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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Vervoll-
stédndigung von konstruktiven Koérpern, insbesondere
von Bauwerkskoérpern, mit Dammeigenschaften aufwei-
senden Verkleidungselementen, dazu verwendete Ele-
mente und Methoden firr deren Herstellung, bei dem die
zu vervollstandigenden Kérper nach einer ganzflachi-
gen Zustandsaufnahme einer partiellen Bewertung un-
terzogen werden, um danach MaRnahmen zur Veran-
derung des Zustandes des Korpers zu treffen, wobei
diese das Herbeifiihren von konstruktiven Eigenschaf-
ten sowie auch die Gestaltung der Oberflache der Kor-
per umfassen, einschlieBlich der Anordnung der Ver-
kleidungselemente und ihrer Fertigung.

[0002] Es ist bekannt, die Ausbildung der Oberfla-
chengestalt konstruktiver Kérpern darstellend widerzu-
geben, ihre Dimensionen bildlich zu vergréRernd oder
verkleinernd zu verandern. Zur Lokalisierung von be-
stimmten Einzelheiten der Darstellung werden diese
hervorgehoben und partiell zur besseren Erkennung
vergréRert. Um den Vorgang zu systematisieren werden
groRflachige Oberflachendarstellungen mit Rasterein-
teilungen versehen, um so systematisch eine Einord-
nung der partiellen Einzelheiten in das Gesamtbild zu
erhalten. Vorteilhaft an dieser Methode ist das leichte
Erkennen von Einzelheiten und deren Standort in der
Gesamtheit der Darstellung. Ein Nachteil dieser Metho-
de ist darin zu sehen, dal sie weitestgehend nur fiir die
Aufnahme von Ist-Zustanden und nicht fiir die Herstel-
lung von konstruktiven Zusammenhangen der einzel-
nen Elemente und deren Pal3barkeit im Gesamtbild ver-
wendet wird. So ist es Ublich, die Ist-Zustandsaufnah-
men lediglich fur die Bewertung der Oberflachen aus-
zunutzen und nicht die physikalischen Bedingungen
auszuloten und Ubergreifende Raster fir die Wirksam-
keit von Elementen zu benutzen, die physikalische, as-
thetische und konstruktive Eigenschaften aufweisen.
Genauso wie der erste Mangel, ist es als unzureichend
erkennbar, daf’ eine Kombination der Méglichkeiten, die
auf den Rastern befindlichen Informationen fur die Fest-
legung von AnschluBmaRen und Elementen mit be-
stimmten komplettierenden Eigenschaften zu verwen-
den und deren Anpafibarkeit und Einflligungsmadglich-
keiten in das Gesamtbild vollstandig, auch nach kon-
struktiven, physikalischen sowie asthetischen Gesichts-
punkten vorzunehmen. Der rationellen Anwendung die-
ser Methode steht bisher das Fehlen von Elementen bei
der Veranderung der Oberflachen von Bauwerkskor-
pern, vor allem das Fehlen von Verkleidungselementen
mit physikalischen und konstruktiven Eigenschaften so-
wie optischer Wirksamkeit entgegen, die in einer indu-
striellen Vorfertigungsweise hergestellt werden kénnen.
So ist es bisher nicht bekannt, Verkleidungselemente
zur Verfigung zu stellen, die im Rahmen von
angepafiten Abmessungen, beispielsweise Dammei-
genschaften aufweisen, die Oberflache der Bauwerks-
korper optisch verandern und in einer kontinuierlichen
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Herstellungsweise produzierbar sind.

[0003] Der Stand der Technik sieht Verkleidungsele-
mente vor, die lediglich Einzeleigenschaften, wie entwe-
der gutes Dammverhalten, brauchbare konstruktive Ei-
genschaften und eine hohe asthetische Wirkung, je-
weils separat, aufweisen. Verkleidungselemente, die
solche Eigenschaften in sich vereinen, sind aus dem
Stand der Technik nicht bekannt. Bei Verkleidungsele-
menten, die eine ausreichende Dammwirkung aufwei-
sen sollen, ist die spatere Oberflachenbehandlung fir
die Ausbildung von Oberflachen zum Abwehren aggres-
siver Umwelteinflisse, wie Putzschichten und Farbbe-
schichtungen als AbschluBbehandlung, nicht mdglich
und kann nur mit groem apparativen Aufwand durch-
geflhrt werden. Die Durchfiihrung ist noch dadurch ein-
geschrankt, dald die Verkleidungselemente mit Damm-
eigenschaften eine geringe innere Festigkeit aufweisen
und es durch die Belastungen der Oberflachenbehand-
lungen sowie meteorologische Beeinflussungen zu Zer-
stérungen der Verkleidungselemente kommen kann.
Ein weiterer signifikanter Nachteil besteht darin, dal3 es
fur die kontinuierliche Fertigung der Verkleidungsele-
mente, die auch weitestgehend ein Profil und eine Kon-
turierung der Oberflache aufweisen sollen, kein konti-
nuierliches Herstellungsverfahren gibt. Die DD PS 248
934 "Verfahren und Vorrichtung zur vorwiegend senk-
rechten Faserausbildung beim Lamellieren von Mineral-
faservliesen", offenbart eine Mdglichkeit zur kontinuier-
lichen Herstellung der Elemente, die die Nachteile der
bekannten Verkleidungselemente weitestgehend nicht
beinhalten. Ein bemerkenswerter Nachteil dieser Me-
thode ist es, daf® die Konturierung der Oberflache dieser
Teile nur schwach und nicht tiefwirkend vorgenommen
werden kann, und die damit gefertigten Elemente keine
besonders augenfallige Pragung und noch viel weniger
eine Konturierung ihrer Oberflache erhalten. Dieser
Nachteil ist auch der Anmeldung gemaR dem amtlichen
Aktenzeichen 197 34 943.9 eigen. Damit sind die nach
diesem Verfahren hergestellten Elemente fiir eine Fas-
sadenverkleidung der Oberflachen von Bauwerkskor-
pern nach einem bestimmten Baukastensystem, unter
der Anwendung eines darstellenden Rasterverfahrens,
ungeeignet.

[0004] Weiter ist bekannt, Dammelemente oder auch
Verkleidungselemente aus Mineralwolle zu fertigen und
deren Oberflache zu profilieren. Bei einer derartigen
Materialverwendung hat das Element eine Struktur mit
horizontal zu seinen grof3en Flachen geordneten Mine-
ralfasern. Bedingt durch die Struktur kommt es zum
Nachfedern der horizontal geordneten Mineralfasern,
auch bei einem hohen Bindemittelanteil und relativ gro-
Ber Dichte. Damit eine Pragung der Oberflache von
dauerhafter Gestalt entstehen kann, werden deshalb
Mineralfasern mit Bindemitteln vermischt, im feuchten,
ungebundenen Zustand in Formen gegeben und darin
verformt. Soll nur die Oberflache des Produktes ober-
flachenstrukturiert werden, so wird auf diese Flache des
Elementes eine feuchte Schicht eines Fasermaterials
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oder Fasergemisches, vermengt mit Bindemitteln und
Formstabilisatoren, aufgetragen, mit Pragewerkzeugen
bearbeitet und danach einem Trocknungsvorgang un-
terzogen. Es ist auch bekannt, analog zu der dargestell-
ten Technologie des mehrschichtigen Aufbaus solcher
Elemente das gesamte Material des Elementes anzu-
feuchten, in eine Form zu geben, zu pressen und an-
schlieRend das Material verfestigend zu trocknen. Die
DE 40 40 925 A1 offenbart ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Herstellen von Formteilen aus ebenen Zu-
schnitten oder Vorformteilen aus mit Bindemitteln ver-
sehenen Zellulose- oder Lignozellulose-Wirrfaservlie-
sen.

[0005] Analog zu dem bereits dargestellten bekann-
ten Verfahren wird hier ein Wirrfaservlies durch Anwen-
dung von Druck und Temperatur verwendet, bei dem
das Vorformteil durch einen einseitig wirkenden Fluid-
druck vollflachig gegen ein formgebendes Werkzeug
verdichtet und ausgeformt wird. Das Verfahren weist
den Nachteil auf, dal® hier der gesamte Grundkdrper
verformt wird und nicht nur die Oberflache eines zu
strukturierenden Verkleidungs- oder Dammelementes.
[0006] Den bekannten Stand der Technik folgend ist
es fachgerecht, ebenflachige Bauelemente, insbeson-
dere Dammelemente mit einem Putzmérteltrager zu be-
legen und sie dadurch fiir die Aufnahme einer Moértel-
schicht geeignet zu gestalten. Dabei kann der Putztra-
ger aus einem textilen Material oder aus einem anderen
flachenhaft gestalteten, formbaren Material bestehen.
Putzmérteltrdgerbeschichtungen aus einem textilen
oder papierartigen Material bestehend, werden auf die
Oberflachen der Bauelemente aufgetragen, die mit ei-
ner Beschichtung versehen werden sollen und mit die-
sen fest verbunden. Das Material der Tragerschicht ist
so beschaffen, dal es sich den Materialeigenschaften
der aufzutragenden Oberflachenbeschichtung anpaf’t
und mit dieser verbindet. Eine Verbindung ist dann ein-
fach, wenn die Oberflachenbeschichtung auf einer pla-
nen Flache aufgetragen wird. Wenn der Putzmortel
frisch ist und einen hohen Feuchtigkeitsfaktor aufweist,
zieht diese Feuchtigkeit zum Zeitpunkt des Auftragens
in die Tragerschicht ein und dehnt sie aus. Beim spate-
ren Trocknungsprozel schrumpft sie auf ihre urspriing-
liche Ausdehnung zurtick. Dieser Schrumpfungsvor-
gang kann bis zum Zusammenkrumpfen und Abreil3en
der Tragerschicht fihren. Das ist insbesondere dann
der Fall, wenn die Flache eine gekriimmte, insbesonde-
re konkav geformte Ausbildung hat. Hier wird beim
SchrumpfungsprozeR die Tragerschicht vom Dammele-
ment abgerissen. Der spatere Nachteil ist darin zu se-
hen, daR die Putzmértelschicht reidt, zerbricht und die
behandelte Oberflache bis zur Untauglichkeit zerstort
wird. Ein weiterer Nachteil der Putztragerschichten
kann darin gesehen werden, daf} die sich durch das An-
einanderfiigen der Dammelemente bildenden Fugen
nur verdeckt und nicht verschlossen werden und dann,
wenn das Dammelement mit einem eigenen Putztrager
Uberdeckt ist, spatere Schrumpf- oder Spannungsrisse
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der endgiiltigen Oberflachenbeschichtung an den Fu-
gen nicht vermieden werden kdénnen. Zur Ausschlie-
Rung dieses Nachteils sind MalRnahmen eingeleitet
worden, die beschichtete, aus Einzelelementen beste-
hende, mit Putz zu belegende Flachen, mit einem
groflachigen, mehrere Fugen iberspannenden Putz-
trager zu belegen. Das ist wiederum nur dann méglich,
wenn die Oberflache plan ausgebildet oder einfach,
konkav oder konvex geformt ist. Mit wechselnden Kur-
venverlaufen ausgestaltete Oberflachen lassen sich so
in nicht dauerhafter Weise mit Putztragern belegen.
[0007] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Vervollstdndigung von konstruktiven Kor-
pern, insbesondere von Bauwerkskdrpern, mit Damm-
eigenschaften aufweisenden Verkleidungselementen,
den dazu verwendeten Elementen und Methoden fir
deren Herstellung, bei dem die zu vervollstdndigenden
Bauwerkskorper nach einer ganzflachigen Zustands-
aufnahme einer partiellen Bewertung unterzogen wer-
den, um danach MaRnahmen zur Veranderung des Zu-
standes des Korpers zu treffen, wobei die MalRnahmen
das Herbeifuihren von konstruktiven Eigenschaften so-
wie auch die Gestaltung der Oberflache der Kérper um-
fassen sollen, einschlieBlich der Gestalt der Verklei-
dungselemente und ihrer Anordnung zu schaffen, mit
dem es moglich ist, in einem durchgangigen, durch vor-
hergehende technologische Erwagungen sich anpas-
senden Vorgang, im Rahmen einer sich fortsetzenden,
einander erganzenden Anordnung der auf der Grundla-
ge einer Vorfertigung hergestellten Elemente die Ver-
kleidung der Oberflachen, in einem abgeschlossenen
Verkleidungsvorgang, ohne eine nachtragliche Behand-
lung der Oberflachen, vornehmen zu kénnen.

