EP 1 564 338 A1

Europdisches Patentamt

European Patent Office

(19) g)

(12)

Office européen des brevets

(43) Veroffentlichungstag:
17.08.2005 Patentblatt 2005/33

(21) Anmeldenummer: 05010945.3

(22) Anmeldetag: 22.01.1999

(11) EP 1 564 338 A1

EUROPAISCHE PATENTANMELDUNG

(51) IntcL.”: E04B 1/76

(84) Benannte Vertragsstaaten:
AT DE

(30) Prioritat: 04.04.1998 DE 19815170

(62) Dokumentnummer(n) der friiheren Anmeldung(en)
nach Art. 76 EPU:
99101171.9/ 0 947 637

(71) Anmelder: Deutsche Rockwool Mineralwoll
GmbH & Co. OHG
45966 Gladbeck (DE)

(72) Erfinder: Klose, Gerd-Riidiger Dr.-Ing.
46286 Dorsten (DE)

(74) Vertreter: Wanischeck-Bergmann, Axel
Kéhne & Wanischeck-Bergmann,
Rondorfer Strasse 5a
50968 Koln (DE)

Bemerkungen:
Diese Anmeldung ist am 20 - 05 - 2005 als

Teilanmeldung zu der unter INID-Kode 62
erwahnten Anmeldung eingereicht worden.

(54)

(57)  Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
handlung, insbesondere zur Beschichtung von Damm-
stoffen mit einer Beschichtung zum zumindest partiellen
Verkleben einer aus dem Dammstoff hergestellten War-
medammplatte mit Deckschichten bzw. tragenden Fla-
chen, wobei die Warmedammplatte insbesondere aus
Mineralfasern, vorzugsweise aus Glas- oder Steinwoll-
fasern oder Polystyrol-Hartschaum besteht und die Be-
schichtung auf zumindest einer groRen Oberflache der
Warmedammplatte aufgebracht wird und die Wéarme-
dadmmplatte vor dem und/oder beim Aufbringen der Be-
schichtung zumindest im Bereich der zu beschichten-
den Oberflache perforiert, insbesondere genadelt wird,

Vorrichtung zur Behandlung, insbesondere zur Beschichtung von Dammstoffen

bestehend aus zumindest einem Trager mit einer Viel-
zahl in Richtung auf eine Dammstofflage ausgerichte-
ten, insbesondere rotationssymmetrisch ausgebildeten
Nadeln oder Stiften, wobei der Trager einer Beschich-
tungseinrichtung vorgeschaltet ist, die Bestandteil einer
kontinuierlich arbeitenden Dammstoffproduktionsanla-
ge ist. Um eine Vorrichtung zur Beschichtung eines
Dammstoffelementes der gattungsgemalen Art zu
schaffen, mit welchem ein verbessertes Dammstoffele-
ment in einfacher und wirtschaftlicher Weise herstellbar
ist, ist vorgesehen, dass zumindest ein Teil der Stifte
oder Nadeln (12) hohl ausgebildet ist und einen Kanal
(14) zur Durchleitung eines diinnflissigen Klebers auf-
weist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Vorrichtung zur Be-
handlung, insbesondere zur Beschichtung von Da&mm-
stoffen mit einer Beschichtung zum zumindest partiellen
Verkleben einer aus dem Dammstoff hergestellten War-
medammplatte mit Deckschichten bzw. tragenden Fla-
chen, wobei die Warmedammplatte insbesondere aus
Mineralfasern, vorzugsweise aus Glas- oder Steinwoll-
fasern oder Polystyrol-Hartschaum besteht und die Be-
schichtung auf zumindest einer groRen Oberflache der
Warmedammplatte aufgebracht wird und die Warme-
dadmmplatte vor dem und/oder beim Aufbringen der Be-
schichtung zumindest im Bereich der zu beschichten-
den Oberflache perforiert, insbesondere genadelt wird,
bestehend aus zumindest einem Trager mit einer Viel-
zahl in Richtung auf eine Dammestofflage ausgerichte-
ten, insbesondere rotationssymmetrisch ausgebildeten
Nadeln oder Stiften, wobei der Trager einer Beschich-
tungseinrichtung vorgeschaltet ist, die Bestandteil einer
kontinuierlich arbeitenden Dammstoffproduktionsanla-
ge ist.

