibe 4 erreicht. Um
das Entweichen der Luft aus dem Ringraum wahrend
des Einfillen des Kittes 5 zu erméglichen, sind an der
Unterseite des Verstarkungsringes 7 Entllftungsrillen
17 angeordnet. Zur dichten Abdeckung der Schraub-
mutter 13 wird eine Abdeckkappe 15 ber Schweif3naht
oder Klebenaht 16 oder mittels einer Dichtung auf die
Auskleidungsplatte 2 aufgesetzt. Der statische Trager 1
kann durch einen Anstrich 19 gegen evtl. Luftfeuchtig-
keit geschiitzt werden. Bedingt durch den Verstarkungs-
ring 7 oder durch einen zu diesem Zweck aufgesetzten
Distanzhaltering entsteht zwischen statischem Trager 1
und Auskleidungsplatte 2 ein Spalt 18, der als thermi-
sche Isolierung oder als Uberwachungsraum dienen
und in seiner Lage durch Distanzhalter 20 stabilisiert
werden kann. Als MaBnahme zur Verminderung von
Zwangs spannungen durch unterdriickte Warmedeh-
nung und damit der in den Befestigungspunkten auftre-
tenden Kréfte, besonders bei Verwendung dicker Kunst-
stoffplatten und zu erwartenden hohen Temperaturdeh-
nungen, kann zwischen den Ankern 3 die Auskleidungs-
platte 2 mit leicht schiisselférmigen Vertiefungen 29 vor-
geformt werden. Spatere Temperaturdehnungen der
Auskleidungsplatte 2 wirken dann materialgerecht in ei-
ner weiteren und reversiblen Ausprdgung oder Abfla-
chung der Schusselférmigkeit. Alternativ zu der darge-
stellten Ausflihrung lassen sich die Verstarkungsringe
7 auch auf der anderen Seite der Auskleidungsplatte,
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also der Beanspruchungsseite zugekehrt anordnen, bei
sonst sinngeman gleicher Ausfihrung.

[0015] GemaB Fig. 2 werden Auskleidungsplatten 2
Uber die mit dem statischen Trager 1 verbundenen An-
ker 3 geschoben. Der Ringraum zwischen den profilier-
ten Ankeroberflachen und den Lochlaibungen 8 wird mit
Material 5 gefullt. Durch die besondere Profilierung bzw.
Gestaltung der Ankeroberflachen 10 und Lochlaibun-
gen 8 wird durch das erstarrte Material 5 eine in jeder
Richtung wirkende Kraftiibertragung erzielt, und zwar
Uber einen paBgenauen MaterialpreBsitz. Die Bohrun-
gen 28 in der Platte 2 werden durch aufgeschweif3te
oder aufgeklebte Abdeckkappen 15 abgedeckt.

[0016] GemaB Fig.3 werden Auskleidungsplatten 2
mit oder ohne Verstarkungsring(en) 7 Uber versenkt an-
geordnete Schrauben 22 in aufgeschweiBten Muttern
21 festgeschraubt. Bei Beton als statischem Trager kén-
nen anstelle von Muttern Diibel in den Beton gesetzt
werden. Die Ringrdume werden wiederum Uber die in
den Schrauben 22 vorhandenen Fulléffnungen 23 mit
Kitt 5 verpreB3t. Die Auskleidung wird im Bereich der
Schrauben 22 zur Beanspruchungsseite hin mit aufge-
schweiBten oder aufgeklebten Abdeckkappen 15 Uber
die Figenaht 16 geschlossen. Als Alternativmdéglichkeit
fur die Gestaltung der Lochlaibung 8 ist eine zur Bean-
spruchungsseite hin sich konisch verjiingende Bohrung
dargestellt. Diese erleichtert die Auswechslung von
Auskleidungsplatten im Reparaturfall, da sich Ausklei-
dungsplatte 2 nach Lésen der Schrauben 22 leicht ab-
ziehen |&8t. Bei genltigender Starke der Auskleidungs-
platten und rechnerischer Uberpriifung der Lochlai-
bungspressung kann auf die Verstarkungsringe 7 ver-
zichtet werden.