[0008] Erfindungsgemal wird die Aufgabe durch ein
komplexes, neuartiges Verfahren gel6st, dafl dadurch
gekennzeichnet ist, dal}

a. die Voraussetzung zur Einleitung aller vervoll-
stédndigen MalRnahmen durch eine ganzflachige zu-
sammenhéngende Darstellung der zu gestaltenden
Ebenen oder Flachen des Bauwerkskorpers oder
seiner partiellen Teile erfolgt,

b. die ganzflachige, zusammenhangende Darstel-
lung gerastert und fiir eine im Detail zu treffende
konstruktive und die Verfahrensweise festlegende
MaRnahmengestaltung graphisch aufbereitet wird.
Durch diese Methode ist es vorteilhaft mdglich,
Oberflachen zu verandernder Korper ganzflachig
darzustellen, partiell zu bewerten und die Einord-
nung von Verkleidungselementen zu ermoglichen,
die im Rahmen der Vorfertigung hergestellt werden
kénnen. Die Methode 1aRt es zu, die Verkleidungs-
elemente in ihren Dimensionen so zu gestalten,
daR sie im Rahmen der industriellen Fertigung
mafgetreu hergestellt und auf der zu verkleidenden
Oberflache ein- oder angeordnet werden kénnen,

c. die Aufbereitung sich auf die zu treffende Ent-
scheidung richtet, die festlegt, welche physikali-
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schen Eigenschaften, wie D&mm- und Brandverhal-
ten sowie optische Gestaltung, dem konstruktiven
Baukorper uber die ddmmenden Elemente mit der
visuellen Gestaltung seiner Flachen zugeeignet
werden soll. Das erfindungsgemafe Merkmal a3t
es jetzt erstmals zu, im Rahmen einer Vorbestim-
mung, Verkleidungselemente zum Einsatz zu brin-
gen, die bauphysikalische, konstruktive sowie visu-
elle und asthetische Eigenschaften in sich vereini-
gen. Dem Planer bzw. Architekten ist es damit an
die Hand gegeben, die visuelle Gestalt der Oberfla-
che des Bauwerkskorpers zu bestimmen, zu ver-
wendende Verkleidungselemente auszuwahlen, ih-
re AnschluBmafe zu fixieren und in einem einzigen
technologischen Vorgang Elemente an dem kon-
struktiven Kérper anzuordnen, die physikalische Ei-
genschaften, wie eine hohe Dammwirkung und ein
nichtbrennbares Verhalten aufweisen,

d. in die optische Gestaltung der Ebenen und Fl&-
chen der Bauwerkskérper kénnen konstruktive,
sich einbindende Maflnahmen, wie der Einsatz von
Vorsatzelementen, wie Saulen, Halbsaulen, Kon-
solen und Borden, in einer Verbindung mit flachigen
Ornamenten sowie mit weiteren Ublichen Zierele-
menten eingeschlossen werden. Wie bereits vor-
stehend dargestellt, ist es dem planenden Architek-
ten jetzt an die Hand gegeben, eine breite Palette
von Mdoglichkeiten auszuschopfen, flachige sowie
stark und schwach konturierte Verkleidungsele-
mente zu verwenden und darilber hinaus, aus der
Oberflache herausspringende, separate Vorsatze-
lemente, wie z. B. Saulen fliir Arkaden bzw. dekora-
tive Eingangsbestiickungen zum Einsatz zu brin-
gen, um uber eine flachig visuelle Wirkung hinaus,
eine davorstehende zweite Ebene plastisch zu er-
offnen,

e. die MalBnahmengestaltung eine aneinander an-
paflibare Wiederholbarkeit der einzusetzenden Ele-
mente auf der Grundlage einer kontinuierlichen
Vorfertigung in der Formgebung und in der Verklei-
dungsanordnung der Elemente an der zu verklei-
denden Korperebene umfalt. Unter Betrachtung
der vorhergehenden flachigen Darstellung und sy-
stematischen Rasterung der zu bearbeitenden
Oberflache des konstruktiven Kérpers ist insge-
samt und im Detail eine vollstdndige anpalbare
Teilbarkeit und Festlegung der AnschluBmaRe gro-
Rer dimensionierter Verkleidungselemente mdg-
lich, um somit der Vorfertigung die entsprechende
Information Ubermitteln zu kénnen, alle Teile der
Verkleidung zu dimensionieren, ihre Haufigkeit fest-
zustellen, ihre Dammeigenschaften in der Dicke
des Elementes zu bestimmen und damit den Grad
der Vorfertigung in einem maximalen Wert anzuge-
ben. Das Merkmal IaRt es zu, jetzt im Rahmen der
kontinuierlichen Fertigung bereits auf der Ferti-
gungsstralRe des Dammstoffwerkes alle Verklei-
dungselemente mit entsprechenden physikali-
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schen Eigenschaften zu versehen, ihre notwendige
Festigkeit zu Uberprifen und die Mineralfaserrich-
tung fir die statischen Eigenschaften des Verklei-
dungselementes im voraus zu bestimmen.

So ist es mit dem erfindungsgemafien Verfah-
ren mdglich, die das Bauwerk vervollstdndigenden
Vorsatzstlicke bei einer Skelettbauweise in ihrer
Flachengesamtheit zu bestimmen, da diese Vor-
satzstlicke bestimmte Teilungen in ihrer Querrich-
tung besitzen und meist geschofl3hoch sind, jetzt in
ihrerindustriellen Vorfertigungsstrafie mit den erfin-
dungsgemaRen Verkleidungselementen zu verse-
hen und auf der Montagebaustelle, ohne groRRen
Aufwand, an die Skelette zu befestigen und zu gro-
Ben, bereits vorher komplettierten Bauwerksfla-
chen zusammenzufligen. Dem Fachmann ergibt
sich zwangslaufig die Information, da es nun még-
lich ist, da diese Elemente auf horizontalen Spann-
betten gefertigt sind, oder wenn sie nicht vorge-
spannt sind, in GielRbettstralRen vorgefertigt wer-
den, die Oberflachen der Elemente gleich erfin-
dungsgemal in horizontaler Lage zu verkleiden
und so vollstandig komplettiert einer Baustelle zu-
zufiihren, anzuschlagen und am Skelett des Bau-
werkskorpers zu befestigen. Diese Methode, unter
Kenntnis der planerischen Rasterung der Gesamt-
flache, erlaubt es, groR¥flachige Vorsatzelemente
vorzufertigen, bereits in der Vorfertigung zu kom-
plettieren und harmonisch am Bauwerk aneinan-
derzureihen.

f. den Verkleidungs- und Sichtelementen hohe phy-
sikalische Eigenschaften, wie eine Nichtbrennbar-
keit bei groRer Dammwirkung, durch die Zueignung
eines mineralischen Grundwerkstoffes gegeben
werden. Die aufgabengemafl hohe Dammwirkung
soll dadurch erreicht werden, da} mineralischer
Grundwerkstoff in Form von Steinwolle verwendet
wird, deren Faserausrichtung eine hohe statische
Eignung bei groRer Dammwirkung gewahrleistet.
Dazu ist allen Verkleidungselementen die Eigen-
schaft zugeordnet, dal ihre Fasern senkrecht zu
der Flache gerichtet sind, die als Haftflache an der
Oberflache des Bauwerkskorpers bestimmt wird.

g die Wiederholbarkeit der Elemente durch eine
Vorfertigung von formgerechten, als dem Raster
und dem Profil der Vorsatzelemente angepalite,
aus mineralischen Grundstoffen, vorwiegend Stein-
wollefaser, gebildeten Rohlingen gewahrleistet
wird. Selbstverstandlich geht hier die erfindungsge-
méaRe Lehre davon aus, dall eine kontinuierliche
Fertigung in grof3en Stiickzahlen und einer erheb-
lichen Typenbreite vorausgesetzt wird. So ist es
notwendig, die Rohlinge der daraus zu formenden
Verkleidungselemente, vor allen Dingen bei Ele-
menten mit einer merkantilen bzw. eigenwilligen
Konturierung derart vorzufertigen, dal ihre Herstel-
lung dem Fertigungsdurchlauf eines Rohfaservlie-
ses angeschlossen werden und in einer gleichma-
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Rig durchlaufenden, sich in die Fertigung des Roh-
faservlieses einschliefende Fertigungsstufe kontu-
riert werden kann. Somit ist es mdglich, die Kontu-
ren, wenn eine sinnvolle Vorfertigung vorliegt, die
Finisher-Bearbeitung in einem Ubergang, bei kon-
tinuierlich durchlaufendem Forderband, aufzuar-
beiten. Um die Rohformen zu fertigen, bedient sich
die Erfindung einer Weiterentwicklung gemaf der
DD PS 248 934. Dabei wird das Verfahren variiert
und ungleich lange Lamellen erzeugt. Es ist eine
sinnvolle Ausgestaltung der erfindungsgemafen
Lésung, dalk die Kérper Bauwerkskdrper sind, de-
ren zu verkleidende Flachen eine Vervollstandi-
gung durch das Aufarbeiten einer zugleich dam-
menden und profilierenden, als Verkleidung ausge-
bildeten Oberflachenbeschichtung erhalten.

