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(57)  Verfahren zur Herstellung einer Dammstoff-
platte (1) aus Mineralfasern, bei der die Fasern einen im
wesentlichen rechtwinkligen Verlauf zu den groBen
Oberflachen (4) haben, wobei eine vorzugsweise hori-
zontal ausgerichtete Priméarvlieslage mit parallel zu den
groBen Oberflachen ausgerichteten Fasern meander-
férmig derart angeordnet wird, daB die Fasern in paral-
lel zueinander angeordneten Vlieslagenabschnitten
angeordnet sind, deren groBen Oberflachen aneinan-
derliegend angeordnet und miteinander verbunden wer-
den und wobei die Bereiche der nebeneinander
angeordneten Vlieslagenabschnitte mit nicht im

wesentlichen rechtwinklig zu den groBen Oberflachen
ausgerichteten Fasern in zumindest einem Endbereich,
insbesondere nach dem Durchlaufen eines Harteofens
entfernt werden und das derart ausgebildete Faservlies
durch vertikale und/oder horizontale Schnitte in
Dammstoffplatten (1) fur Warmedammverbundsysteme
aufgeschnitten wird. Mit diesem Verfahren kénnen in
einfacher und kostenglinstiger Weise groBformatige
Dammstoffplatten mit rechtwinklig zu den groBen Ober-
flachen angeordnetem Faserverlauf fiir Warmedamm-
verbundsysteme hergestellt werden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Dammstoffplatte aus Mineralfasern, bei der
die Fasern einen im wesentlichen rechtwinkligen Ver-
lauf zu den groBen Oberflachen haben.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Dammst-
offplatte fir Warmed@dmmverbundsysteme mit einem im
wesentlichen rechtwinklig zu den groBen Oberflachen
ausgerichteten Faserverlauf.

[0003] Warmedammverbundsysteme bestehen prinzi-
piell aus einer Dammschicht, die mit Hilfe von Klebern
und/oder Dammstoffhaltern auf tragende Wénde eines
Gebaudes aufgebracht werden. Die Dammschicht
besteht hierbei aus einzelnen Warmedammplatten, die
mit zwei Lagen Putz abgedeckt werden, wobei die erste
Putzlage mit einem Glasgewebe oder dergleichen ver-
starkt sein kann. Auf diese erste Putzlage wird ein
Oberputz aufgetragen. Dieser Oberputz kann auch aus
kleinformatigen Platten aus Kunststoff oder Grobkera-
mik ausgebildet sein. Als Dammplatten haben sich bei-
spielsweise Polystyrol-Hartschaumdammeplatten
bewahrt, die eine Druck- und Querzugfestigkeit von
mehr als 100 kN/m? aufweisen. Diese Platten werden
teil- oder vollflachig auf einen geeigneten Untergrund
aufgeklebt. Nachteil dieser Polystyrol-Hartschaum-
dammplatten ist, daB diese sich bei Warmedammver-
bundsysteme wie normal eniflammbare Baustoffe
verhalten, so daB in zunehmendem MaBe nicht brenn-
bare Putztrager-Dammstoffe, beispielsweise Porenbe-
ton eingesetzt werden.

[0004] Derartige Putztrager-Dammstoffe kénnen Roh-
dichten zwischen 100 und 250 kg/m® aufweisen und
sind ausreichend standsicher bei einer Warmeleitfahig-
keit von 0,050 W/mK. Gegentber Mineralwolle-
Dammstoffen weisen diese Putztrager-Dammstoffe den
Nachteil auf, daB sie eine hoéhere Sprédigkeit und
Bruchempfindlichkeit wahrend des Transports und der
Applikation haben. Weiterhin ist das hohe Quell- und
Schrumpfverhalten dieser Werkstoffe nach feuchter
Einwirkung nachteilig. Es kommt hierbei zu RiBbildun-
gen in den aufgetragenen Putzen. Um diese Nachteile
zu vermeiden und eine ausreichende Querzugfestigkeit
auch im feuchten Zustand zu gewahrleisten, missen
diese Werkstoffe ausreichend hydrophobiert werden.
[0005] Weiterhin ist es bekannt, bei Warmedammver-
bundsystemen Mineralwolle-Dammstoffe in Form von
Platten oder sogenannten Lamellenplatten zu verwen-
den. Hierbei zeichnet sich die normale als Putztrager-
platte zu bezeichnende Mineralwolle-Dammstoffplatte
dadurch aus, daB sie in Produktionsrichtung durch eine
horizontale Kompression in Verbindung mit deutlich
geringerem vertikalen Druck (Dickenkompression) eine
intensive Auffaltung erfahrt. Als Folge der beiden Kom-
pressionsrichtungen sind die Fasern in der Nahe der
groBen Oberflache parallel zu diesen angeordnet.
Diese Crientierung bewirkt aber eine deutlich geringere
Querzugfestigkeit gegentiber dem Kernbereich der
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Dammstoffplatte, in dem die Fasern mehr oder weniger
steil zu den groBen Oberflachen angeordnet sind.
Zusatzlich wird die Querzugfestigkeit noch dadurch
gemindert, daB die Dammstoffplatte auch quer zu der
Produktionsrichtung eine (iberwiegend laminare Struk-
tur der horizontal gelagerten Einzelfasern aufweist. Die
mittlere Rohdichte dieser Putztragerplatten betragt ca.
120 bis 180 kg/m®, vorzugsweise um 150 kg/m®. Durch
die Auffaltung der Einzelfasern erhéht sich die Druckfe-
stigkeit auf das erforderliche MindestmaB von gréBer
gleich 40 kN/m?. Die Querzugfestigkeit bersteigt
wegen der eben beschriebenen strukturellen Eigenart
kaum ca. 17 bis 27 kN/m?. Derartige Warmedammplat-
ten erreichen die Warmeleitfahigkeitsgruppe 040 nach
DIN 4108.