[0002] Bei vielen Anwendungen von Dammstoffele-
menten zur Warme- und/oder Schallddmmung ist ein
kraftschlissiger Verbund zu den tragenden Flachen ei-
nerseits und/oder Deckschichten andererseits erforder-
lich. Beispielsweise sind Flachdachkonstruktionen be-
kannt, bei denen die Dammstoffelemente auf tragende
Beton- oder Profilblechflachen aufgeklebt sind und auf
die selbst eine wasserableitende Schicht aus Bitumen-
bahnen oder Kunststoff-Folien aufgeklebt ist. Bei
Schragdachdéammungen werden wasserdampfdurch-
I&ssige, aber wasserableitende Folien durch eine parti-
elle Verklebung mit dem Warmedammstoff verbunden.
In beiden Fallen wirkt der Windsog dauernd oder nur
wahrend der Errichtungsphase des Schragdaches auf
den Verbund aus dem Dammstoffelement und der Ab-
deckung ein.

[0003] Bei Warmedammverbundsystemen werden
die Warmedadmmplatten auf einen Untergrund, bei-
spielsweise eine Aullenfassade aufgeklebt und gege-
benenfalls auf den freiliegenden Flachen der Da&mm-
stoffelemente Putzschichten oder Keramikplatten kraft-
schlissig aufgebracht. In diesen Fallen wirkt die Eigen-
last in Verbindung mit dem Windsog auf das Warme-
dammverbundsystem ein.

[0004] Andererseits ist es bekannt, schubsteife
Dammstoffelemente, beispielsweise aus nicht brennba-
rer Mineralwolle, beidseitig mit glatten oder profilierten
Flachen zu verkleben. Diese Elemente werden als
Trenn- und/oder Auflenwénde und/oder Decken sowie
als Schotts auf Schiffen usw. eingesetzt.

[0005] Darlber hinaus ist es bekannt, Dammstoffele-
mente der hier in Rede stehenden Art mit Vliesen oder
Geweben aus Glas- und anderen anorganischen und
organischen Fasern zu bekleben. Derartig abgedeckte
Warmedammplatten werden als Deckenbekleidungen,
Schallddmpferkulissen, in Larmschutzwanden, Fassa-
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denddmmplatten usw. eingesetzt.

[0006] In diesen Bereichen werden Mineralwolle-
Dammstoffe, Polystyrol-Hartschdume, Polyurethan-
Hartschdume, Polyisocyanurat-Hartschdume sowie
Phenolharz-Hartschdume am haufigsten als Damm-
stoffe verwendet. Daneben ist es auch bekannt, DA&mm-
stoffelemente aus Zellulosefasern und/oder anderen or-
ganischen Fasern herzustellen. Bei diesen Dammstoff-
elementen bestehen hinsichtlich ihrer Dammeigen-
schaften und ihrer Anwendbarkeit Vor- und Nachteile,
die an sich bekannt sind und hier nicht weiter erortert
werden sollen.

[0007] Dammstoffelemente aus Mineralfasern beste-
hen aus glasig erstarrten Fasern mit unterschiedlichen
chemischen Zusammensetzungen. Diese Fasern sind
mit relativ spréden Bindemitteln wie duroplastischen
Phenolharzen, Ormoceren oder dergleichen gebunden.
Es werden hierbei Glaswolle- und Steinwolle-Damm-
stoffe unterschieden, wobei die Steinwolle-Dammstoffe
in der Regel eine héhere Rohdichte gegeniiber den
Glaswolle-Dammstoffen aufweisen. Glaswolle-Dadmm-
stoffe und Steinwolle-Dammstoffe werden unter dem
Begriff Mineralwolle-Dammstoffe zusammengefasst,
wobei die Fasern mittlere Durchmesser von ca. drei bis
sechs um aufweisen, unterschiedlich lang und glatt oder
in sich gekrimmt in dem Dammstoffelement angeordnet
sind. Die Fasern liegen zumeist parallel oder in einem
ganz flachen Winkel zu den beiden grofRen Oberflachen
des Dammstoffelementes. Es sind aber auch soge-
nannte Lamellenplatten bekannt, bei denen die Einzel-
fasern steil bis senkrecht zu den groRen, zumeist mit
Klebemitteln versehenen Oberflachen angeordnet sind.
Die Zug- und Druckfestigkeit dieser Lamellenplatten ist
im Vergleich zu den Dammstoffelementen mit parallel
zu den groRen Oberflachen verlaufenden Fasern deut-
lich erhéht. Die Anisotropie der Festigkeitseigenschaf-
ten wird beispielsweise bei sogenannten Lamellenmat-
ten ausgenutzt. Hier werden relativ schmale Lamellen
auf eine Tragerfolie aufgeklebt. Die Lamellen sind senk-
recht zu den grof3en Oberflachen gegen Druck resistent
und in horizontaler Richtung kompressibel, so dass die
Matten relativ leicht aufgerollt werden kénnen und
gleichzeitig bei der Applikation dieser Lamellenmatten
auf eine Flache eine ausreichend hohe Druckfestigkeit
aufweisen.