[0009] Esistdem Fachmann eine selbstverstandliche
Information, dafd wohl auch alle anderen konstruktiven
Korper, wie z. B. wasserferne, raumbildende Kérper von
Schiffen, einer Verkleidung unterzogen werden kénnen,
um eine ddmmende und optisch vorteilhafte Gestaltung
zu erhalten, jedoch und das ist der Spezifik des Erfin-
dungsgegenstandes eigen, dal sich das Verfahren und
seine Ausgestaltung vorwiegend auf Bauwerkskorper
von Bauten bezieht, deren Sichtflachen nicht nur ein re-
prasentatives Aussehen erhalten sollen. Vorteilhafter-
weise ist es jetzt moglich, auch die Tragwerke und Pfei-
ler von Briickenbauwerken mit gemafl dem Verfahren
gestalteten Elementen zu belegen und sie warmedam-
mend zu verkleiden, um dadurch den EinfluR von War-
me- und Kaltewechselspannungen zu eliminieren. Ge-
rade diese Bauwerkskorper missen zur Wahrnehmung
ihrer Grundfunktion neben einer statischen Sicherheit
auch eine hohe Dammfunktion erhalten, die verbunden
mit hohem Brandschutzverhalten zur Funktionalitat der
Bauwerkskorper beitragen. Dal} diese Verkleidungsele-
mente neben den bauphysikalischen Eigenschaften
noch optisch und &sthetisch vorteilhafte Effekte erzeu-
gen, ist ein Vorzug der erfindungsgemafen Ldsung.
Verbunden sind diese Vorteile mit den methodischen Ei-
genschaften eines Baukastensystems mit vorheriger in-
dividueller Anpassung der Elemente an die Gegeben-
heiten. Dabei ist es eine sinnvolle Ausgestaltung, dafl}
die zu vervollstdndigenden Flachen im Rahmen eines
Baukastensystem verkleidet werden kdnnen, wobei den
einzelnen Teilen eine anpassende Vervollstandigung
schon bereits in der Vorfertigung mit einer Fertigbhema-
Rung gegeben wird und somit bei der Verkleidung der
Oberflache der Bauwerkskdrper keine Anpassungsar-
beiten mehr notwendig sind. So ist es jetzt bei der voll-
standigen Entwicklung des Verfahrens erfindungsge-
mafR moglich, den Verkleidungselementen eine autarke,
in sich geschlossene Form zu verleihen und damit die
Moglichkeit zu schaffen, Sichtelemente zur Anwendung
zu bringen, die aus der Bauwerkskérperoberflache her-
austreten. Damitist es gegeben, die Anwendung der be-
reits geschilderten Saulen und Vordacher schutzrecht-
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lich signifikant darzustellen. Es ist nach der Erfindung
mdglich, im Rahmen der Vorfertigung, Sdulensegmente
aus Mineralfaserstoffen herzustellen und zu Saulen zu-
sammenzufiigen, indem Segmente als Sichtelemente
um statisch wirksame Kerne der Saulen herumgelegt
werden. Jetzt ist es vorteilhaft moglich, die eigentliche
Oberflachenverkleidung aus der Ansicht einer bloRen
Fassadenverkleidung herauszuheben und die bereits
vorstehend beanspruchte zweite vertikale Ebene der
Bauwerkskérper zu eréffnen. Dabei ist es eine vorteil-
hafte Ausbildung, daf3 die Elemente der direkten Ober-
flachenverkleidung, also der Fassade vorgesetzte Sich-
telemente, aus einem Werkstoff mineralischen Ur-
sprungs, vorzugsweise Steinwolle, hergestellt werden,
dessen Faserverlauf senkrecht zu der als Haftflache
vorgesehenen Flache des Elementes orientiert ist. Es
kann aus dem erfinderischen Grundsatz heraussprin-
gen, wenn ein kombinierter Faserverlauf gewahlt wird,
bei dem, dem senkrecht zur Haftflache orientierten Fa-
serverlauf, ein dazu horizontal gerichteter Faserverlauf
zugeordnet wird. Das kann dann der Fall sein, wenn den
Damm- bzw. Verkleidungselementen andere Kompo-
nenten als nur visuelle, statische und dd@mmende Eigen-
schaften zugeordnet werden sollen. So ist es im Rah-
men der erfindungsgemafen Losung denkbar und eine
vorteilhafte Ausgestaltung, wenn als Verkleidungsele-
mente Formkoérper zum Einsatz gelangen, die aus meh-
reren Werkstoffen in einer Schichtanordnung und/oder
als Werkstoffgemisch eines mineralischen und nichtmi-
neralischen Werkstoffes geformt werden. Diese Lésung
ist dann anzustreben, wenn fir die Verkleidung ein be-
sonderer Wert auf ein nichtbrennbares Verkleidungs-
element gelegt wird und zwischen die Mineralfasern
Werkstoffe zur Erhéhung der Brandklasse der Elemente
eingelegt werden. Wie bereits vorstehend erwahnt, wird
hier nochmals darauf aufmerksam gemacht, daf es ein
erfindungsgeman wesentlicher Zug ist, daf} die Verklei-
dungselemente, insbesondere in ihrer Form als Sicht-
elemente, eines rotationssymmetrisches Kérpers aus-
gebildet sein kdnnen. Damit ist es vorteilhaft méglich,
die bereits fur die AuRenverkleidung genannten Saulen
und Pilaster auch fur die reprasentative Verkleidung von
Innenrdumen zu verwenden. Hierlber wird ein Wesens-
zug der Erfindung angesprochen und offenbart. So ist
es jetzt vorteilhaft méglich, die fir die bisher vorgese-
hene Verkleidung nur von &ufleren Oberflachen von
Bauwerkskérpern zur Anwendung vorgesehene Ver-
kleidungs- und Sichtelemente, auch fir die dekorative
Gestaltung von Innenrdumen der Bauwerkskorper zu
verwenden. Die guten Dammeigenschaften sowie das
positive Brandschutzverhalten einschlieRlich der her-
vorragenden visuellen Wirksamkeit, verbunden mit der
Planung einer Vorfertigung im Rastersystem pradesti-
niert geradezu die verfahrensgemaf zu verwendenden
Verkleidungs- und Sichtelemente fiir eine Anwendung
in Innenraumen, um diese zu verzieren und ihnen ein
gutes reprasentatives, ansprechendes Aussehen zu
verleihen. Das Brandschutzverhalten der Elemente, de-
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ren Korpus aus Mineralwolle gefertigt ist, bietet vorteil-
hafterweise ihre Verwendung in Innenrdumen an. Es ist
eine erfindungsgemaf vorteilhafte Ausfliihrungsform,
wenn die entsprechend lamellierten Elemente, aus ei-
nem zur Haftflache senkrecht orientierten Faserverlauf
aufweisenden Mineralfaservlies, vorgefertigt werden.
Der zu erreichende Grad der Vorfertigung ist, verbun-
den mit der sinnfallig senkrechten Orientierung des Fa-
serverlaufs der Verkleidungselemente, ein erheblicher
Vorteil und eine Grundlage der Realisierung des erfin-
dungsgemaRen Verfahrens. So werden Verkleidungs-
elemente mit in der H6he unterschiedlichen Lamellen
zusammengefiigt und mit ihrem zusammenfligenden
Verlauf die Rohkonturen der jeweiligen Verkleidungs-
oder Sichtelemente ausgebildet.

[0010] Das Verfahren ist dadurch vorteilhaft weiterge-
fuhrt, dal die Hohen der Lamellen derartig ausgebildet
sind, dal® beim Pragen der Fertigkonturen der Verklei-
dungselemente eine harmonisch glatt, durchlaufende
Konturenlinie ausgeformt wird. Die erfindungsgemafiie
Lésung gestattet damit die Herstellung von vorgefertig-
ten Verkleidungselementen, die dem kontinuierlichen
Fertigungsverfahren des Rohfaservlieses im Tempo an-
geschlossen ist. Durch die genaue Bemessung der
Rohkonturen des spéter zu fertigenden Verkleidungs-
oder Sichtelementes ist ein technologischer Vorlauf ge-
schaffen, der es ermdglicht, in einem Prage- bzw. Kon-
turierungsvorgang die Kontur der Sichtflache des Ver-
kleidungselementes herzustellen. Deshalb ist die Erfin-
dung vorteilhaft weitergebildet, wenn das Pragen, in ei-
nem kontinuierlichen, der FertigungsstralRe unmittelbar
nachgeordneten, der Vorlaufgeschwindigkeit des Fa-
servlieses angepalten Verfahrensschritt unter der Ver-
wendung walzenartiger und plattenférmiger Pragewerk-
zeuge, mit einem senkrecht zum Faserverlauf gleichsin-
nigen Prégedruck erzeugt wird. Durch diese Methode
ist es gewahrleistet, verbunden mit der zielgerichteten
Herstellung der Rohformen auf die vorgefertigten Ver-
kleidungs- und Sichtelemente die Konturen fertig zu
pragen, ohne dal® Nacharbeiten notwendig sind. Dabei
wird das Verfahren gemaR einer gefundenen Ldsung
vollstandig ausgefiillt, in der offenbart wird, Dammele-
mente mit einem zu ihren groRen Oberflachen senk-
recht orientierten Faserverlauf mittels eines einzigen
Uberganges eines Pragewerkzeuges mit einer profilier-
ten Oberflache zu versehen. Hier wird vorteilhafterwei-
se das Verfahren weiterentwickelt und auf Elemente mit
einem ahnlichen Faserverlauf eine Kontur gepragt, die
beliebig verlaufend konkave und konvexe Konturenlini-
en aufweisen kann.

[0011] Die Erfindung ist alternativ ausgeformt, wenn
die konturenbildende Formgebung des in einer Rohform
vorliegenden Verkleidungselementes mittels einer
spangebenden Bearbeitungsart, wie Frasen oder in ei-
ner schneidend, formgebenden Bearbeitung mittels ei-
nes Schneidedrahtes Wasser- oder Laserstrahls vorge-
sehen wird. Es ist ein komplettierendes, das Verfahren
ausbildendes Merkmal, wenn nach dem Formgebungs-
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vorgang die erzeugte, konturierte Oberflache einem
glattenden Bearbeitungsvorgang durch Schleifen unter-
zogen wird. Dieser, die Oberflache vervollstdndigende
Bearbeitungsvorgang wird weitestgehend dann emp-
fehlenswert sein, wenn das Verkleidungselement keiner
weiteren Oberflachenbehandlung ausgesetzt werden
soll. Esist auch denkbar, diese zusétzliche Glattung vor-
zunehmen, wenn das Verkleidungselement einer ver-
siegelnden, veredelnden oder farbgebenden Beschich-
tung, wie impragnieren, lasieren oder einer farbenden
Nachbehandlung, unterzogen werden soll. Es ist eine
erfindungsgeman vorteilhafte Ausgestaltung, wenn zur
Ausfiihrung einer Rohform mit in ihrer Hohe unter-
schiedlichen Lamellen, das aus der Sprih- und Sam-
melkammerder Lamelliereinrichtung in einer kontinuier-
lichen Geschwindigkeit zugefiihrte Rohfaservlies, in un-
terschiedlichen Trenntakten, d. h. Schneidfrequenzen
der Schneidvorrichtung der Lamelliereinrichtung lamel-
liert wird und bei einem langeren Takt bzw. einer lange-
ren Frequenz eine gréBere Hohe der Lamelle, sowie bei
einem geringeren Takt, eine verminderte Lammellenho-
he erzeugt wird.