[0017] Alternativ kdnnen Verstarkungsringe auf der
anderen Plattenseite angeordnet sein, bei sonst sinn-
geman gleicher Ausfihrung.

[0018] GemaR Fig. 4 erfolgt die Befestigung der Aus-
kleidungsplatten 2 iber Anker 3 auf dem statischen Tr&-
ger 1. Die Anker 3 reichen in eine Offnung der mit der
Auskleidungsplatte 2 verschweiBten, verklebten oder in
sonstiger Weise angeformten Verstarkungsringe 7. So-
wohl die Oberflache 10 der Anker 3 als auch der Loch-
laibungen 8 ist so profiliert, daB der durch Offnungen 26
injizierte Kitt 5 eine gegenseitige Verankerung bewirki.
Diese Profilierung ist insbesondere bei Thermoplasten
wie den Polyolefinen zur Kraftibertragung nétig, da an
deren Oberflache keinerlei Klebekontakte méglich sind.
Die Einfulléffnungen 26 werden anschlieBend durch
Schwei3- oder Klebestopfen verschlossen. Dieserart
ergibt sich beanspruchungsseitig eine glatte, dichte
Auskleidungsoberflache.

[0019] GemaB Fig. 5 erfolgt die Befestigung der Aus-
kleidungsplatten 2 Uber Anker 3 auf einem als stati-
schen Trager dienenden Blechmantel 1 von innen. Die
Anker 3 werden in festgelegter Teilung durch die Boh-
rungen 28 des Blechmantels 1 als Schraubeinsatz von
auBBen her vormontiert. Die Auskleidungsplatte 2 wird
mit ihren, in gleicher Teilung angebrachten Verstér-
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kungsringen 7 auf die Anker 3 aufgeschoben. Der zwi-
schen Anker 3 und Verstarkungsring 7 vorgegebene
Ringspalt erlaubt warmedehnungsbedingte Toleranzen
in der Teilung zwischen Anker 3 und Verstarkungsring
7 wahrend der Montage. Der Ringspalt wird zur Herstel-
lung einer direkten Materialbriicke zwischen Anker 3
und der Lochlaibung 8 des Verstarkungsringes 7 mit ei-
nem Material 5 ausgefillt, wie unter Fig. 4 beschrieben.
Die Kraftibertragung in axialer Richtung des Ankers
wird durch dessen Profilierung 10 und der Profilierung
10 der Lochlaibung Uber die Materialfiillung 5 bewirki.
Bei einem Auswechseln der Auskleidungsplatte 2 kann
der Anker 3 aus dem statischen Trager 1 und dem Ma-
terial 5 von auBen her in einfacher Weise herausge-
schraubt werden.