[0006] Andere Mineralwolle-Dammstoffe sind als
sogenannten Lamellenplatten ausgebildet. Diese
Dammstoffplatten weisen Fasern mit steiler oder senk-
rechter Anordnung relativ zu den groBen Oberflachen
auf. Die Herstellung derartiger Lamellenplatten ist bei-
spielsweise in der DD 160 817 beschrieben. Hiernach
wird der mit Bindemitteln impragnierte Fasermassen-
strom in kurze Stlcke abgelangt, welche um 90 Grad
gedreht und anschlieBend horizontal, d.h. in Produkti-
onsrichtung wieder aneinander gedrickt und miteinan-
der verbunden werden. Gleichzeitig wird die
Fasermasse um 20 % komprimiert. Die auf diese Art
erhaltene Struktur wird durch Ausharten des Bindemit-
tels in einem Harteofen fixiert. Bei dieser Verfahrens-
weise wird wiederum ein Produkt hergestellt, bei dem
die Einzelfasern in den oberflachennahen Bereichen
parallel zu den Oberflachen angeordnet sind, so daB
diese Dammstoffplatten ebenfalls nicht die volle Quer-
zugfestigkeit des Kernbereichs erreichen. Aufgrund der
geringeren Dicke der AuBenzonen, in denen die Fasern
horizontal liegen und der vergleichsweise héheren Ver-
dichtung der Fasern, weisen diese Dammstofiplatien
eine hohere Querzugfestigkeit von 30 bis 45 kN/m? auf.
Far die Verwendung von Mineralwolle-Dammstoffplat-
ten bei Warmedammverbundsystemen besteht im Gbri-
gen eine Anforderung an die Querzugfestigkeit von
zumindest 15 kN/m2.

[0007] Unter Berticksichtigung der als Folge der
hydrothermischen Belastungen im Bauwerk aufireten-
den Festigkeitsverluste, insbesondere der Verringerung
der Querzugfestigkeit, ist die Standsicherheit der auf
den Untergrund aufgeklebten Dammstoffplatten nicht
mit ausreichender Sicherheit gegeben. Warmedamm-
verbundsysteme auf der Basis derartiger Putztrager-
platten missen mit einer relativ hohen Anzahl von
Dammstoffhaltern gesichert werden. Diese Dammstoff-
halter bestehen in der Regel aus einem Kunststoffteller
mit einem Schaft, der in einen Diibel auslauft. Mit Hilfe
einer Schraube wird der Dubel gespreizt und in der tra-
genden Wand des Bauwerkes verankert. Nachdem die
Putztragerplatten am Bauwerk verankert sind, werden
die Putztragerplatten zunachst von Schaft und
Schraube des Dammstoffhalters gehalten. Nach Auf-
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trag der Putzschichten missen die Dammstoffhalter
auch diese Bestandteile des Warmedammverbundsy-
stems halten. Bei der Berechnung der Standsicherheit
des Warmedammverbundsystems bleibt in Verbindung
mit den Mineralwolle-Dammstoffplatten die Verklebung
auBer Betracht. Die Verklebung der Dammstofiplatten
auf dem Gebéaude wird demzufolge lediglich als Monta-
gehilfe und nicht als Befestigung angesehen. Die
Dammstoffhalter sind aber aufgrund ihres Stlickpreise
und der damit verbundenen Montage im Vergleich zu
nur aufgeklebten Putztragerplatten nachteilig. Dariber
hinaus bilden Dammstoffhalter zusatzliche Warmebrik-
ken, die wegen ihrer groBen Anzahl den Warmedurch-
laBwiderstand des  Warmedammverbundsystems
verringern. SchlieBlich kénnen sich die Dammstofthal-
ter bei geringen Putziiberdeckungen bzw. als Folge
unterschiedlicher Feuchegehalte im Oberputz abzeich-
nen, so daB eine einheitliche Oberflache nicht gegeben
ist.