[0012] Die Erfindung ist ausgebildet, wenn die Takt-
groRen der Lamellenhéhen der Rohform der Verklei-
dungselemente, entsprechend dem Konturenverlauf
des Verkleidungselementes angeglichen, im Verfah-
rensregime entsprechend, einem angepaliten Wechsel
unterzogen werden. Die genannten Merkmale gestatten
bei der Anwendung moderner Steuerregime fur die La-
melliereinrichtungen auch unterschiedlicher Ausbildun-
gen, als die angegebene Schneidvorrichtung mit einem
Pendel, wahlweise mit einem Schneidedraht oder einer
Lasereinrichtung bzw. einer Wasserstrahlschneidevor-
richtung, das Schneiden unterschiedlich langer Lamel-
len, welche dann die Héhenkontur der Rohform erge-
ben. Wechselt bei Bedarf die jeweilige Konturenausbil-
dung innerhalb der Rohform die Hohe der Lamelle bzw.
damit verbunden die Hohe des Verkleidungselementes,
so ist die Voraussetzung zu erfillen, daR die Kontinuitat
des Vorlaufes des Rohfaservlieses zur Lamelliereinrich-
tung nicht gestort wird. Deshalb sind die Abstéande des
Schneidvorganges der Lamelliereinrichtung in unter-
schiedlichen GréRen der Trennfrequenz nacheinander
anzuordnen. Bei einem schwingenden Pendel ist die
Schlagfrequenz durch eine sinnvolle Steuerung des
Pendels so zu verandern, da} Lamellen in unterschied-
licher Hohe "Lange" gefertigt werden kdnnen. Ebenso
kénnen Wasserstrahldiisen oder andere geeignete
Schneideinrichtungen als Quertrennung fiir das Rohfa-
servlies bereits auf unterschiedliche Lamellenhéhen an-
gelegt sein oder beim spateren Einrichten der Lamellen
angeordnet werden.Es ist ein erfindungsgemaRer Vor-
teil des Verfahrens, wenn die Verkleidungselemente
nach Anfertigung ihrer Verbindungsabmessung an ih-
ren Oberflachen versiegelt werden. Dabei ist es gleich-
glltig, ob das Element mit einer weiteren Oberflachen-
veredlung in Form von Farbgebung, Lasierung oder ei-
ner anderen Beschichtung versehen wird. Unter Verbin-
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dungsabmessung im Sinne der Erfindung wird auch ver-
standen, dal} das Verkleidungselement in seiner Breite
dimensioniert werden mufl}, um entsprechend seiner as-
thetischen Einordnung im Verwendungszweck der
Oberflachenverkleidung die richtige Abmessung zu er-
halten. Da in der kontinuierlichen Fertigungsstralle, be-
dingt durch das Lamellierverfahren, die Aufformung der
Kontur uber die gesamte Breite des Rohfaservlieses er-
folgt, wird die Breite dadurch reduziert, daf} unter dem
Regime des Baukastensystems, also der vorher ange-
pallten GroRe der Verkleidungselemente, eine Tren-
nung des Uber die gesamte Vliesbreite des Rohfaserv-
lieses verlaufenden Verkleidungselementes aus seiner
Rohform in die entsprechenden, einpal3baren GroRien
in oder entgegen der Vorlaufrichtung des Rohfaservlie-
ses erfolgt, um die Kontinuitat der Fertigung, hier der
letzten Station, nicht zu storen. Es ist ein bedeutender
Vorteil der erfindungsgemafen Losung, dal® die nun
konturierte Oberflache des Verkleidungselementes
nach erfolgter Herstellung seiner Verwendungsabmes-
sung, in Ubereinstimmung mit seinem FertigmaR, mit
endguiltigen, den optischen und bautechnischen Anfor-
derungen Rechnung tragenden Schichten versehen
wird. Das bedeutet, daf® nicht nur die konturierte Ober-
flache, sondern die durch die Trennschnitte entstande-
nen Flachen, eine endgultige Versiegelung erhalten.
Dabei ist es eine sinnfallige Losung, wenn die Beschich-
tung als ein Putztrager und/oder als Putzschicht aufge-
bracht wird und in Fortfiihrung der erfindungsgemafen
Lésung die Beschichtung als eine Farb- oder beliebig
ausgefiihrte, nichtbrennbare Schicht aufgebracht wird.
Dem Fachmann ist selbstverstandlich klar, daf die bei-
den letztgenannten Beschichtungsarten, also die Be-
schichtung mit Putztrager oder Farbschichten, nur die
konturierten Oberflachen der Verkleidungselemente be-
treffen sollen.

[0013] Es ist im Sinne der Erfindung, wenn die dem
Bauwerkskorper zugerichteten und/oder die dem Kern
eines vorgesetzten Sichtelementes angrenzende Fla-
che des Elementes einer anpassenden Bearbeitung un-
terzogen werden. Wobei es weiterhin sinnvoll ist, dal
die Rickseite des Elementes einer anpassenden Bear-
beitung unterzogen wird, um dadurch die an den Bau-
werkskoérpern anzulegende Haftfliche dessen Oberfla-
che anpassen zu kénnen. Die Bearbeitungsvorgange
sind deshalb wichtig, um die Anpassungsarbeiten auf
der Baustelle zu minimieren. Deshalb wird bei solchen
Verkleidungselementen, die beispielsweise als Seg-
mente oder Segmentschalen von Saulen oder Halbsau-
len bzw. in einer zweiten vertikalen Ebene funktional wir-
kende Verkleidungs- bzw. Sichtelemente, die Bearbei-
tung Uber eine Verkettungseinrichtung von der kontinu-
ierlichen Fertigungsstralle abgezweigt. Die Bearbei-
tung wird an der Unterseite der Formteile weitergefihrt,
indem sie mit Manipuliereinrichtungen gedreht und ei-
ner schneidenden oder prédgenden Bearbeitung ihrer
Ruckseite zugeflihrt werden. Es ist sinnvoll und bereits
genannt, die anpassende Bearbeitung auf der Riicksei-
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te des Elementes vorzunehmen, um das am Bauwerks-
kérper anzufiigende Verkleidungs- oder Sichtelement
mit den vorhandenen Halteelementen, wie Dibel, Zap-
fen, Federn und Vorspriingen, in Verbindung bringen zu
kénnen und daran zu befestigen. Die voraussetzenden
Arbeiten dazu werden in der formgebenden Behand-
lung der Ruickseiten durchgefiihrt. Die Erfindung betrifft
vor allem Verkleidungs- und Sichtelemente, bei denen
das Element ein Fassadenverkleidungselement ist,
dessen Korpus aus Mineralwolle besteht, deren Faser-
verlauf senkrecht zur riickseitigen Anlageflache des
Elementes an den Bauwerkskorper orientiert ist und
dessen Sichtflaiche eine konturenbildende Gestaltung
aufweist.

[0014] Die Erfindung ist sinnvoll ausgebildet, wenn
das Element eine der Oberflache des Bauwerkskdorper-
teiles, wie einer Saule, eines Podestes oder Erkers, an-
gepalte Anlageflache aufweist. Diese Merkmale sind
dann wesentlich, wenn das Verkleidungs- bzw. Sichtele-
ment in einer zweiten vertikalen Ebene vor die zu ver-
kleidende Oberflache des Bauwerkskdrpers gesetzt
wird. Das betrifft vor allem solche Elemente, die fir vor-
gesetzte Eingange und Arkaden, Lichthéfe oder fiir ahn-
liche Anbauten Verwendung finden sollen. Das Verfah-
ren sowie die dabei zu verwendenden und nach der er-
findungsgemaRen Methode hergestellten Verklei-
dungs- oder Sichtelemente weisen den Vorteil auf, da}
sie ein auflerordentlich geringes Kérpergewicht haben.
Die relativ hohe Dichte zwischen 50 kg/m3 und 170 kg/
m3 gestatten durch die einen speziellen, senkrecht zur
Anlageflache an das Bauwerk orientierten Verlauf der
Fasern des Verkleidungselementes eine hohe Festig-
keit der Elemente, vor allem im Bezug auf ihren Zusam-
menhalt. Die Verkleidungselemente sind nach der Er-
findung immer Mineralfaserprodukte und werden an-
schlieBRend oberflachenbehandelt, ohne Nacharbeit
zum Einsatz gelangen, da das erfindungsgemafe Ver-
fahren einen hohen Grad der Vorplanung sowie Vorfer-
tigung gestattet und einen sehr hohen logistischen Vor-
teil seines Transportes bietet. Das Verfahren ist bei ei-
nem Neubau von Bauwerkskérpern sowie bei der Re-
stauration bereits bestehender alterer Bauwerke an-
wendbar. Vor allem bei den letztgenannten Bauwerken
gestaltet es sich vorteilhaft, wenn partiell Fassaden-
schaden festzustellen und zu beheben sind. Dabei wer-
den innerhalb des Verfahrens folgende Anforderungen
erfullt.

a. Festlegung der Oberflachengestaltung und Pro-
filausbildung der Verkleidungs- oder Sichtelemen-
te,

b. Festlegung der dem Bauwerkskérper zuzuord-
nenden Dammeigenschaften,

c. Festlegung der Art und der Reihenfolge der An-
ordnung im Rahmen der Vorplanung,

d. Festlegung der Art und des Umfanges der mdg-
lichen Vorfertigung, Transportlogistik und Anliefe-
rungsreihenfolge,
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e. Festlegung der Verkleidungstechnologie.

[0015] Ein signifikanter Vorteil des erfindungsgema-
Ren Verfahrens und der Methode zur Anfertigung der
Verkleidungs- und Sichtelemente, deren Struktur mit
senkrecht zu der fir eine Verbindung mit der Bauwerks-
kérperflache bestimmten Flache orientiert verlaufenden
Faserrichtung versehen ist, kann darin gesehen wer-
den, daf} die Fertigung der Verkleidungselemente ihre
Profilierung und Bemessung im Trockenverfahren erfol-
gen kann, wobei das Mineralfasergeflige einen Dicht-
ebereich von 40 kg/m3 bis 180 kg/m3 betrégt.

[0016] Das zum Pragen und Konturieren der Kontu-
ren der Verkleidungselemente im Rahmen eines Trok-
kenverfahrens hat den Vorteil, dal in das kontinuierlich
ablaufende Gesamtverfahren keine NaRstrecken ein-
geflhrt werden miissen, so dal® die Fertigung in einer
Homogenitat des Durchlaufs vorgenommen werden
kann, die bisher unerreicht ist. Es ist flir den Fachmann,
der mit der Herstellung von Mineralwolleerzeugnissen
vertraut ist, erkennbar, daR das Trockenverfahren
selbstverstandlich das Auf- und Einbringen von Binde-
mitteln nicht ausschlief3t. Die vorgefertigten Bauele-
mente weisen eine zuverlassige Formstabilitat auf und
sind, orientiert an der Faserausrichtung, problemlos zu
formen und zu konturieren. Die dabei erzeugte Oberfla-
che hat eine merkantil geringe Rauhtiefe und gestattet
eine direkte Beschichtung unmittelbar beim Fertigungs-
prozel sowie auch nach der Einordnung im Bauwerks-
kérper. Das erfindungsgemafRe Verfahren stellt eine
sinnvolle Verknipfung moderner fertigungs- und pro-
duktionsleitender Methoden dar und gewahrleistet die
Erfillung hoher Qualitdtsanforderungen am Bauwerk
bei einer maximalen Vorfertigung der zu verwendenden
Bauelemente.

[0017] Das verwendete Prage- bzw. Konturierungs-
verfahren gewahrleistet die Anfertigung auch kompli-
ziertester Formen und Gebilde im Rahmen eines Bau-
kastensystems sowie einer Verlagerung dieser Arbeiten
in die industrielle Vorfertigung. Damit ist ein hoher Bau-
fortschritt am Objekt durch die Anwendung eines selek-
tiven und umfassenden Baukastensystems mit einfa-
chen Handhabungsmdglichkeiten - leichtes Gewicht,
genaue Abmessungen, prazise Einpalbarkeit - der Ver-
kleidungselemente gewahrleistet. Es hat bereits Erwah-
nung gefunden, daR die bei einer Skelettbauweise ver-
wendeten kdérperbildenden Vorhangelemente, die in ei-
ner Vorfertigung hergestellt werden, beispielsweise im
Betonwerk, gleich mit einer Fassadenverkleidung ver-
sehen, auf der Baustelle liegend verkleidet werden koén-
nen, um dann mit einem Kranspiel an das Skelett ange-
hangt zu werden.