[0020] GemaB Fig. 6 werden die Anker 3 mit ihrem
Teil 27 in die Offnung 28 der Verstarkungsringe 7 der
Auskleidungsplatte 2 so eingepaBt, daB ein Material-
pafBsitz mit einer kraftschliissigen Profilierung 10 in der
Lochlaibung 8 des Verstarkungsringes 7 zur vollflachi-
gen Kraftibertragung zustandekommt. Teil 27 des An-
kers 3 kénnte in alternativer Ausfiihrung auch in Form
eines Einfach- oder Doppelrohres ausgebildet und Uber
den Verstarkungsring 7 geschoben werden. Die vorbe-
reitete Auskleidungsplatte wird mit den Ankern 3 in Boh-
rungen 24 des statischen Tragers 1 so eingeschoben,
daf ein Ende der Anker 3 lbersteht und in dieser Posi-
tion durch Muttern 13 Uber die Klemmscheiben 4 fest-
geschraubt wird. Die auf Auskleidungsplatte 2 wirken-
den Krafte, insbesondere aus unterdrickter Warme-
dehnung, werden also Uber direkten Materialkontakt auf
den Verstarkungsring 7 und von diesem auf den pafBge-
nau eingesetzten Teil 27 des Ankers 3 libertragen. Die-
ser wiederum leitet die auftretenden Kréfte Uber eine
konventionelle Verschraubung mit Haftreibung Metall -
Metall in den statischen Trager ab. Zur Sicherung der
Ankerposition in der Bohrung des statischen Tragers
kann der dort zum Toleranzausgleich erforderliche
Ringspalt mit Material 5 geflllt werden, welches durch
die Einfalléffnung 23 der Klemmscheibe injiziert wird.
[0021] GemaB Fig. 7 und Fig. 8 erfolgt die Befesti-
gungder Auskleidungsplatten 2 auf dem statischen Tra-
ger 1 durch vorgefertigte Halteringe 6, welche auf die
Anker 3 aufgepreBt oder Uber ein Gewinde 11 aufge-
schraubt werden. Damit die Halteringe 6 trotz der wah-
rend der Montage zu erwartenden Exzentrizitdt und
MaBgenauigkeit der Ringspalte 9 an jedem der Befesti-
gungspunkte so paf3genau eingesetzt werden kénnen,
daf ein vollflachiger KraftschluB an den Lochlaibungen
8 erzielt wird, wird der Ringspalt 9 direkt vor der Monta-
ge des entsprechenden Halteringes mit einem Schneid-
werkzeug 25 nachgebohrt. Sofort anschlieBend wird der
Haltering 6 eingesetzt. Der Durchmesser des Frasers
bzw. Bohrers 25 muf3 der maximal vorkalkulierten Ex-
zentrizitat der Lochlaibungen 8 entsprechen. Die Ab-
deckung der Auskleidung erfolgt durch Aufschweif3en
oder Aufkleben von Abdeckkappen 15 mit SchweiBoder
Klebenaht 16. Die Formgebung der Lochlaibungen 8
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kann konisch oder in anderer Weise so erfolgen, dai3
mit dem Einsetzen der Distanzringe 6 eine Verschrau-
bung der Auskleidungsplatte 2 mit dem statischen Tréa-
ger 1 erfolgt.

[0022] GemaR Fig. 9 werden in den statischen Trager
1 Bohrungen 24 eingebracht. Die Anker 3 werden in die
Bohrungen 28 der Auskleidungsplatten 2 so paBgenau
eingeflgt, daf in der Lochlaibung 8 ein PaBsitz und da-
mit ein Kraftschlu3 erfolgt. Ein Teil der Anker reicht in
die Bohrungen 24. Die Ringspalte 9 zwischen Bohrun-
gen 24 und Anker 3 werden mit Material 5 Uber Einfall-
6ffnungen 23, die durch die Anker 3fuhren, gefilit. Nach
dem sofortigen Erstarren der Materialfillungen 5 ergibt
sich ein Kraftschluf3 zwischen Anker 3, Auskleidungs-
platte 2 und statischem Trager 1. Die Ankeroberflache
10 der in die Bohrung 24 hineinreichenden Anker kann
mit einer gewindeartigen Profilierung versehen sein.
Wird sie zudem mit einem Trennmittel so vorbereitet,
daB keine Haftung an dem Material 5 zustandekommt,
kann Anker 3 spater im Reparaturfall aus Material 5 her-
ausgedreht werden, was eine Demontage erleichtert.
Bei einem PafBsitz der Abdeckkappe 15 auf dem Anker
3 werden iliber die Lochlaibung in der Abdeckkappe zu-
satzliche Krafte abgetragen.