[0008] Um die voranstehend genannten Nachteile bei
der Verwendung von Mineralwolle-Dammstofiplatten
mit parallel zu den groBen Oberflachen ausgerichteten
Fasern zu vermeiden, werden die voranstehend
beschriebenen Lamellenplatten verwendet. Bei diesen
Lamellenplatten sind die Einzelfasern Gberwiegend
rechtwinklig zu den groBen Oberflachen angeordnet, so
daB Querzugfestigkeiten von deutlich mehr als 100
kN/m? bei Rohdichten von nur 75 bis 100 kg/m® erzielt
werden. Selbst bei einer Reduzierung der Rohdichte
auf ca. 65 bis 86 kg/m® und einer leicht veranderten
Stellung der Einzelfasern kénnen immer noch die fuir die
Standsicherheit notwendigen Querzugfestigkeiten von
mehr als 80 kN/m? erzielt werden.

[0009] Die maximale Breite der auf diese Weise her-
gestellten Lamellenplatten ist identisch mit der maxima-
len Dicke der Putztragerplatte und betragt in etwa 200
mm. Selbst unter der Voraussetzung, dafB diese Dicke,
d.h. die Durchlaufhéhe des Héarteofens angehoben wer-
den kénnte, wirde hieraus eine nachteilige Beeinflus-
sung der Festigkeitseigenschaften der Lamellenplatten
resultieren. Es ist némlich bekannt, daf3 es bei gréBeren
Dicken der Mineralwolleplatten zu einer unterschiedli-
chen Kompression der Fasermassen Uber die Héhe
kommt, was sich dann auf die GleichmaBigkeit der
Querzugfestigkeit in der Flache der Lamellenplatte
negativ auswirkt.

[0010] Lamellenplatten sind in den Ublichen Abmes-
sungen von 1000 bis 1250 mm L&nge und 200 mm
Breite relativ kleinformatig. Hieraus resultieren viele
Fugen zwischen den einzelnen Lamellenplatten, die auf
der Fassade eines Gebaudes nebeneinander liegend
angeordnet werden. Diese Fugen reduzieren den War-
medurchlaBwiderstand der Dammschicht. Weiterhin hat
es sich als nachteilig erwiesen, daB die MaBgenauigkeit
der angelieferten Lamellenplatten von der Genauigkeit
der zum Abtrennen von der Putztragerplatte verwende-
ten Sage abhangig ist. Dickentoleranzen zwischen den
einzelnen Lamellenplatten von 1 bis 2 mm sind deshalb
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nicht selten. Die diese Lamellenplatten verarbeitenden
Handwerker mlssen daher Verspriinge bei der Verle-
gung der Lamellenplatten ausgleichen, was zu héheren
Verarbeitungskosten aufgrund der in Anspruch genom-
menen Arbeitszeit fihrt. Um auf diesen Héhenaus-
gleich zu verzichten, ist es daher (iblich, die Oberflache
der DAmmschicht durch Abreiben mit einem grobkérni-
gen Schmirgelpapier zu glatten. Dieses Vorgehen hat
aber den Nachteil, daB der Feinstaub in die Oberflache
eingerieben wird, wodurch der Haftverbund zwischen
der Dammschicht und den aufgetragenen Putzen
erheblich geschwéacht wird.

[0011] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
Herstellung einer Dammstoffplatte anzugeben, mit dem
in einfacher und kostengtinstiger Weise groBformatige
Dammstoffplatten mit rechtwinklig zu den groBen Ober-
flachen angeordneten Faserverlauf fir Warmedamm-
verbundsysteme herstellbbar sind, welche die
voranstehend genannten Nachteile vermeiden.

[0012] Die Lésung dieser Aufgabenstellung sieht bei
einem erfindungsgemaBen Verfahren vor, daf eine vor-
zugsweise horizontal ausgerichtete Primarvlieslage mit
parallel zu den groBen Oberflachen ausgerichteten
Fasern maanderférmig derart angeordnet wird, dafB die
Fasern in parallel zueinander angeordneten Vlieslagen-
abschnitte angeordnet sind, deren groBen Oberflachen
aneinanderliegend angeordnet und miteinander ver-
bunden werden und daB die Bereiche der nebeneinan-
der angeordneten Vlieslagenabschnitte mit nicht im
wesentlichen rechtwinklig zu den groBen Oberflachen
ausgerichteten Fasern in zumindest einem Endbereich,
insbesondere nach dem Durchlaufen eines Harteofens
entfernt werden und das derart ausgebildete Faservlies
durch vertikale und/oder horizontale Schnitte in
Dammstoffplatten fir Warmedammverbundsysteme
aufgeschnitten wird.