[0008] Die horizontal oder flach gegenliber den gro-
Ren Oberflachen gelagerten Fasern, auf die ein Kleber
aufgebracht werden soll, bilden hervorragende Feinfil-
ter, so dass nur echte Lésungen, Teilchen in Nanome-
tergréRe oder bis zu einigen Mikrometern Durchmesser
Uberhaupt in die Oberflache eindringen kénnen. Um ein
starkeres Eindringen der Kleber in die groRen Oberfla-
chen zu ermdglichen, ist es bekannt, den Kleber bzw.
eine entsprechende Beschichtung unter Druck in die
Oberflachen des Dammstoffelementes einzuarbeiten.
Es hat sich aber gezeigt, dass durch diesen Druck die
Filterwirkung durch die Verringerung der Absténde zwi-
schen den Fasern erhéht wird. Bei I6sungsmittelfreien
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Klebern kann aber auf diesen Druck nicht verzichtet
werden, um die Hydrophobie der Fasern zu Uberwin-
den. Die Hydrophobie kénnte auch durch das Hinzufu-
gen von Tensiden uberwunden werden. Es ware dann
moglich, auf den Druck zu verzichten. Die Zuhilfenahme
von Tensiden verbietet sich aber in der Regel, da weder
bei der werkseitigen Applikation aber schon gar nicht
bei einer Applikation auf der Baustelle sichergestellt
werden kann, dass nicht Reste der Tenside in dem
Dammstoff verbleiben. Diese Tensidereste wiirden re-
lativ schnell die Durchfeuchtung des gesamten Damm-
stoffes oder grofRRer Teile davon bewirken, so dass die
erwlnschten Verarbeitungsqualitaten nicht erreichbar
sind. Bei Dammstoffelementen mit rechtwinklig oder
steil zu den Oberflachen angeordneten Fasern ist es
prinzipiell leichter, Kleberpartikel zwischen die Fasern
zu driicken. Der Grund hierfir liegt darin, dass die Fa-
sern naturgemaf in axialer Richtung steifer sind und
zum anderen beim Eindriicken der Kleberpartikel relativ
zueinander ausweichen kdnnen. Darlber hinaus kén-
nen die Abstdnde zwischen den einzelnen Fasern bzw.
Faserbischeln durch ein Aufwdlben der Oberflache ver-
gréRert werden.

[0009] Eine weitere Besonderheit der Dammstoffele-
mente aus Mineralfasern besteht darin, dass nicht alle
Fasern gleichmafig mit Bindemitteln fixiert sind. Es lie-
gen somit nicht unbetrachtliche Anteile ungebundener
Fasern innerhalb des Dammstoffelementes vor. Durch
diese ungebundenen Fasern wird die Querzugfestigkeit
des Dammstoffelementes deutlich reduziert, zumal die
ungebundenen Fasern produktionsbedingt haufig in der
Néahe der groRen Oberflachen eingelagert sind. Dartiber
hinaus wirken auch die in zunehmenden MaRe bei der
Herstellung von Dammstoffelementen aus Mineralfa-
sern eingebrachten Recyclingfasern festigkeitsmin-
dernd. Diese Recyclingfasern werden beim ublichen
Herstellungsprozess von Dammstoffelementen aus Mi-
neralfasern in eine Sammelkammer eingeblasen, kon-
nen aber nicht in gleichem Male in die Fasermasse ein-
gebunden werden, wie die Fasern in statu nascendi.
Grundsatzlich werden derartige Dammstoffelemente
aus Mineralfasern in der Art hergestellt, dass natirliche
oder kinstliche Steine in einem Kupolofen aufge-
schmolzen und die Schmelze anschlieRend einem Zer-
faserungsgerat zugefuhrt wird. In diesem Zerfaserungs-
gerat wird die Schmelze in mikrofeine Fasern zerfasert,
die anschlieRend zumindest mit Bindemitteln benetzt
und auf einem Stetigforderer abgelegt werden. Auf die-
sem Stetigforderer bildet sich dann eine endlose Mine-
ralfaserlage aus, die je nach gewlinschtem Endprodukt
weiterverarbeitet, d.h. beispielsweise verdichtet sowie
horizontol und vertikal geschnitten wird. Andere Verar-
beitungs- bzw. Bearbeitungsstufen sind ebenfalls be-
kannt.