[0023] GemanB Fig. 10 werden die Abdeckkappen 15
mit paBgenauem Sitz in den Lochlaibungen 8 Gber die
Anker 3 geschoben und tiberdecken die in den Ausklei-
dungsplatten 2 befindlichen Bohrungen 28. Die Abdeck-
kappen werden Uber die Filigenaht 16 mit der Ausklei-
dungsplatte 2 verbunden und dienen somit als Materi-
albriicke. Bei einem als Fligemethode méglichen Rota-
tionsschweiBvorgang dient der PaBsitz in der Lochlai-
bung 8 gleichzeitig der Fihrung der Abdeckkappe 15
wéahrend des Schweif3vorganges. Die PaBflache in der
Lochlaibung 8 kann so profiliert werden, daB3 sich wah-
rend des Fugevorganges eine Verbindung zwischen
Anker 3 und Abdeckkappe 15 Uber die Profilierung
durch Einschmelzen oder Einkleben ergibt.

[0024] Die in den verschiedenen Figuren dargestell-
ten Ausflhrungsformen der Befestigungspunkie lassen
sich nach Bedarf sinngemaf kombinieren, und zwar so-
wohl bezogen auf den einzelnen Befestigungspunkt als
auch bezogen auf unterschiedliche Ausflhrungen in-
nerhalb derselben Auskleidung.

Patentanspriiche

1. System aus auf statische Tréger (1) aus Beton oder
Stahlblech aufgeschraubten Kunststoffplatten (2),
mit:

(a) Bohrungen (28) in den Kunststoffplatten (2);
an dem statischen Trager (1) befestigten An-
kern (3) , die die Bohrungen (28) durchdringen;
Verstarkungsringen (7) zwischen den Kunst-
stoffplatten (2) und den statischen Tragern (1)
im Bereich der Lochlaibung (8); Schrauben
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(13), die Ober Klemmscheiben (4) auf den
Kunststoffplatten (2) aufsitzen; und Mbértel (5)
in einem Ringspalt (9) zwischen der Lochlai-
bung (8), dem Anker (3), dem statischen Trager
(1) und der Klemmscheibe (4), der einen Kraft-
schluB3 sowohl in seitlicher Richtung zwischen
der Lochlaibung (8) und dem Anker (3) als auch
in Richtung der Ankerachse zwischen dem sta-
tischen Trager (1) und der Klemmscheibe (4)
bewirkt;

wobei

(b) der Durchmesser der Bohrungen (28) so be-
messen ist, daB, trotz der wahrend der Monta-
ge dehnungsbedingt zu erwartenden Positi-
onsanderungen die Bohrungen Uber die Anker
(3) geschoben werden kénnen; und die Durch-
messer der Bohrungen (28) und die Verstar-
kungsringe (7) so bemessen sind, daf3 die Fl&-
chenpressung innerhalb der Lochlaibung (8)
materialgerecht begrenzt ist.

System nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daB die Klemmscheibe (4) eine Profilierung (14)
aufweist, welche in die Oberflache der Kunststoff-
platte (2) eingesenk ist.

System nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Bohrungen (28) in den Ausklei-
dungsplatten (2) mit den darin befindlichen Ankern
mit Abdeckkappen (15) durch Aufschwei3en, Auf-
kleben oder Aufschrauben mit zwischengesetzter
Dichtung flussigkeits- und gasdicht verschlossen
sind.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verstarkungsringe (7) im
Bereich der Bohrungen (28) der Kunststoffplatten
(2) aufgeschweiBt, aufgeklebt oder bereits bei der
Plattenherstellung angeformt sind.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verstarkungsringe (7) an
ihren Berlihrungsflachen mit dem statischen Trager
(1) Entloftungsnuten (17) aufweisen.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB3 die Lochlaibung (8) in der
Kunststoffplatte (2) und im Verstarkungsring (7) ei-
ne konische Form aufweist, so daf3 die Kunststoff-
platte (2) nach Lésen der Verschraubung (22) leicht
Uber den Anker (3) und den Mértel (5) abgezogen
werden kann.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daf3 die Oberflache des Ankers (3)
mit einer Profilierung (10) und/oder die Lochlaibung
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11.