[0018] Die Erfindung ist gleichzeitig ausgestaltet und
folgt deren Losungsregime, wenn das Profil eines Ver-
kleidungs- und Dammelementes mittels eines, senk-
recht auf die aufrecht zu der zu profilierenden Fasern,
gerichteten Druckes, ohne einen Zusatz von Formsta-
bilisatoren sowie Flussigkeiten, trockengepragt wird,
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wobei die in konkav gepragten Bereichen des Profils,
dem Druck des Pragewerkzeuges ausgesetzten Fasern
und Faserbereiche, an der Oberflache verbogen, gebro-
chen und so gerichtet werden, dal ihre Verformung ir-
reversibel ausgebildet wird. Die Erfindung ist sinnvoll
ausgebildet, wenn die irreversibel verformten und/oder
gebrochenen Fasern und Faserbereiche in die geprag-
ten Flachen, deren Oberflachenbereiche verdichtend
eingepreflt werden und an den Pragestellen eine glatte,
gleichmaRig verdichtete, mit einem Pradgemuster aus-
gestattete Profilflache auf dem Grundkoérper erzeugt
wird. Es ist eine Auslibungsform des erfindungsgema-
Ren Verfahrens, wenn die Pragung trocken, als Druck-
profilierung der Oberflachen der Grundkérper der Ver-
kleidungs- bzw. Dammelemente in dem Dichtebereich
des Materials von 50 kg/m3 bis 170 kg/m3 vorgenom-
men wird. Die Erfindung ist dadurch vorteilhaft ausge-
bildet, dal vorrangig die zur Prégung vorgesehene gro-
e Oberflache des Faservlieses einer Bearbeitung un-
terzogen wird, mit welcher die Oberflache glatt und
ebenflachig auszubilden ist. Ein vorteilhafter Verfah-
rensschritt nach der Erfindung sieht vor, die zu profilie-
rende Oberflache des Elementes vor dem Pragen durch
eine aushartende Impragnierung zu verfestigt. Das Ver-
fahren gestaltet sich dadurch erfindungsgeman vorteil-
haft, dal} die Profilierung durch einen senkrecht auf die
zu pragende Oberflache des Grundkdrpers gerichteten
Druck eines Pragewerkzeuges vorgenommen wird. Es
ist eine Ausbildung der Erfindung, dal® zur Profilierung
der Oberflache der Grundkorper Pragewerkzeuge be-
nutzt werden, die plattenférmig oder walzenartig ausge-
bildet sind. Die erfindungsgemafie Lésung ist fortge-
fuhrt, indem die geprégte Oberflache nach dem Profilie-
ren einer oder mehrerer Impragnierungen unterzogen
wird. Ausgestaltend erhalt das Produkt mit profilierter
Oberflache anschlieRend an die Impragnierung ein oder
mehrere Beschichtungen, die farbintensiv oder nichtfar-
bend sind und dem Produkt ein gefélliges, an seinen
Verwendungszweck anpalbares Aussehen verleiht.
Nach einer Ausfiihrungsform der Erfindung ist in die ge-
pragte Oberflache eines jeden Verkleidungselementes
mit Da&mmeigenschaften ein in sich abgeschlossenes
Profil eingearbeitet. In Varianz zur erfindungsgemafen
Lésung kann in die gepragte Oberflache eines jeden
Verkleidungselementes mit zugeordneten Dammeigen-
schaften einin sich nicht abgeschlossenes, sich auf den
daneben anzufligenden Elementen fortflihrendes Profil
oder Muster aufgepragt werden. Es ist fiir das Verfahren
erfinderisch, daf} die Verkleidungselemente mit den ih-
nen eigenen Dadmmeigenschaften in einem kontinuier-
lichen HerstellungsprozeR, unter Verwendung eines un-
geteilten, sich durch die Fertigungseinrichtung bewe-
genden Faservlieses gepragt und das nach dem Pragen
das Faservlies, entsprechend der Elementenart, in be-
liebige Groflen und Formate zerteilt wird.

[0019] Die erfindungsgemalie Lésung weist den Vor-
teil auf, daB jetzt mit einem &ufRlerst wirtschaftlichen Ver-
fahren das Oberflachenprofil eines Verkleidungsele-
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mentes mit hervorragenden Dammeigenschaften in ei-
nem Trockenprageverfahren hergestellt werden kann.
Dem Fachmann ist sofort verstandlich, daB hier eine si-
gnifikante Einsparung an Energie, Arbeitszeit und allge-
meinen Fertigungskosten einhergeht. Das Verfahren
gestattet es, Elemente zu prégen, deren Profil formkon-
stant bleibt, eine gleichméaRige Oberflachendichte so-
wie Rauhtiefe bei einer spirbaren Glatte seiner Ober-
flache, auch in den konkav geformten Oberflachenteilen
aufweist. Weil das Grundmaterial so variiert werden
kann, daf} es erheblichen physikalischen Belastungen
standhalt ist es jetzt mdglich, dem Material des Grund-
kérpers Strukturen und Materialarten zuzuordnen, die
eine hohe Brandsicherheit gewahrleisten. Neben den
hohen dekorativen Eigenschaften, welche den Verklei-
dungselementen bei ihrer Anwendung als Decken- oder
Wandverkleidungen zugemessen sind, verzeichnet die
erfindungsgemale Losung den Vorteil, dall durch die
erfindungsgemafie Einformung der Faserbestandteile,
insbesondere in den merklich konkav gepragten Berei-
chen des Profils, aber auch in den erhabenen Berei-
chen, eine gleichmaRig groRe Oberflachendichte und -
glatte erhalten wird, die den Verkleidungselementen ne-
ben ihren hervorragenden akustischen Eigenschaften
einen grofRen dekorativen Schauwert verleihen. Die be-
reits vorteilhaft erwéahnte geringe Rauhtiefe der geprag-
ten Oberflachen ist die Voraussetzung fiir eine wirksa-
me, mit geringen Schichtdicken aufzutragende Oberfla-
chenbeschichtung der Verkleidungselemente. Es ist
nach der erfindungsgemafen Lésung ein groRRer Vorteil,
daR die bereits erwahnte geringe Rauhtiefe und gleich-
maRig grolRe Oberflachendichte der gepragten Oberfla-
chen auch eine Verwendung der Elemente, unter Aus-
lassen einer nachtraglichen Beschichtung mit Farb-
oder Lasurschichten moglich werden laft, ohne deren
Schauwert zu beeintrachtigen. Durch die lamellierte
Struktur der mit ihren Fasern senkrecht orientierten
Grundelemente entsteht ein wiederkehrendes, aus as-
thetischer Sicht angenehmes Muster. Sollte es erforder-
lich sein, die Oberflachen zu beschichten, so brauchen
die gepragten Bereiche nach dem Pragen nicht glattend
behandelt werden. Ein als Vorteil herauszuhebender
Verfahrensbestandteil ist darin zu sehen, dal® die Her-
stellbarkeit groRRformatiger Platten mit durchgéngiger
oder partieller Pragung ebenso méglich ist, wie die Her-
stellung beliebiger Formen, Dimensionierungen und
Ausfiihrungsarten in Format und Oberflachenpragung
der Elemente. Die erfindungsgemafe Form der Pra-
gung und Oberflachenausbildung der Verkleidungs-
bzw, Dadmmelemente ist vorteilhafterweise anhand von
Grundelementen dargestellt, die zweischichtig, mit sich
kreuzenden, stegartigen Lamellen ausgebildet sind.
Diese Ausfuihrungsform hat den Vorteil einer grof3en
Formstabilitat, Verwindungssteifigkeit und hervorragen-
den Dammwirkung. Sie wurde deshalb ausgewahlt, da
sie neben den guten statischen Eigenschaften den Pra-
gedruck des Werkzeuges besser aufnehmen kann. So
ist es vorteilhafterweise auch mdéglich, bei zweischichtig
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ausgebildeten Grundelementen die Schichtstéarken in
unterschiedlichen Machtigkeiten anzuordnen. Auch ist
es nicht ausgeschlossen, daf} die untere Schicht einen
Faserverlauf erhalt, der parallel zu den groRen Flachen
des Elementes gerichtet ist. Vorteilhafterweise ist es
jetzt mdglich, die untere Schicht mit einem Material zu
versehen, das hohe Brandschutzeigenschaften auf-
weist und sehr hitzebestandig ist. Selbstverstandlich er-
halten die zu pragenden Verkleidungselemente eine er-
findungsgeman gleichwertig hohe Qualitat, wenn sie in-
nerhalb des Verfahrens mit Elementen ausgebildet wer-
den, die einschichtig strukturiert sind, da sie in dieser
einen Schicht die gleiche stegartige Lamellenausbil-
dung mit einem senkrecht orientierten Faserverlauf auf-
weisen.

[0020] Eine weitere, die Erfindung vervollstandigende
Lésungsmoglichkeit der Aufgabenstellung ist darin zu
sehen, daf} ein Beschichtungstrager der Kontur und der
Form der zu belegenden Oberflache der Elemente, ent-
sprechend den vorhergehenden Verfahrensverldufen
gepragt, nach dem Pragen in ihrer Form fixiert, auf die
gepragte Flache des Bauelementes aufgelegt und mit
diesem gleit- und abril3fest verbunden wird. Das Verfah-
ren ist dadurch ausgestaltet, dal® der Beschichtungstra-
ger ein Putztrager ist, auf den ein Putzmoértel plastisch
im feuchten Zustand aufgetragen wird.