[0013] Demzufolge ist bei dem erfindungsgeméaBen
Verfahren vorgesehen, daB einzelne Vlieslagenab-
schnitte beispielsweise durch eine Aufpendelung um
eine horizontale Achse hergestellt werden. Die einzel-
nen Vlieslagenabschnitte werden hierbei aus einer Pri-
marvlieslage gebildet. Unter einer Primarvlieslage wird
der mit Bindemitteln impragnierte aus der sogenannten
Sammelkammer abgeflihrte Fasermassenstrom ver-
standen. Die urspriinglich im wesentlichen parallel zu
den groBen Oberflachen des Priméarvlieses ausgerich-
teten Fasern werden durch das Aufpendeln der Vliesla-
genabschnitte in eine steile bis rechtwinklige Lagerung
zu den groBen Oberflachen gebracht. Die Primarvlies-
lage wird somit durch das Aufpendeln méanderférmig
ausgerichtet, wobei benachbarte Vlieslagenabschnitte
miteinander Gber einen gebogenen Abschnitt verbun-
den sind. Hierbei handelt es sich um oberflachennahe
Bereiche, in denen die Priméarvlieslage umgebogen und
die Einzelfasern zusatizlich durch eine vertikale Kom-
pression parallel oder nur schwach geneigt zu den gro-
Ben Oberflachen gelagert sind.
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[0014] Alternativ zum Aufpendeln der Primérvlieslage
um eine im wesentlichen horizontal ausgerichtete
Achse ist es auch méglich, die Primarvlieslage Gber
Rollensatze und/oder horizontalen Staudruck maander-
férmig auszurichten. Beispielsweise kann die Férderge-
schwindigkeit der Primarvlieslage in einem Abschnitt
eines Stetigforderers verringert werden, so daB sich die
mit einer héheren Geschwindigkeit auflaufende Pri-
marvlieslage maanderférmig in diesem Bereich der
geringeren Foérdergeschwindigkeit aufstaut. Darlber
hinaus besteht auch die Mdglichkeit, die Priméarvlies-
lage durch eine im wesentlichen vertikale Auf- und
Abbewegung maanderférmig auszurichten. Im Vorder-
grund bei der Effindung steht aber in jedem Fall das
Entfernen der Bereiche der nebeneinander angeordne-
ten Vlieslagenabschnitte, die eine Faserorientierung
aufweisen, welche nicht im wesentlichen rechiwinklig
zu den groBen Oberflachen ausgerichtet ist.

[0015] Als Bindemittel, die sowohl in die Primarvlies-
lage als auch zwischen die Vlieslagenabschnitte einge-
bracht werden kénnen, eignen sich beispielsweise
Phenol-Formaldehyd-Harnstoff-Gemische. Uberra-
schend haben sich unter den baupraktischen Bedingun-
gen aber auch sogenannte Ormocere als geeignete
Bindemittel gezeigt. Die Bindemittel sind sowohl unter
den im Bauteil herrschenden hygrothermischen Bedin-
gungen stabil als auch gegeniber den Alkaliangriffen
aus den Klebemérteln, Bauklebern und Putzen resi-
stent. Die anorganischen Bindemitteln bestehen aus
organischen Kieselsaure-Verbindungen, deren Kolloide
Durchmesser von nur wenigen Nanometern aufweisen.
Durch eine nachgeschaltete thermische Behandlung
wird das Sol in ein Gel und letztlich in unlgsliche Kiesel-
saure umgewandelt.

[0016] Um die in diesen Bereichen geringe Querzug-
festigkeit der Dammstofiplatte zu erhéhen ist erfin-
dungsgeman vorgesehen, daB diese oberflachennahen
Bereiche beispielsweise durch Absdgen und/oder
Abschleifen abgetrennt werden. Hierbei hat es sich als
vorteilhaft erwiesen, die oberflachennahen Bereiche
insbesondere auf der groBen Oberflache abzutrennen,
die mit dem tragenden Untergrund, somit mit dem Bau-
werk verklebt wird.

[0017] Durch das Abtrennen, insbesondere das
Abschleifen der oberflachennahen Bereiche bis in eine
Tiefe von maximal ca. 20 mm werden auch alle
schwach oder Uberhaupt nicht gebundenen Fasern ent-
fernt. Diese ungebundenen Fasern kénnen namlich
beim spateren Aufirag von Bauklebern oder Putzen auf
die Oberflachen der Dammstoffplatte stérend wirken
oder zum Aufbeulen der Grundputzschicht flihren, so
daB ihre Beseitigung wesentliche verarbeitungstechni-
sche Vorteile mit sich bringt. Das Abschleifen fuhrt wei-
terhin zu einer deutlichen Verminderung der
Dickentoleranzen im Vergleich zu den Lamellenplatten
und im Vergleich zu den nach DIN 18165, Teil 1 zulassi-
gen Werten. Gleichzeitig wird die normalerweise vor-
handene Profilierung der Dammstoffplatten beseitigt,
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so daB die Kleber und Putzschichten eine gleichmaBige
Dicke aufweisen, was die RiBanfalligkeit der Putz-
schichten verringert. Hieraus resultiert im tibrigen auch
eine Materialeinsparung im Hinblick auf den Putzauf-
trag.