12.

13.

14.

(8) mit einer Profilierung oder sonstigen Formge-
bung (140) ersehen sind, wodurch sich nach Injizie-
ren des Mértels (5) ein auch in axialer Richtung wir-
kender Form- und KraftschluB zwischen Anker (3),
Verstarkungsring (7) und Auskleidungsplatte (2) er-
gibt.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, daf3 der statische Trager (1) einen
Schutzanstrich, eine Beschichtung oder einen an-
deren Schutz (19) aufweist.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch
gekennzeichnet, daB3 der zwischen der Kunststoff-
platte (2) und dem statischen Trager (1) vorhande-
ne Spalt (18) als Uberwachungsraum fiir Leckagen
benutzt wird.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, daB3 der zwischen der Kunststoff-
platte (2) und dem statischen Trager (1) vorhande-
ne Spalt (18) als thermische Isolierung mit oder
ohne Isoliermaterialfillung benutzt wird.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, daB der zwischen der
Kunststoffplatte (2) und dem statischen Trager (1)
vorhandene Spalt (18) in seiner Breite durch Di-
stanzhalter (20) oder durch Einlage sonstiger Zwi-
schenlagen gesichert ist.

System nach einem der Anspriiche 1 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, daB3 die Flachen der Kunst-
stoffplatte (2) zwischen benachbarten Ankern (3)
leicht schisselférmig (27) vorgeformt sind, wo-
durch die Dehnrichtung bei thermischen Dehnun-
gen vorgegeben ist und ein Abbau von Zwangs-
spannungen durch eine weitere, vorgerichtete und
reversible Dehnung erméglicht wird.

Verfahren zur Herstellung des Systems nach einem
der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB der Mértel (5) durch eine Injektionséffnung (23
oder 26), die sich in der Platte (2) oder in der
Klemmscheibe (4) oder im statischen Trager (1)
oder im Anker (3) befindet, injiziert und die Injekii-
onséffnung (26) anschlieBend durch einen Ver-
schluB3stopfen verschlossen wird.

Verfahren zur Herstellung des Systems nach einem
der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet,
daB die Kunststoffplatten (2) durch die Verschrau-
bungen mindestens solange in Position gehalten
werden, bis der in den Ringspalt (9) eingefillte Mor-
tel (5) gehartet und tragfdhig geworden ist.
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Claims

A system comprising plastic boards (2) screwed on-
to static supports (1) made of concrete or steel
sheets comprising:

(a) holes (28) in the plastic boards (2); anchors
(3) connected to the static support (1) and ex-
tending through the holes (28); reinforcing rings
(7) between the plastic boards (2) and the static
supports (1) in the area of the hole face (8);
screws (13) resting on the plastic boards (2) via
clamping plates (4); and mortar (5) in a ring gap
(9) between the hole face (8), the anchor (3),
the static support (1) and the clamping plate (4)
causing a frictional connection both in the lat-
eral direction between the hole face (8) and the
anchor (3) and in the direction of the anchor ax-
is between the static support (1) and the clamp-
ing plate (4);

wherein

(b) the diameter of the holes (28) is dimen-
sioned such that despite the expected position
changes caused by elongation during mount-
ing, the holes can be put over the anchors (3);
and the diameter of the holes (28) and the re-
inforcing rings (7) are dimensioned such that
the surface pressure within the hole face (8) is
limited in a manner appropriate for the material
involved.

The system of claim 1, characterized in that the
clamping plate (4) has a profiling (14) which is sunk
into the surface of the plastic board (2).

The system of claim 1 or 2, characterized in that the
holes (28) in the lining boards (2) with the anchors
inserted therein are liquid-tightly and gas-tightly
sealed by means of covering caps (15) with an in-
termediate seal by welding, gluing or screwing.