[0021] Es isteine sinnvolle Ausbildung der Erfindung,
daR dem Putztréger ein Uber die Kontur der zu belegen-
den Oberflache hinausragender Rand zugeordnet wird,
der die Oberflachen des oder der angrenzenden Bau-
elemente Uberlappend, die Anlegefugen Ubergreifend,
sich auf die angrenzende Oberflache auflegend, diese
miteinander verbindet. Erfindungsgeman ist die L6sung
dadurch ausgebildet, da3 der hinausragende Rand des
Putztragers des Bauelements, bei anzulegenden Bau-
elementen mit einer angepalten Oberflaichenform,
gleichzeitig mit dem angepaliten Putztrager, dessen
Formverlauf folgend, fixiert wird. Das Verfahren ist da-
durch ausgebildet, dafl der Uberstehende Rand des
Putztragers, partiell, nicht umlaufend, am Bauelement
angeordnet wird. Eine sinnvolle Ausbildung ist darin zu
sehen, dald der Putztrager aus einem textilen Material
ausgebildet ist, wobei einer weiteren Ausbildungsform
der Erfindung folgend, der Putztréager aus einem Papier-
material gebildet sein kann. Es ist im Sinne der Erfin-
dung. dal} der Putztrdger aus einem metallischen Ma-
terial, wie einem Drahtgitter oder einem Streckmetall
gebildet sein kann und die erfindungsgemaRe Ldsung
variierend dadurch erfillt ist, wenn der Putztrager aus
einem Kunststoffmaterial ausgebildet wird. Eine Ausbil-
dungsmdglichkeit kann darin gesehen werden, dal} er-
findungsgeman der Putztrager aus einem silikatischen
Material bestehen kann. Die erfindungsgemafe Lésung
versteht sich auch darin, wenn der Putztrager aus einer
oder mehreren Kombinationen der vorstehend genann-
ten Materialien ausgebildet wird. Die Erfindung ist fort-
gefiihrt, wenn ein nach diesem Verfahren hergestelltes
Bauelement offenbart ist, bei dem die den Putztrager
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aufnehmende Oberflache eine ein- oder mehrfach ge-
krimmte Oberflache aufweist. Diese Ldsung ist da-
durch vorteilhaft ausgestaltet, dal die Oberflache des
Elementes ein- oder mehrfach in Richtung der beiden
Korperachsen konkav sowie konvex gekrimmt ist, und
die Form des Putztragers, der oder den Krimmungs-
richtungen der Oberflache des Elementes folgend, aus-
geformt ist. Die erfindungsgemaRe Ldésung gestattet
vorteilhafterweise, wenn die Bauelemente eine nicht
ebene Oberflache aufweisen, also ein- oder mehrfach
konvex und konkav gekrimmt sind, wie es beispielswei-
se bei stuckelementenartig ausgeformten Bauelemen-
ten, wie Dammelementen der Fall ist, die Nachteile des
AbreilRens der Putztragerschicht durch ein Krumpfen,
zu vermeiden. Der Vorteil der erfindungsgemafen L6-
sung ist dadurch noch signifikant erhdht, dal} ein tber
die Konturen des Bauelementes hinausragender Rand
des Putztragers erfindungsgemaf angeordnet wird, der
sich auf das angrenzende Element, die Stol3- bzw. Kle-
befuge Uberdeckend, auflegt. Auch dann, wenn die
Putztragerschicht nur fir die Aufnahme einer sehr diin-
nen Putzbeschichtung, beispielhaft einer Kunststoff-
oder einer Kunststoff-Silikatmischung, vorgesehen ist,
kann dieser Uibergreifende Rand verwendet werden. Zur
Vermeidung von Schichtiiberhdhungen durch ein Uber-
kleben von Putztragerschichten durch den Rand auf die
nachste Putztragerschicht, kann die erfindungsgemafiie
Losung vorteilhafterweise so gestaltet werden, dal® das
angrenzende Bauelement mit seinem Putztrager eine
Aussparung an der Stelle erhalt, an der der Gberstehen-
de Rand auf das nebenliegende Bauelement zur Anlage
gebracht wird. Dabei kann der uberlappende Rand
formfixiert oder auch noch flexibel und anpassbar sein.
Dem Fachmann wird jetzt der Vorteil der Erfindung da-
durch bewuft, dal® durch das Vorformen des Putztra-
gers und seiner vorhergehenden Anpassung an die
Oberflachenkontur und Form des Bauelementes, ver-
bunden mit der darauffolgenden Fixierung, der genau
an das Bauelement angepaliten Form des Putztragers
und dessen unldsbare Verbindung mit dem Element die
Nachteile des Standes der Technik beseitigt worden
sind. Vorteilhafterweise ist es jetzt mdglich, bereits in
der Vorfertigung von Bauelementen mit komplizierten
Oberflachenausbildungen, wie Stuck- und Verklei-
dungselementen fir den AulRen- und Innenausbau von
Gebéauden, ein Bauelement zur Verfliigung zu stellen,
das fugenibergreifend eine rilkfeste Bauwerksoberfla-
che gewahrleistet. Es kann nicht Gegenstand der erfin-
dungsgemafen Lésung sein, hier detailliert ein Verfah-
ren zum Formen des Putztrdgers zu offenbaren. Der
Fachmann liest jetzt mit, da® eine Matrize vorhanden
sein muf3, welche die Form und Kontur der zu belegen-
den Oberflache des Bauelementes aufweist, den Putz-
trager formt und ihn durch das Auftragen von Fixie-
rungsmitteln formbesténdig gestaltet. Das Bauelement
mit seinem so in seiner Form festgelegten Putztrager
kann dann mit oder ohne iber das Bauelement hinaus-
ragenden Rand mit der vorgesehenen Oberflache ver-
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bunden, jetzt zur Aufnahme von Putzschichten bereit-
gestellt werden. Es ist jedoch fiir die Durchfihrung des
Verfahrens unerlaBlich, und nur so kann der erfindungs-
gemale Effekt erreicht werden, dal® der Putztrager
spannungsfrei, vollstdndig der Kontur der Oberflache
des Bauelementes angepaldt, auf die Oberflache aufge-
legt und an dieser fixiert ist. Die vorherige Fixierung des
Putztragers, in der der Oberflachenform des Bauele-
mentes entsprechenden Ausformung, geht dabei
selbstverstandlich in vorteilhafter Weise mit einer Obe-
flachenversiegelung des Putztragers einher, um zum Ei-
nen dessen Oberflachenform zu erhalten, ein Krumpfen
zu vermeiden und ein dadurch entstehendes AbreilRen
des Putztrdgers vom Bauelement zu verhindern, wenn
dar Putztrager beschichtet wird. Bei einem side-by-side
Verfahren des Herstellens von mit DAmmelementen be-
legten Oberflachen ist es dann vorteilhaft, da® der Gber-
ragende Rand die StoRkanten der Bauelemente Uber-
greift und so das Ausbilden von Spannungs- und
Schrumpfrissen in der Beschichtung vermieden wird. Es
ist jetzt moglich, in ihrer Form und Oberflachenstruktur
mannigfaltig gegliedert ausgebildete Bauwerksoberfla-
chen so herzustellen und sichtbare Fugen der Damm-
schicht, die durch das Aneinanderfiigen der Dammele-
mente entstehen, in einem ersten Arbeitsgang zu ver-
meiden. Durch das erfindungsgemafRe Verfahren ste-
hen jetzt DdAmmelemente bereit, die in einem einfachen
technologischen Vorgang auf die zu ddmmende Bau-
werksoberflache mit ihren Putztrédgern fugentbergrei-
fend aufgebracht werden kénnen. Der erfindungsge-
mal erreichte Vorteil ist nur dadurch gesichert, dald die
Putztrager auf den Oberflachen der Bauelemente so
aufgebracht, bereits vor ihrer Befestigung der Form der
Oberflache des Bauelementes entsprochen haben, auf
dieser spannungsfrei befestigt und fixiert worden sind.
[0022] Durch die Anwendung der sich ergédnzenden
Verfahren ist es jetzt moglich, Giber einen groRen tech-
nologischen Bogen, neue Bauwerkskdrper mit an-
spruchsvollem Ambiente auszuriisten und wertvolles
Kulturerbe mit modernsten Methoden an der Oberflache
von Bauwerken zu rekonstruieren, zu vervollstandigen
und im Wert zu erhalten. Das Gesamtsystem, begin-
nend mit der vorbereitenden Planung, Festlegung eines
Rasters, Ausflillen der Vorfertigungsanforderungen, in-
dustrielle Vorfertigung in einer kontinuierlichen Taktstra-
e, Montage der Verkleidungs- und Sichtelemente, ga-
rantiert die Erfillung aller Anforderungen, die an eine
moderne, unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten orga-
nisierte Baudurchfiihrung gestellt werden.

[0023] Die Erfindung soll anhand eines Ausfiihrungs-
beispieles naher erldutert werden. In der zugehdrigen
Zeichnung zeigen:

Fig. 1: Eine stilisierte, mit Verkleidungsele-
menten zu vervollstindigende Bau-
werksoberflache als Frontansicht, im
Halbschnitt mit angetragenem Raster;

Fig. 2: Den Rasterabschnitt a8 mit der Dar-
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stellung von Verkleidungselementen;

Fig. 3: Den Rasterabschnitt f11 mit der Dar-
stellung eines vorgesetzten Sichtele-
mentes;

Fig. 4: Die Seitenansicht gem. Fig. 2;

Fig. 5: Die Seitenansicht gem. Fig. 3;

Fig. 6: Ein Verkleidungselement in einer Vor-
deransicht;

Fig. 7: Ein Verkleidungselement in Form einer
Briistung in einer Vorderansicht;

Fig. 7a: Das Verkleidungselement nach Fig. 7
in einer Seitenansicht;

Fig. 8: Eine Halbsaule nach Fig. 4 in einer axo-
nometrischen Darstellung;

Fig. 9: Ein vorgesetztes Sichtelement nach
Fig. 5 in einer axonometrischen Dar-
stellung;

Fig. 10: Ein Segmentausschnitt des Fertigteiles
gemal Fig. 9;

Fig. 11;12: Eine Rohform der Verkleidungsele-
mente nach den Fig. 6 und 7;

Fig. 13: Eine Lamelliervorrichtung mit einem
Pendel;

Fig. 14: Den Ausschnitt X aus Fig. 13 in einer
vergroRerten, stilisierten Darstellung in
einer Rohform gem. Fig. 11;

Fig. 15: Die Fortsetzung des Férderbandes aus
Fig. 13 mit den Bearbeitungsstationen
zur Herstellung der Verkleidungsele-
mente;

Fig. 16: Die Draufsicht auf die Darstellung nach
Fig. 15 mit angefiigtem Sonderbearbei-
tungsteil.

Fig. 17: Ein Element in einer Draufsicht mit tief-
gepragten Ornamenten,

Fig. 18: Den Schnitt I-l in Fig. 17,

Fig. 19: Ein sechseckig formatiertes Element
mit gepragten Segmenten,

Fig. 20: Den Schnitt II-Il in Fig. 19,

Fig. 21: Die schematische Darstellung eines
Fertigungsverlaufs fir die Herstellung
der Elemente nach Fig. 17 bis 20,

Fig. 22: Ein Verkleidungselement sowie den
geformten Putztrager in einer Explo-
sivdarstellung in einer Seitenansicht,

Fig. 23: Eine Darstellung nach Fig. 22 mit ei-
nem, einen Rand aufweisenden Putz-
trager,

Fig. 24: Eine Draufsicht nach Fig. 23,

Fig. 25: Das Bauelement kombiniert mit ande-
ren Bauelementen in einer Vorderan-
sicht.

[0024] Fig. 1zeigtden Abschnitt einer Bauwerksober-

flache 1 mit universellen Verkleidungselementen, bei-
spielhaft ausgefillt als Konsole 2; Halbsaule 3 und Bri-
stung 4 sowie einem vorgesetzten Sichtelementin Form
einer Saule 5. Wie die Darstellung zeigt, kdnnen die Ver-
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kleidungs- und Sichtelemente mannigfaltig ausgebildet
sein. Im Ausfiihrungsbeispiel stehen dafir die ndher be-
zeichneten Verkleidungselemente. Fig. 2 zeigt Verklei-
dungselemente in einem stark vergrofRerten Malstab
innerhalb des Rasters a8. Dargestellt sind ein Abschnitt
der Bristung 4, auf dem die Konsole 2 aufsetzt und ein
Abschnitt der Halbsaule 3, die sich aus der Konsole 2
heraus entwickelt. Fig. 3 zeigt den Ausschnitt einer Sau-
le 5, die der Bauwerksoberflache 1 mit Abstand vorge-
setzt ist und eine zweite vertikale, vorgesetzte Sichte-
bene der zu vervollstandigenden Bauwerksoberflache
ausbildet. Die Figuren 2 und 3 zeigen im Detail die be-
kannte Méglichkeit, Einzelelemente einer Oberflache in
einem vergroRerten Raster in ihren Einzelheiten nach
GroRe und Lage auszubilden. Diese an sich bekannte
Darstellungsmdglichkeit nutzt das Verfahren nach der
Erfindung, um hier eine Vorfertigung von Verkleidungs-
und Sichtelementen aus Mineralwolle mit senkrecht zur
Bauwerksoberflache 1 orientierten Faserverlauf syste-
matisch angeben zu kdnnen. Die Darstellung in einem
Raster gestattet sowohl die Festlegung nach der Art, der
Anbringung, der Haufigkeit der Abmessungen sowie der
Mdoglichkeiten, die Verkleidungselemente in einer voll-
standigen Vorfertigung herzustellen.