[0018] Die nach dem erfindungsgemaBen Verfahren
hergestellten Dammstoffplatten weisen Rohdichten zwi-
schen 60 und 180 kg/m® auf. In einem Rohdichtenbe-
reich zwischen 80 und 100 kg/m® werden sowohl
Querzugfestigkeiten von mehr als 60 kN/m? als auch
geringe Warmeleitfahigkeiten erreicht. Mit dem
erfindungsgemafen Verfahren lassen sich dartber hin-
aus Dammstoffplatten gréBerer Formate in einfacher
Weise herstellen, die eine schnellere Verlegung der
Dammstoffplatten auf Gebaudefassaden erméglichen.
Die generelle Anordnung der Einzelfasern innerhalb der
Dammstoffplatte hat ferner zur Folge, daB die Dammst-
offplatte in Produktionsrichtung eine deutlich geringere
Biegfestigkeit und Schubsteifigkeit aufweist als quer zur
Produktionsrichtung, so daB die Dammstoffplatte sich
auch auf gekrimmten Oberflachen aufbringen IlaBt,
wobei natdrlich die Dicke der Dammstoffplatte und der
Krammungsradius von wesentlichem EinfluB3 sind.
[0019] Mitdem erfindungsgemaBen Verfahren werden
dariber hinaus Dammstoffplatten hergestellt, die
zumindest eine Oberflache aufweisen, die einer Ober-
flache einer Lamellenplatte entspricht, da die umgebo-
genen Bereich der Primarvlieslagen enifernt sind.
Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, daB das Einarbei-
ten der Baukleber und Putze wesentlich tiefer in die
Oberflachen erfolgen kann.

[0020] Nach einem weiteren Merkmal des erfindungs-
gemaBen Verfahrens ist vorgesehen, daB in zumindest
eine groBe Oberflache der Dammstoffplatte kleber- und
putzaffine Massen, wie Wasserglas-Kunststoff-Fllstofi-
Gemische, Klebemortel, Kunststoff-Dispersionen, Kie-
selsol-Fullstoff-Gemische  oder  dergleichen als
Beschichtung eingebracht werden. Durch diese
Beschichtung zumindest einer groBen Oberflache mit
tief in der Fasermasse verankerten kleber- und putzaffi-
nen Massen ergeben sich nicht nur wesentliche Verar-
beitungsvorteile, sondern es werden auch
baustellentbliche Imperfektionen eliminiert, was zu
einer Erh6éhung der Standsicherheit des gesamten War-
medammverbundsystemes fihrt. Es hat sich namlich
erwiesen, daB das Einarbeiten der Baukleber und Putze
auf der Baustelle eine zeitaufwendige und kraftezeh-
rende Operation darstellt. Diese Vorgehensweise
kénnte dadurch erleichtert werden, daB Kleber und
Putze dinnflissig angemacht werden. DinnflUssige
Kleber und Putze haben jedoch den Nachteil, daB3 die
Kohéasion des Klebers nachlaBt und die Platte vom
Untergrund abfallen kann. Ein dinnfltissiger Grundputz
lauft ab und kénnte zunachst nur in Form einer Spritz-
beschichtung aufgebracht werden. Um die Verarbei-
tungsgeschwindigkeit zu erhéhen, kénnen die
erfindungsgemaB hergestellten und beschichteten
Dammplatten in die maschinell vollflachig oder auch nur
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teilflachig auf dem tragenden Untergrund auf-
gebrachten Kleberschichten eingedriickt werden. Die
putzseitige Beschichtung der Dammstoffplatten flhrt
hierbei zu einem sicheren Haftverbund bei gleichzeitig
gesteigerter Verarbeitungsleistung. Vorzugsweise wer-
den die kleber- und putzaffinen Massen in den beiden
groBen Oberflachen unterschiedlich gefarbt, um die
Verarbeitung der Dammstoffplatten dahingehend zu
erleichtern, daB den Handwerkern die zutreffende Ori-
entierung der Dammstoffplatten angezeigt wird. Alter-
nativ zu der voranstehend genannten Beschichtung
kann vorgesehen sein, daB die Beschichtung aus kolloi-
daler Kieselsaure tber einen Sol-Gel-ProzeB einge-
bracht wird.

[0021] Hinsichtlich der edfindungsgemé&Ben Dammst-
offplatte fiir Warmedammverbundsysteme ist vorgese-
hen, daB die Léngsachse der Dammplatte mit der
urspringlichen Produktionsrichtung der Priméarvlieslage
Ubereinstimmt, so daB die Langsrichtung der einzelnen
Vlieslagenabschnitte im wesentlichen rechtwinklig zur
Langsrichtung der Dammplatte angeordnet ist. Bei
langs auf dem tragenden Untergrund verlegten
Dammstoffplatten wird hierdurch der Vorteil erzielt, daB
die Eigenlast des Warmedammverbundsystems durch
die schubsteife Orientierung der Einzelfasern sicher
aufgenommen werden kann. Gleichzeitig kann auch
durch einen gezielten Wechsel der Achsenrichtung der
Dammstoffplatten bei der Verlegung die Schubsteifig-
keit der Dammschicht auch in horizontaler Richtung
erhéht werden. Da die Dammstoffplatten im Verband
verlegt werden missen, empfiehlt es sich, bei einer der-
artigen Verlegung die Breite der Platte auf die halbe
Lange festzulegen oder quadratische Platten zu ver-
wenden. Um diese orientierte Verlegung auf der Bau-
stelle durchfihren zu kénnen, werden die
Dammstoffplatten erfindungsgemaB mit geeigneten
Markierungen versehen.