The system of any one of claims 1 to 3, character-
ized inthat in the area of the holes (28) of the plastic
boards (2) the reinforcing rings (7) are welded or
glued thereto or had already been molded to the
boards during their production.

The system of any one of claims 1 to 4, character-
ized in that the reinforcing rings (7) have vent
grooves (17) on their surfaces contacting the static

support (1).

The system of any one of claims 1 to 5, character-
ized in that the hole face (8) in the plastic board (2)
and in the reinforcing ring (7) has a conical shape
so that the plastic board (2) can easily be pulled off
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10.

11.

12.

13.

14.

the anchor (3) and the mortar (5) after loosening the
screwed connection (22).

The system of any one of claims 1 to 6, character-
ized in that the surface of the anchor (3) has a pro-
filing (10) and/or the hole face (8) has a profiling or
any other shape (10) for providing a form-fit and fric-
tional connection acting also in the axial direction
between anchor (3), reinforcing ring (7) and lining
board (2) after injection of the mortar (5).

The system of any one of claims 1 to 7, character-
ized in that the static support (1) has a protective
coat of paint, coating or any other protection (19).

The system of any one of claims 1 to 8, character-
ized in that the gap (18) between the plastic board
(2) and the static support (1) is used as a control
space for leakages.

The system of any one of claims 1 to 9, character-
ized in that the gap (18) between the plastic board
(2) and the static support (1) is used as a thermal
insulation with or without an insulating filler.

The system of any one of claims 1 to 10, character-
ized in that the width of the gap (18) between the
plastic board (2) and the static support (1) is se-
cured by spacers (20) or by insertion of any other
intermediate layer.

The system of any one of claims 1 to 11, character-
ized in that the surfaces of the plastic boards (2)
between adjacent anchors (3) are pre-shaped
slightly dish-shapedly (27) resulting in that the ex-
pansion direction during thermal expansions is giv-
en, and it is possible to reduce forced stresses by
a further, pre-directed and reversible expansion.

A process for producing the system of any one of
claims 1 to 12, characterized in that the mortar (5)
is injected through an injection opening (23 or 26)
located in the board (2) or in the clamping plate (4)
or in the static support (1) or in the anchor (3) and
that the injection opining (26) is subsequently
closed by a sealing plug.

The process for producing the system of any one of
claims 1 to 12, characterized in that the plastic
boards (2) are held in position by the screwed con-
nections at least until the mortar (5) filled into the
ring gap (9) has hardened and has become load-
bearing.

Revendications

1.

Systéme constitué de panneaux en matiére plasti-
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que (2) boulonnés sur des supports statiques (1) en
béton ou en téle d'acier, avec :

(a) des alésages (28) dans les panneaux en
matiére plastique (2) ; des ancrages (3) fixés
sur le support statique (1), qui traversent les
alésages (28) ; des anneaux de renfort (7) en-
tre les panneaux en matiére plastique (2) et les
supports statiques (1) au niveau de la surface
interne du trou (8) ; des vis (13) qui reposent
par l'intermédiaire de rondelles de serrage (4)
sur les panneaux en matiére plastique (2) ; et
du mortier (5) dans un espace annulaire (9) en-
tre la surface interne du trou (8), l'ancrage (3)
le support statique (1) et la rondelle de serrage
(4) qui exerce une liaison de force aussi bien
dans la direction latérale entre la surface inter-
ne du trou (8) et I'ancrage (3) qu'en direction de
I'axe d'ancrage entre le support statique (1) et
la rondelle de serrage (4) ;

moyennant quoi

(b) le diamétre des alésages (28) est dimen-
sionné de telle sorte que malgré les modifica-
tions de positions auxquelles il faut s'attendre
pendant le montage en raison de la dilatation,
les alésages peuvent étre déplacés sur les an-
crages (3) ; et les diamétres des alésages (28)
et les anneauxde renfort (7) sont dimensionnés
de telle sorte que la compression de surface a
I'intérieur de la surface interne du trou (8) est
limitée par le matériau.