[0025] Die Figuren 4 und 5 sind Seitenansichten der
Raster gemaR der Figuren 2 und 3 und zeigen die Kon-
turen der Konsole 2 und der Bristung 4 sowie die opti-
sche Anbindung der Halbséule 3 in dem Ensemble der
Verkleidungselemente 2;3;4;5 an der Bauwerksoberfla-
che 1. Die Verkleidungselemente 2;3;4 sind in ihrer in-
dividuellen Form der Vorfertigung angepalfst und beste-
hen aus lamellierten Mineralwollekdrpern mit einem
senkrecht zur Haftflache am Bauwerkskorper orientier-
ten Faserverlauf. Fig. 5 zeigt den Abschnitt einer vorge-
setzten Saule, die bekannterweise auf einer Konsole ih-
re Basis hat und an ihrem oberen Ende ein aufliegendes
Vordach tragt. Die Sdule 5 gemaR Fig. 5 findet in ihren
Einzelheiten in den Figuren 9 und 10 als Verkleidungs-
und Sichtelement selbst nochmals eine spezifische Er-
wahnung. Fig. 6 zeigt die Konsole 2, um 90° ge-
schwenkt, auf ihrer Haftflache 22 liegend, in einer axo-
nometrischen Darstellung. Auf der Seitenflache hist der
Verlauf der Lamellen erkennbar, der senkrecht zur Haft-
flache 22 gerichtet ist und nach der Befestigung des Ele-
mentes 2 am Bauwerk senkrecht orientiert zur Bau-
werksoberflache 1 verlauft. Die Sicht auf die Seitenfla-
che zeigt den Schwung der Konturierung von der klein-
sten HOhe h' bis zur maximalen Héhe h. Die Breite der
Konsole 2 ist mit b bezeichnet. Die Figuren 7 und 7a,
zeigen das Verkleidungselement 4, ausgebildet als Bru-
stung. Die Fig. 7a stellt dar, dal die Briistung 4 aus zwei
Lamellen unterschiedlicher Hohen h;h' gefertigt worden
ist. Die Verkleidungselemente werden in ihrer Gesamt-
heit in einem Trokkenprageverfahren gepragt oder
spangebend mit einem Werkzeug konturiert. Auch ist es
mdglich, die Kontur mit einem Laser- bzw. Druckwas-
serstrahl einzuschneiden. Das erfindungsgemaR vor-
teilhafteste Verfahren ist das bereits erwahnte Trocken-
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pragen der Profile bzw. Konturen der Elemente.
[0026] Fig. 8 zeigt eine Halbsaule 3, bestehend aus
drei Lamellen 6, in einer axonometrischen Darstellung.
Die Halbsaule 3 ist von ihren Konturen her ein unkom-
pliziertes Verkleidungselement und soll hier deshalb Er-
wahnung finden, da die segmentartige Kontur der Halb-
saule 3 ein Pragen im Trockenverfahren ermoglicht.
[0027] Fig. 9 zeigt einen Saulenabschnittin einer axo-
nometrischen Darstellung. Die Séaule ist rotationssym-
metrisch ausgebildet und weist einen Kern 7 auf, der
statische Funktionen ausiiben soll und beispielsweise
aus einem Stahlrohr bestehen kann. Beispielsweise ist
ein aus Mineralfasern gebildetes Segment 8 aus der
Séaule 5 herausgetrennt und in Fig. 10 dargestellt. Das
Segment 8 besteht im Ausfliihrungsbeispiel aus drei La-
mellen, die nicht konzentrisch, aber gegen eine Anlage-
flache 23 gerichtet, der Kontur der Anlageflache 23, hier
dem Kern 7, angepalfit sind. Im Ausflihrungsbeispiel ist
das Segment 8 in seiner Lange begrenzt, kann aber in
seiner vollen Erstreckung verwendet werden, die durch
die Breite des lamellierten Rohfaservlieses 9 bestimmt
ist. Fig. 11 zeigt die Rohform 10 des Verkleidungsele-
mentes als Konsole 2. Die Rohform 10 ist mit wenig
UbermaR D, wie spater dargestellt, in der Lamelliervor-
richtung vorgefertigt und in einem Pragevorgang kontu-
rierend gepragt. Fig. 12 zeigt die Rohform 10 der Bri-
stung 4 mit den beiden Lamellen 6. Die Lamellen 6 ha-
ben in der Rohform 10 unterschiedliche Héhen, wobei
die in der zeichnerischen Darstellung linke Lamelle kein
UbermaR D hat, da sich ihre gréRte Erhabenheit in der
Kontur der AuRenkante der Briistung 4 darstellt und nur
die Radien einzupragen sind. Bei der rechten Lamelle
stellt es sich etwas anders dar. Wie noch anzugeben ist
und aus der Fig. 7 erkennbar, hat die Bristung 4 eine
groRe Breitenerstreckung und kann eine Breite B ein-
nehmen, welche die gesamte Breite des lamellierten
Rohfaservlieses 9 iberspannt.

[0028] Fig. 13 zeigt eine beispielhafte Lamelliervor-
richtung zur Durchflihrung des Verfahrens, mittels des-
sen, nach der Festlegung einer umfassenden Vorferti-
gung der Verkleidungselemente nach Typ, Stlckzahl
und Abmessung sowie nach zeitlicher Verarbeitung, die
Elemente in ihrer Rohform im Rahmen der gleichblei-
benden Geschwindigkeit des kontinuierlichen Herstel-
lungsverfahrens des Mineralwollevlieses hergestellt
werden. Die Lamellenhéhe h wird hier durch die
Schwingfrequenz 13 des Schneidpendels 12 bestimmt.
Das Rohfaservlies 11 gelangt durch den aufsteigenden
Zweig seines zuftihrenden Rollganges in den Bereich
des schwingenden Pendels 12 das mit seinem Messer
14 die Lamellen 6 vom Rohfaservlies 11 abschlagt und
dem Foérderband 18 zubewegt. Die bildliche Darstellung
zeigt die Rohform 10 und die Fertigform der Konsole 2
aufdem Forderband 18, schon etwas weiter vorgertickt,
da von dem Pendel 12 die Lamellen 6 der Rohform 10’
fur eine erneute Konsole 2 bereits abgetrennt sind. Bei-
de Rohformen 10;10' figen sich selbstverstandlich
nahtlos aneinander, da das Rohfaservlies 11 in gleich-
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bleibender Zufiihrgeschwindigkeit auf die Schneide 14
zulauft und von dieser, mit wechselnden, der Hohe h der
Lamellen entsprechenden Léange vom Vlies abgeschla-
gen wird. Bei einer vollstandigen automatischen Steue-
rung des Pendels 12 kénnen die Pendelfrequenzen 13
so eingestellt werden, dal jede beliebige Lange der La-
mellen 6 entsprechend der Hohen h;h' der Verklei-
dungselemente herstellbar ist.

[0029] Der Vorteil des erfindungsgeméafien Verfah-
rens subsumiert sich noch dadurch besonders, daf} die
Lamellen 6 in der gesamten Breite des Rohfaservlieses
9 die Rohform 10;10"' ausflillen und dafl® ein Verklei-
dungselement die Lénge erhalten kann, die eine Quer-
erstrekkung des Rohfaservlieses 9 hat.

[0030] Die Fig. 14 zeigt die Einzelheit X nach Fig. 13
in einer vergréRerten stilisierten Darstellung, aus der er-
kennbar ist, dafk die Vliesdicke d des Rohfaservlieses 9
die Starke der Lamelle 6 der Rohform 10 ausfllt.
[0031] Fig. 15 zeigt die prinzipielle Darstellung des
Teils der Fertigungsstrafle, welcher der Lamelliervor-
richtung nachgeordnet ist. Die aus der Lamelliervorrich-
tung gelangenden, auf dem Fdérderband 18 aufliegen-
den Rohformen 10, werden einer Vorimpragnierung 15
zugeordnet, die ein Impragnieren der zu pragenden
bzw. zu konturierenden Rohform 10 durchfuhrt. Licken-
los bewegt das Forderband 18 die Rohform 10 in dem
Bereich der Konturier- und Pragestation 16. Das Prage-
werkzeug 24 wird mit der Rohform 10 in eine Wirkver-
bindung gebracht und pragt aus der Rohform 10 die
Form der Konsole 2, die einer Oberflachenbeschichtung
17 zugefiihrt wird. Die Oberflachenbeschichtung ist fa-
kultativ und kann zur veredelnden oder impragnieren-
den Beschichtung eines Verkleidungselementes, bei-
spielsweise einer Konsole 2, verwendet werden. Das
Forderband 18 bergibt dem Férderband 21 das Ele-
ment mit dem Profil der Konsole 2, auf der eine Trenn-
stelle 19 angeordnet ist, die das Element, mit dem Profil
der Konsole 2 in die entsprechenden Breiten b der Kon-
sole 2, in einem Schnitt trennt. Selbstverstandlich sind
hier der jeweiligen Breite der Konsole 2 entsprechend
mehrere Trennwerkzeuge 20 angeordnet.

[0032] Fig. 16 zeigt die Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens in der Draufsicht. Hier ist zu erkennen,
dal die Rohformen 10 der Verkleidungselemente, wie
Konsole 2, Halbs&ule 3, Bristung 4, Sdulensegment 8,
die gesamte Rohfaservliesbreite tiberspannen und erst
nach Bedarf und einer Information aus der Planung, in
die entsprechenden Breiten b zertrennt werden. Nicht
dargestellt, aber Erwahnung findend, ist die Station, die
als Abzweigung vom Foérderband 21 Arbeitsstationen
enthalt, welche die Rlckseiten, beispielsweise die An-
lageflache des Segmentes 9 an den Kern 7 herstellen.
Hier ist eine konventionelle Fertigung, abweichend von
der teilweise automatischen Fertigungsstrale moglich,
da diese Elemente nichtin groRen Stiickzahlen Verwen-
dung finden werden und den raschen Durchlauf des
kontinuierlichen Fertigungsverlaufs der Verkleidungs-
elemente gefdhrden wirden. Die Figuren 17 bis 20 zei-
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gen zwei ausgewahlte Losungen gepragter und forma-
tierter Verkleidungs- bzw. Dammelemente 25:27. Das
Pragemuster 26 bzw. die Pragungsart stellen eine Aus-
wahl aus einer Vielzahl von Méglichkeiten dar. Sie sind
deshalb ausgewahlt worden, da hier einmal die Form
einer heterogenen Pragung 26 mit einem bizarren Mu-
ster, einer sich nicht wiederholenden oder gleichférmi-
gen Pragung 26 und zum anderen im zweiten Beispiel
dargestellt, ein Muster ausgewahlt wurde, das nicht bi-
zarr, aber in sich abgeschlossen und mit anderen, sich
anschlieenden, gleichartigen Elementen 27 in eine
sich flachenhaft ergédnzende, in eine sich Uber das Ele-
ment 27 hinaus erstreckende Wirkung gebracht ist. Fig.
17 zeigt ein quadratisches Element 25, dessen Oberfla-
che mit einer nicht harmonischen, bizarr ausgebildeten
Pragung 26 versehen ist. Die zugehdrige Fig. 18 zeigt
in ihrer Schnittdarstellung, dak die Oberflache 35 parti-
ell tief eingepragt und im rechten Randbereich flach ein-
gepragt ist. Dieses Element 25 eignet sich fir einen de-
korativ wirksamen Versatz von Bauwerksflachen oder
anderen zu verkleidenden Flachen, bei denen sich das
Muster in den anschlieRenden Platten nicht fortsetzt,
sondern sich jedesmal wiederholt. Durch die lamellierte,
stegartige Ausbildung der Schichten 36;37, mit der vor-
genommenen, kreuzférmigen Uberlagerung der so aus-
gebildeten Schichten 33;37, liegt jetzt ein Element 25
von grundsétzlich hoher Stabilitédt und Verwindungsstei-
figkeit vor. Durch das Pragen nur der oberen Schicht 36
bleibt die Stabilitat des Grundelementes vollstandig er-
halten. Die erwahnte kreuzférmige Uberlagerung des
Grundkorpers des Elementes 25 ist geeignet, den spe-
zifisch hohen Pragedruck des Werkzeuges, insbeson-
dere bei einer Tiefenpragung aufzunehmen, ohne die
Struktur und den inneren Zusammenhalt des Materials
zu beeintrachtigen. Selbstverstandlich ist es auch még-
lich, und das sieht der Fachmann beim Betrachten der
Zeichnung, ein anndhernd gleiches Verkleidungsele-
ment auch dann zu fertigen, wenn dieses nur aus einer,
nicht kreuzgitterartig ausgebildeten Schicht des Grund-
elementes gefertigt ist.