[0022] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, daB die Dammstoffplatten umlaufend
eine Nut zum Einlegen von Profilen aus Metall oder
Kunststoffen aufweisen, die wiederum an dem tragen-
den Untergrund befestigt werden. Derart ausgebildet
kénnen die Dammstofiplatten bei an sich bekannten
Warmedammverbundsystemen mit Schienen-Befesti-
gungssystemen verwendet werden. Hierbei verlaufen
die tragenden Schienen horizontal, wahrend die vertika-
len Schienen nur dazu dienen, Verspriinge zwischen
den Dammstoffplatten zu vermeiden.

[0023] Indiesem Zusammenhang ist es weiter bei der
Erfindung vorgesehen, daB3 die DAmmstoffplatten derart
eingebaut werden, daB die Achse ihrer gréBeren Stetig-
keit quer zu den tragenden Schienen verlauft, um so
den gréBten Widerstand gegen die auftretenden Last-
falle (Eigenlast und Windsog) zu bewirken.

[0024] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, daB auf zumindest einer groBen Ober-
flache eine Beschichtung aufgebracht ist, die vorzugs-
weise aus Wasserglas-Kunststoff-Flllstoff-Gemsichen,
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Klebemérteln,  Kunststoff-Dispersionen,  Kieselsol,
Fullstoff-Mischungen oder dergleichen besteht. Erfin-
dungsgemalB besteht die Beschichtung aus einer
zunachst wassrigen Mischung von 2 bis 35 Masse-%
Aluminiumphosphat, 2 bis 35 Masse-% Phosphorsaure,
10 bis 80 Masse-%Fullstoff und maximal 0,1 Masse-%
Tenside, die vorzugsweise nichtionogen sind. Als Full-
stoffe sind beispielsweise Oxide und Hydroxide von
Magnesium, Calcium, Titan, Aluminium geeignet. Es
kénnen aber auch Ca-Feldspate, Glimmer, Schamotte-
oder Ziegelmehl sowie TraB3 verwendet werden.

[0025] Eine alternative Beschichtung besteht aus kol-
loidaler Kieselsaure.

[0026] Die Beschichtung kann auf der der Geb&aude-
wand zugewandten Seite aus einer maximal 5 mm dik-
ken Mortelschicht und auf der putzseitigen Oberflache
aus einer diinnen, leicht mit dem Messer oder der Séage
durchtrennbaren Beschichtung besten. Die Mértel-
schicht wird vorzugsweise mit mikrofein gemahlenem
Portlandzement oder Tonerdezement unter Zusatz von
bis zu 8 Masse-%, vorzugsweise 2,5 bis 8 Masse %
Kunststoff-Dispersionen sowie beispielsweise Styrol-
Butadien-Copolymerisate, Styrol-Acryl-Copolymerisate
gebunden. Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, daB
nach dem Durchtrennen der auBenseitigen Beschich-
tung und des Dammstoffs die Mortelschicht leicht
gebrochen werden kann. Die auBenseitige Anordnung
der Mértelschicht hat den Vorteil, daB die Anfalligkeit
der Putzschicht gegen Risse durch die nunmehr schub-
steife Oberflache verringert wird.

[0027] Bei der erfindungsgemaBen Dammstofiplatte
ist ferner vorgesehen, daB diese eine Druckspannung
von mehr als 40 kN/m? aufweist. Dartiber hinaus sind
bei der erfindungsgemaBen Dammstoffplatte Schubfe-
stigkeiten vorgesehen, die in einer ersten Richtung, vor-
zugsweise der Langsrichtung der Dammsstofiplatte
gréBer gleich 20kN/m? und in einer zweiten, zur ersten
Richtung rechtwinklig verlaufenden Richtung, vorzugs-
weise quer zur Produktionsrichtung gréBer gleich 60
kN/m? betragen. Eine derartige Dammstoffplatte ist fiir
die beschriebenen Anwendungsbeispiele bei Warme-
dammverbundsystemen besonders geeignet, um die
auftretenden Belastungen, namlich Windsog und
Eigenlast aufzunehmen.

[0028] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und
der dazugehérigen Zeichnung. In der Zeichnung zei-
gen:

Figur 1 eine Dammstoffplatte in perspektivischer
Seitenansicht;

Figur 2 eine erste Ausfiihrungsform der Anordnung
der Dammstoffplatte gemaB Figur 1 in
einem Warmedammverbundsystem und

Figur 3 eine zweite Ausfihrungsform der Anord-

nung der Dammstoffplatte geman Figur 1 in
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einem Warmedammverbundsystem.