Systéme selon la revendication 1, caractérisé en
que larondelle de serrage (4) présente un profilage
(14) qui est matricé dans la surface du panneau en
matiére plastique (2).

Systéme selon les revendications 1 ou 2, caracté-
risé en ce que les alésages (28) dans les panneaux
de revétement (2) sont obturés de fagon étanche
au liquide et aux gaz avec les ancrages situés dans
ceux-ci par des capuchons de revétement (15) ap-
pliqués par soudage, collage ou boulonnage avec
un élément d'étanchéité intermédiaire.

Systéme selon l'une des revendications 1 a 3, ca-
ractérisé en ce que les anneaux de renfort (7) au
niveau des alésages (28) des panneaux en matiére
plastique (2) sont appliqués par soudage, collage
ou sont déja pré-formés lors de la fabrication des
panneaux.

Systéme selon l'une des revendications 1 a 4, ca-
ractérisé en ce que les anneaux de renfort (7) pré-
sentent sur leur face de contact avec le support sta-
tique 1, des gorges d'aération (17).
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6.

10.

11.

12.

13.

Systéme selon I'une des revendications 1 a 5, ca-
ractérisé en ce que la surface interne de trou (8)
dans le panneau en matiére plastique (2) et dans
I'anneau de renfort (7) présente une forme conique
de sorte que le panneau en matiére plastique (2)
aprés desserrage de la boulonnerie (22) peut étre
facilement enlevé de I'ancrage (3) et du mortier (5).

Systéme selon I'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que la surface de I'ancrage (3) com-
porte un profilage (10) et/ou la surface interne de
trou (8) est munie d'un profilage ou d'une autre con-
figuration (10) de sorte qu'aprés injection du mortier
(5) on obtient une liaison de force et de forme
s'exercant dans la direction axiale entre l'ancrage
(8), I'anneau de renfort (7) et le panneau de revé-
tement (2).

Systéme selon I'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que le support statique (1) présente
un enduit de protection, un revétement ou une autre
protection (19).

Systéme selon I'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que l'espace (18) prévu entre le pan-
neau en matiére plastique (2) et le support statique
(1) est utilisé comme zone de surveillance pour la
détection des fuites.

Systéme selon I'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que l'espace (18) prévu entre le pan-
neau en matiére plastique (2) et le support statique
(1) peut &tre utilisé comme isolation thermique avec
ou sans matériau de remplissage isolant.

Systéme selon |'une des revendications 1 & 10, ca-
ractérisé en ce que l'espace (18) prévu entre le pan-
neau en matiére plastique (2) et le support statique
(1) est maintenu dans sa largeur par des entretoi-
ses (20) ou par l'insertion d'autres couches intermé-
diaires.

Systéme selon I'une des revendications 1 a 11, ca-
ractérisé en ce que les faces du panneau en matié-
re 1 plastique (2) sont préformées selon une confi-
guration d'auge (27) entre les ancrages limitrophes
(8) de sorte que la direction de dilatation lors de la
dilatation thermique est pré-donnée et permet une
diminution des contraintes provoquées par une di-
latation ultérieure, pré-dirigée et réversible.

Procédé pour la fabrication du systéme selon l'une
des revendications 1 & 12, caractérisé en ce que le
mortier (5) est injecté a travers une ouverture d'in-
jection (23) ou (26) qui se situe dans le panneau (2)
ou dans la rondelle de serrage (4) ou dans le sup-
port statique (1) ou dans l'ancrage (3) , et I'ouvertu-
re d'injection (26) est consécutivement obturée par
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un bouchon d'obturation.

Procédé pour la préparation du systéme selon l'une
des revendications 1 & 12, caractérisé en ce que
les panneaux en matiére plastique (2) sont mainte-
nus en position par les boulonneries au moins jus-
qu'a ce que le mortier (5) qui a été introduit dans
I'espace circulaire (9) ait durci et soit devenu stable.
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