[0033] Fig. 19 zeigt ein sechseckig formatiertes Ver-
kleidungselement 27 mit Segmenten 28;29, die wech-
selnd in zwei Dreiergruppen gepragt sind. Fir diese
Gruppen sind die Segmente 28;29 ausgewahlt worden,
die im Element 27 je dreifach in gleichmaRiger Anord-
nung vorhanden sind. Das Segment 28 ist in seiner au-
Reren Randzone tiefer und in der inneren, dem Mittel-
punkt angendherten Zone, wenig gepragt. Das Seg-
ment 29 weist eine entgegengesetzte Pragungsform
auf. Hier ist die dulRere Randzone wenig und die innere,
dem Mittelpunkt zugewendete Randzone stark gepragt.
Das Element 27 mit seinem Sechseckformat mit sechs
Segmenten 28;29, aufgeteilt in zwei ungleiche Seg-
mentgruppen, stellt ein Verkleidungselement dar, des-
sen Muster sich in dem an die AuRenkanten angelegten
Element 27 fortsetzt. Die Fig. 20 zeigt im Schnitt partiell
die unterschiedlich gepragten Neigungen der Segmen-
te 28;29. Dabei ist erkennbar, dal das Segment 29 mit
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seiner Aul3enkante nicht gepragt und das Segment 28
an seiner AulRenkante erheblich gepragt ist. Die Pra-
gung ist, da das Element aus zwei Schichten 36;37 ge-
pragt ist, bis in die Nahe der unteren Schicht 37 geflihrt
worden.

[0034] Fig. 21 zeigt schematisch die aufeinanderfol-
genden Verfahrensschritte zur kontinuierlichen Herstel-
lung der Verkleidungs- bzw. Ddmmelemente 25;27. Sie
sind im wesentlichen den Verfahrensschritten ahnlich,
wie sie in Fig. 15 dargestellt sind. Die fur die Verfahrens-
stufen zu benennenden Bearbeitungsstationen 31;32;
33;34;39 sind Uber einem kontinuierlich durchlaufen-
den, auf einem Férderband angeordneten Faservlies 30
schematisch dargestellt. Eine die Oberflache des zu be-
arbeitenden Vlieses 30 ebenflachig herstellende Bear-
beitungsstation 39, ist der Bearbeitungsstation 31 vor-
laufend angeordnet, welche die Oberflache des bereits
mit Bindemitteln versehenen Faservlieses 30 mit einer
aushartenden Impréagnierschicht versieht. Schematisch
ist danach eine Aushértezone 38 zwischengeordnet,
der eine Pragestation 32 nachgeordnet ist. Die Prage-
station 32 ist mit den entsprechenden Pragewerkzeu-
gen bestlckt und pragt das Profil der Elemente auf die
Oberflache des noch nicht geteilten Faservlieses 30 auf.
In der Kontinuitat weitergleitend, erreicht das jetzt an der
Oberflache gepragte Faservlies 30 die Bearbeitungs-
station 33, in der die profilierte Oberflache einer entspre-
chenden Beschichtung unterzogen wird. Die Station 33
ist fakultativ in Betrieb zu setzen und kann dann aus ih-
rer Funktion genommen werden, wenn Verkleidungs-
elemente zu fertigen sind, die keine Beschichtung ihrer
profilierten Oberflache erhalten sollen. Die Bearbei-
tungsstation 34 ist als Trenn- und Formatierungsstation
ausgerustet. Sie verfligt Uber entsprechende Trennein-
richtungen, wie Sagen, Schmelzdrahte, Laserstrahl-
trenneinrichtungen und Messer, die es ermdglichen, je-
des erdenkliche Format in jeder handhabbaren GréRe
eines Verkleidungselementes entsprechend dem bend-
tigten Oberflachenprofil und seiner Flachenaufteilung
im Faservlies 30 aufzuteilen. Alle Bearbeitungsstatio-
nen 31;32;33;34;39 kénnen, der Vorlaufgeschwindig-
keit des Faservlieses 30 angepalit folgend, reversibel
arbeiten oder auch unbewegt tUber dem Faservlies 30
angeordnet sein.

[0035] Fig. 22 zeigt ein Bauelement 40 in der Form
einer Konsole, die der Konsole gemalR Fig. 2 dhnlich ist
und wie sie bei Stuckelementen fiir eine Fassadenge-
staltung Ublich sind. Die Oberflache 44 des Baulemen-
tes 40 ist mit konkaven und konvexen Kriimmungen ver-
sehenundinsich, so wie Fig. 24 zeigt, durchgangig kon-
vex gekrimmt. Der Putztréger 43 ist in der Form einer
Explosivdarstellung mit den Konturen der Oberflache 44
synchron verlaufend, stilisiert dargestellt. Aus dieser
Darstellung ist zu erkennen, daR die vorher angepalite
Form des Putztragers 43, sein Anfligen an die Oberfla-
che 44 des Bauelementes 40, sich kontaktsicher durch-
fuhren l1aRt. Dem Fachmann ist hieraus selbstverstand-
lich klar, da3, wenn der Putztrager 43 in seiner Form
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gepragt und fixiert ist, ein Verbinden mit der Oberflache
lagesicher durchgefiihrt werden kann. Fig. 23 zeigt eine
Darstellung wie in Fig. 22, jedoch ist hier ein die Kontur
Uiberragender Rand als Uberlappung 45 angeordnet,
der dem Formverlauf des Putztragers 43 angepaldt, die-
sen Uberragt und sich auf das daneben angeordnete
Bauelement 40 auflegt. Formgestaltung und Ausbildung
des Putztragers 43 entsprechen dem des Putztragers
aus Fig. 22. Eine Unterscheidung ist nur darin zu sehen,
daR hier eine Uberlappung 45 angeordnet ist, die sich
auf das darliber, darunter oder daneben angeordnete
Bauelemente 40, deren Fuge Ubergreifend, angeordnet
werden kann. Fig. 24 zeigt in einer Draufsicht das Bau-
element 40 nach einer Ausfihrung wie Fig. 23. Der
Fachmann liest gleichzeitig mit, dal? das Bauelement 40
in der Draufsicht so dargestelltist, dal} es den konvexen
Schwung seiner Oberflache 44 erkennen lalkt. Es ent-
steht automatisch die Assoziation, daf das Bauelement
40 mit einem Prel3stempels geformt wird, der so gebil-
det werden muf3, daf’ er die Form des Bauelementes 40
nachvollzieht. Es ist unerlaRlich, auch bei mannigfalti-
gen Bauelementen mit der ihnen innewohnenden For-
menvielfalt, um das Verfahren ausfillend, jede Kontur
der Verkleidungselemente zu pressen. Damit korre-
spondierend, ist der Putztrager 43 entsprechend form-
gestaltet herzustellen und auf die Oberfliche 44 des
Bauelementes 40 aufzutragen. Fig. 25 zeigt das Bau-
element 40 kombiniert mit an seiner Langs- und Stirn-
seite angeordneten, gleichartigen Bauelementen 41;42.
Aus der Darstellung ist zu erkennen, daf3 die StoRfugen
46 an der Stirn- sowie an der Langsseite des Bauele-
mentes 40 durch die Uberlappungen 45 {iberdeckt wer-
den. Wie vorstehend erwahnt, ist es dann erforderlich,
den Putztrager 43 auf der Oberflache 44 des Bauele-
mentes 40 bzw. auf den folgenden Elementen 41;42
auszusparen, wenn die aufzutragende Putz- oder Ver-
kleidungsschicht sehr diinn auszufiihren ist, und der
Uberlappende Putztrager 43 Unebenheiten verursa-
chen wiirde. Dazu ist beispielhaft die Aussparung 47 auf
der Oberflache 44 des Bauelementes 40 dargestellt. Die
freie Uberlappung 45 ist auf dem Bauelement 41 jetzt
erkennbar.

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen
[0036]

Bauwerksoberflache
Konsole
Halbsaule
Briistung
Saule
11 Lamellen
Kern
Segment
Rohfaservlies
Rohform
Schneidpendel

—
Q

—
NS
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13 Pendelfrequenz
14 Messer
15 Vorimpragnierung
16 Konturier- und Pragestation
17 Oberflachenbeschichtung
18;21 Forderband
19 Trennstelle
20 Trennwerkzeug
22 Haftflache
23 Anlageflache
24 Pragewerkzeug
b Breite
h;h' Lamellenh6he
D UbermanR
d Vliesdicke
25;27 Element
26 Pragung
28;29 Segment
30 Faservlies
31;32;33 Bearbeitungsstationen
34;39 Bearbeitungsstationen
35 Oberflache
36,37 Schichten
38 Aushértezone
40;41;42 Bauelement
43 Putztrager
44 Oberflache
45 Uberlappung
46 Fugen
47 Ein- und Aussparung
Patentanspriiche

1. Verkleidungselement, gekennzeichnet dadurch,
daB dessen Korpus aus Mineralwolle besteht.

2. Verkleidungselement zur Vervollstdndigung von
konstruktiven Korpern, insbesondere von Bau-
werkskorpern, mit Dammeigenschaften aufweisen-
den Verkleidungselementen, gekennzeichnet da-
durch, daB das Element ein Fassadenverklei-
dungselement ist, dessen Korpus aus Mineralwolle
besteht, deren Faserverlauf senkrecht zur riicksei-
tigen Anlageflache des Elementes an den Bau-
werkskorper orientiert ist und dessen Sichtflache in
einem Trockenpragevorgang gepragt, eine kontu-
renbildende Gestaltung aufweist.

3. Verfahren zur Herstellung des Verkleidungsele-
mentes nach Anspruch 2 mit einem ein- oder mehr-
schichtigen Aufbau, gekennzeichnet dadurch,
daRB das Profil mittels eines, senkrecht auf die auf-
recht zur profilierenden Oberflache stehenden Fa-
sern, gerichteten Druckes ohne einen Zusatz von
Formstabilisatoren sowie Flissigkeiten, trocken
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gepragt wird, wobei die in konkav gepragten Berei-
chen des Profils dem Druck des Pragewerkzeuges
ausgesetzten Fasern- und Faserbereiche an der
Oberflache gebrochen und/oder irreversibel ver-
formt werden.

Verfahren nach Anspruch 3 gekennzeichnet da-
durch, daB die irreversibel verformten und/oder ge-
brochenen Fasern und Faserbereiche in die ge-
pragten Flachen, deren Oberflachenbereiche ver-
dichtend, eingepref3t werden und eine glatte, in den
Pragestellen verdichtete, mit einem Pragemuster
versehene Profilflache erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 3 und 4 gekennzeichnet
dadurch, daB die trockene Druckprofilierung der
Oberflachen der Grundkérper in einem Dichtebe-
reich von 50 kg/m3 bis 170 kg/m3 vorgenommen
wird.

Verfahren nach den Anspriichen 3 bis 4 gekenn-
zeichnet dadurch, daB die zu pragende Oberfla-
che vor dem Pragen ebenflachig in einer Bearbei-
tungsstation ausgebildet und durch eine aushérten-
de Impragnierung verfestigt werden.

Verfahren nach den Anspriichen 3 bis 6 gekenn-
zeichnet dadurch, daB in die gepragte Oberflache
eines jeden Verkleidungselementes ein in sich ab-
geschlossenes Profil eingearbeitet wird.

Verfahren nach den Anspriichen 3 bis 6 gekenn-
zeichnet dadurch, daB in die gepragte Oberflache
eines jeden Verkleidungselementes ein in sich nicht
abgeschlossenes, sich auf daneben anordnenba-
ren Elementen fortfilhrendes Profil aufgepragt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der vorher-
gehenden Anspriiche, gekennzeichnet dadurch,
daR das Verkleidungselement einschlielich seiner
profilierenden Pragung in einem kontinuierlichen
Herstellungsprozel unter Verwendung eines unge-
teilten, sich durch die Fertigungseinrichtung bewe-
genden Faservlieses gepragt und das Faservlies
nach dem Pragen, in einer Bearbeitungsstation,
entsprechend der Elementenart, in beliebige Gro-
Ren und Formate zerteilt wird.
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