[0029] Eine in der Figur 1 dargestellte DAmmstoff-
platte 1 fir ein Warmedammverbundsystem 8 besteht
aus einem Abschnitt eines Mineralfaservlieses 2. In der
Figur 1 ist eine Unterteilung 3 der Dammstoffplatte 1
dargestellt, die durch die Herstellung der Dammstofi-
platte 1 dadurch erzielt wird, daB eine vorzugsweise
horizontal ausgerichtete Primérvlieslage mit parallel zu
den groBen Oberflachen ausgerichteten Fasern um
eine im wesentlichen horizontale Achse in parallel
zueinander angeordneten Vlieslagenabschnitten aufge-
pendelt wird, deren groBen Oberflachen aneinanderlie-
gend angeordnet und miteinander verbunden werden
und wobei die Verbindung der nebeneinander angeord-
neten Vlieslagenabschnitte in zumindest einem Endbe-
reich, insbesondere nach dem Durchlaufen eines
Harteofens entfernt werden. Demzufolge weist die
Dammstoffplatte 1 in jedem Mineralfaservliesabschnitt
einen zu den groBen Oberflaichen 4 rechtwinkligen
Faserverlauf auf, wie er in dem linken Abschnitt der
Dammstoffplatte 1 dargestellt ist.

[0030] Die Dammstoffplatte 1 weist an ihrer unteren
groBen Oberflache 4 eine Beschichtung 5 auf, die vor-
zugsweise aus Wasserglas-Kunststoff-Flillstoff-Gemi-
schen, Klebemérteln, Kunststoff-Dispersionen,
Kieselsol-Fullstoff-Mischungen  oder  dergleichen
besteht. Eine derartige oder eine andere Beschichtung
6 kann auch auf der gegeniberliegenden Oberflache 4
angeordnet sein, wobei die beiden Beschichtungen 5
und 6 eine unterschiedliche Farbgebung aufweisen, so
daB eine orientierte Verarbeitung dieser Dammstofi-
platte 1 angezeigt wird.

[0031] Fur die Verwendung der Dammstoffplatte 1 bei
Warmedammverbundsystemen 8 mit Profilen 9 aus
Metall oder Kunststoff, die an dem tragenden Unter-
grund befestigt werden, weist die Dammstoffplatte 1
eine umlaufende Nut 7 auf. Die Anordnung der
Dammstoffplatte 1 in einem derartigen Warmedamm-
verbundsystem 8 ist in Figur 2 dargestellt. Hierbei sind
die Profile 9 zwischen benachbarten Dammstofiplatten
1 zu erkennen. Die Profile 9 sind sowohl vertikal als
auch horizontal verlegt, wobei die horizontalen Profile 9
tragend sind, wahrend die vertikalen Profile 9 nur dazu
dienen, Verspriinge zwischen den Dammstoffplatten 1
zu vermeiden. Die Dammstoffplatten 1 sind derart ein-
gebaut, daB die Achse ihrer gréBeren Stetigkeit quer zu
den tragenden Profilen 9 verlduft, um so den gréBten
Widerstand gegen die auftretenden Lastfélle zu bewir-
ken. Diese Lastfalle sind Windsog und Eigenlast der auf
die Dammstoffplatten 1 aufgetragenen Putzschichten
oder Verkleidungselemente.

[0032] In diesem Zusammenhang ist aus Figur 1 zu
erkennen, daB die L&nge einer Dammstoffplatte 1 dop-
pelt so groB ist, wie die Breite der Dammstofiplatte 1,
wobei die Langsachse der Dammstofiplatte 1 mit der
urspringlichen Produktionsrichtung des Primarvlieses
Ubereinstimmt. Da die Dammstoffplatten 1 langs auf
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dem tragenden Untergrund, namlich einer Gebaudeau-
Benwand verlegt werden, kann die Eigenlast des War-
medammverbundsystems 8 durch die schubsteife
Orientierung der Einzelfasern sicher aufgenommen
werden. Gleichzeitig kann auch durch einen gezielten
Wechsel der Achsenrichtung der Dammstoffplatten 1
bei der Verlegung die Schubsteifigkeit der Damm-
schicht auch in horizontaler Richtung erhéht werden.
Eine derartige Anordnung der Dammstofiplatten 1 ist in
Figur 3 dargestellt. Um die Dammstoffplatten 1 im Ver-
band zu verlegen, kénnen diese entweder mit der vor-
anstehenden BemaBung, d.h. mit gegeniber der Breite
doppelter Ladnge oder als quadratische Platten ausge-
bildet sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer Dammstofiplatte
(1) aus Mineralfasern, bei der die Fasern einen im
wesentlichen rechiwinkligen Verlauf zu den groBen
Oberflachen (4) haben, wobei eine vorzugsweise
horizontal ausgerichtete Primarvlieslage mit paral-
lel zu den groBen Oberflaichen ausgerichteten
Fasern maanderférmig derart angeordnet wird, daB3
die Fasern in parallel zueinander angeordneten
Vlieslagenabschnitten angeordnet sind, deren gro-
Ben Oberflaichen (4) aneinanderliegend angeord-
net und miteinander verbunden werden und wobei
die Bereiche der nebeneinander angeordneten
Vlieslagenabschnitte mit nicht im wesentlichen
rechtwinklig zu den groBen Oberflachen ausgerich-
teten Fasern in zumindest einem Endbereich, ins-
besondere nach dem Durchlaufen eines
Harteofens entfernt werden und das derart ausge-
bildete Faservlies durch vertikale und/oder horizon-

tale Schnitte in Dammstoffplatten (1) fur
Warmedammverbundsysteme (8) aufgeschnitten
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Primarvlieslage um eine im wesentlichen
horizontal ausgerichtete Achse aufgependelt wird.

3. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Primérvlieslage tGber Rollensatze und/oder
horizontalen Staudruck maanderférmig ausgerich-
tet wird.

4. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Primarvlieslage durch eine im wesentlichen
vertikale Auf- und Abbewegung maanderférmig
ausgerichtet wird.

5. \Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
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daB der Endbereich oder die Endbereiche des
Faservlieses abgeschliffen und/oder abgeségt wird
bzw. werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Endbereich oder die Endbereiche des
Faservlieses bis zu einer Tiefe von 20 mm entfernt
wird bzw. werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Endbereich an der groBen Oberflache der
Dammstoffplatte (1) entfernt wird, die bei einem
Warmedammverbundsystem (8) mit einem tragen-
den Untergrund eines Gebaudes verklebt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB nach dem Entfernen des Endbereichs bzw. der
Endbereiche des Faservlieses eine Markierung in
diesem Bereich bzw. diesen Bereichen auf die
groBe Oberflache bzw. groBen Oberflachen der
Dammstoffplatte (1) aufgebracht wird bzw. werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB in zumindest eine groBe Oberflache (4) der
Dammstoffplatte (1) kleber- und putzaffine Massen,
wie Wasserglas-Kunststoff-Fullstoff-Gemische,
Klebemértel, Kunststoff-Dispersionen, Kieselsol-
Fullstoff-Gemische oder dergleichen als Beschich-
tung (5, 6) eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die kleber- und putzaffinen Massen in den bei-
den groBen Oberflachen (4) unterschiedlich gefarbt
werden.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Beschichtung (5, 6) aus kolloidaler Kiesel-
saure Uber einen Sol-Gel-Prozef eingebracht wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB als Bindemittel Ormocere, insbesondere orga-
nische Kieselsdure-Verbindungen, beispielsweise
Kieselsaure-Sol mit Kolloiden, deren Durchmesser
im Nanometerbereich liegen, oder Phenol-Formal-
dehyd-Harnstoff-Hartgemische in die Primarvlies-
lage und/oder zwischen Vlieslagenabschnitte
eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet,
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20.

21.
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daB das Bindemittel wéhrend einer thermischen
Behandlung von einem Sol in ein Gel und anschlie-
Bend in unlésliche Kieselsdure umgewandelt wird.

Dammstoffplatte fir Warmedammverbundsysteme
(8) mit einem im wesentlichen rechiwinklig zu den
groBen Oberflachen (4) ausgerichteten Faserver-
lauf, die nach einem Verfahren geméan den Anspru-
chen 1 bis 13 hergestellt ist,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Langsachse der Dammstoffplatte (1) mit
der urspringlichen Produtkionsrichtung der Pri-
marvlieslage tbereinstimmt, so daB die Léngsrich-
tung der einzelnen Vlieslagenabschnitte im
wesentlichen rechtwinklig zur Langsrichtung der
Dammstofiplatte (1) angeordnet ist.

Dammstofiplatte nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Lange der Dammstoffplatte (1) in Langs-
richtung doppelt so groB wie die Breite der
Dammstofiplatte (1) ist.

Dammstofiplatte nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dammstoffplatte (1) quadratisch ausgebil-
det ist.

Dammstoffplatte nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Dammstoffplatte (1) eine die Orientierung
der Fasern anzeigende Markierung als Verlegehilfe
aufweist.

Dammstofiplatte nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB eine umlaufende Nut (7) in den Schmalseiten
angeordnet ist.

Dammstofiplatte nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

daB auf zumindest einer groBen Oberflache (4)
eine Beschichtung (5, 6) aufgebraucht ist, die vor-
zugsweise aus Wasserglas-Kunststoff-Fullstoff-
Gemischen, Klebemorteln, Kunststoff-Dispersio-
nen, Kieselsol-Fullstoff-Mischungen oder derglei-
chen besteht.

Dammstoffplatte nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Beschichtung (5, 6) Einfarbemittel aufweist,
wobei die Beschichtungen (5, 6) auf den beiden
groBen Oberflachen vorzugsweise unterschiedliche
Farbungen aufweisen.

Dammstoffplatte nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Beschichtung (5, 6) wassrig ausgebildet ist
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und aus 2 bis 35 Masse-% Aluminiumphosphat, 2
bis 35 Masse-% Phosphorséure, 10 bis 80 Masse-
% Fillstoff und maximal 0,1 Masse-% Tenside
besteht.

Dammstoffplatte nach Anspruch 14,
gekennzeichnet durch
eine Druckspannung gréBer als 40 kN/m?.

Dammstoffplatte nach Anspruch 14,
gekennzeichnet durch

eine Schubfestigkeit groBer gleich 20 kN/m? in
einer ersten Richtung, vorzugsweise in der Langs-
richtung, und eine Schubfestigkeit gréBer gleich 60
kN/m? in einer zur ersten Richtung rechtwinklig ver-
laufenden zweiten Richtung, vorzugsweise quer zur
Produktionsrichtung.
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