[0010] Darlber hinaus sind Dammstoffelemente aus
Polystyrol-Hartschaumen fiir die voranstehenden An-
wendungen vorgesehen. Die Oberflachen von als
Band- oder Blockschaum expandiertem Polystyrol-
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Hartschaum weisen von Natur aus eine gute Haftfestig-
keit u.a. zu handelstblichen Bauklebern bzw. kunst-
stoffdotierten Putzen auf. Bei den gesagten oder ge-
schnittenen Oberflaichen von Blockschaumplatten
kommt hinzu, dass die Oberflache durch die mechani-
sche Beanspruchung in mikroskopischem MaRstab
schuppenartig aufreilt. Weiterhin erhoht sich die spezi-
fische Oberflache durch die konkav gew6lbten Mebra-
nen der einzelnen Schaumkugeln. Dabei bleiben die
Zwickel zwischen den aufgeschdumten Kugeln erhaben
stehen, so dass sich der Kleber oder kunststoffdotierte
Putze von beiden Seiten mit den Stegen verbinden bzw.
an den Mikroschuppen verankern kénnen. Diese Effek-
te fihren zu normalerweise ausreichenden Haftzugfe-
stigkeiten. In Warmedammverbundsystemen kénnen
die auf die tragende Flache aufgeklebten Dammplatten
normalerweise die aus Eigenlast und Windsog resultie-
renden Krafte Gibernehmen. Kommt es jedoch zu einer
langanhaltenden Durchfeuchtung der Dammplatten, so
sinkt die Querzugfestigkeit der Verbindung ab. Der Ab-
riss der Kleber- oder Putzschicht erfolgt liberwiegend
auf der Oberflache der Dammestoffplatte.

[0011] Die voranstehend beschriebenen Dammstoff-
elemente werden in der Regel auf der Baustelle mit den
entsprechenden Beschichtungen, beispielsweise Kle-
bemorteln und/oder Kunststoffdispersionen bestrichen,
bevor die Dadmmstoffelemente bauwerkseitig aufge-
klebt werden bzw. der abschlieRende Putz aufgetragen
wird. Es ist aber auch bekannt, die Beschichtungen der
Dammstoffelemente bereits werkseitig vorzusehen, so
dass die Dammstoffelemente mit einer ausgeharteten
Beschichtung baustellenseitig zur Verfligung gestellt
werden kénnen. Sowohl das Aufbringen einer werksei-
tigen Beschichtung als auch das Aufbringen einer Be-
schichtung vor Ort, d.h. auf der Baustelle kann die vor-
anstehend beschriebenen Nachteile hinsichtlich der
Verarbeitbarkeit der Démmstoffelemente aufweisen.
[0012] Ausgehend von diesem Stand der Technik
liegt der Erfindung die Aufgabe zugrunde, eine Vorrich-
tung zur Beschichtung eines Dammstoffelementes der
gattungsgemaRen Art zu schaffen, mit welchem ein ver-
bessertes Dammstoffelement in einfacher und wirt-
schaftlicher Weise herstellbar ist.

[0013] Zur Lésung der Aufgabenstellung ist bei einer
gattungsgemafRen Vorrichtung vorgesehen, dass zu-
mindest ein Teil der Stifte oder Nadeln hohl ausgebildet
ist und einen Kanal zur Durchleitung eines dinnflissi-
gen Klebers aufweist.

[0014] Zur Durchfihrung der Beschichtung von
Dammestoffen ist somit eine Vorrichtung vorgesehen,
welche aus zumindest einem Trager mit einer Vielzahl
in Richtung auf eine Dammstofflage ausgerichteten,
insbesondere rotationssymmetrisch und hohl ausgebil-
deten Nadeln oder Stiften besteht, wobei der Trager ei-
ner Beschichtungseinrichtung vorgeschaltet ist, die Be-
standteil einer kontinuierlich arbeitenden Dammstoff-
produktionsanlage ist.

[0015] Die Stifte oder Nadeln sind zu ihrem freien En-
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de konisch ausgebildet, wobei zumindest das freie Ende
die Konizitat aufweist und die Stifte oder Nadeln im Ub-
rigen zylindrisch ausgebildet sind. Diese Ausgestaltung
ermdglicht ein moglichst zerstérungsfreies Eindringen
der Stifte oder Nadeln in die Warmedammplatte.
[0016] Der Trager ist vorzugsweise im rechten Winkel
zur Dammstoffflache auf- und niederbewegbar ange-
ordnet. Es besteht aber auch die Méglichkeit, den Tra-
ger als rotierende Walze auszubilden, wobei die Nadeln
oder Stifte radial verlaufend angeordnet sind. Hierbei ist
bevorzugt, dass die Nadeln oder Stifte kegelstumpf-
oder pyramidenstumpfférmig ausgebildet sind. Nach ei-
nem weiteren Merkmal dieser Ausgestaltung besteht
die Moglichkeit, die Basis der pyramidenstumpfférmig
ausgebildeten Nadeln oder Stifte in Drehrichtung der
Walze schmaler als in Achsrichtung der Walze auszu-
bilden.

[0017] SchlieBlich ist nach einem weiteren Merkmal
der Erfindung vorgesehen, dass die Nadeln oder Stifte
an ihren freien Ende Widerhaken aufweisen, die insbe-
sondere dann vorteilhaft sind, wenn Warmedammplat-
ten aus Polystyrol-Hartschaum verfahrensmaRig bear-
beitet werden sollen, da diese Widerhaken eine Vergro-
Rerung der spezifischen Oberflache durch Auf- bzw.
HerausreilRen von Material aus der Oberflache ermdg-
lichen.

[0018] Es werden beifaserigen Dammstoffelementen
8 bis 10 Einstiche pro cm? in die Oberflache der War-
medammplatte gedrickt. Die Durchmesser der Einsti-
che betragen beispielsweise ca. 1 bis ca. 5 mm, vor-
zugsweise jedoch 2 bis 3 mm. Fir die Herstellung der-
artiger Locher in einer Warmedammplatte eignen sich
beispielsweise Stifte oder Nadeln aus hochfesten Stah-
len. Die Form der Stifte ist abhéngig von der Art der War-
medammplatte. Bei Warmedammplatten, deren Fasern
parallel zu den groRen Oberflachen verlaufen, hat es
sich als vorteilhaft erwiesen, die Stifte vorzugsweise in
eine Spitze auslaufen zu lassen. Bei Warmedammplat-
ten mitim wesentlichen rechtwinklig zu den Oberflachen
angeordneten Fasern eignen sich insbesondere abge-
rundete Stifte, da hier der Effekt der seitlichen Verdran-
gung der Fasern uUberwiegt. Bei der Auswahl der ent-
sprechenden Stifte spielt die Rohdichte der Warme-
ddmmplatte eine nicht unerhebliche Rolle.

[0019] Die Stifte sind fir die Bearbeitung von Warme-
dammplatten zumeist auf Platten aus Metall, Holz, Holz-
werkstoffen aufgesetzt, die im rechten Winkel zu den
Dammestoffoberflachen auf- und niederbewegt werden.
Bei dieser Vorgehensweise ist der Effekt der Hohlraum-
bildung in der Oberflaiche der Warmedammplatte weit-
gehend unabhéngig von der Orientierung der Fasern in
der Oberflachenzone.

[0020] Bei Warmedammplatten mit im wesentlichen
rechtwinklig zu den groBen Oberflachen verlaufenden
Fasern kénnen auch Stifte verwendet werden, die ke-
gelstumpf- oder pyramidenstumpfférmig ausgebildet
und auf einer Walze befestigt sind. Die Basis der pyra-
midenstumpfférmigen Stifte kann dabei in Laufrichtung

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

der Walze deutlich schmaler sein, als koaxial zur Walze.
Bei dieser Konfiguration werden die Spitzen der Stifte
abgerundet, um einen schonenden Eingriff zu bewirken.
[0021] Die Offnungen in der Warmedammplatte kén-
nen hinsichtlich ihrer Durchmesser bzw. Offnungswei-
ten sowie ihrer Tiefe in Abhangigkeit der Charakteristik
der Warmedammplatte ausgebildet sein. Hierbei spie-
len die Viskositat und die TeilchengréRe der Kleber
ebenfalls eine wesentliche Rolle. Daruber hinaus ist
auch die erforderliche Festigkeit des Verbundes aus
Warmedammplatte und Beschichtung von Bedeutung.
Begrenzt wird die Verankerungstechnik u.a. dadurch,
dass der Warmedurchlasswiderstand des Dammstoffs
nicht oder nur unwesentlich veréandert werden soll. Der
wesentliche Vorteil des erfindungsgemafen Verfahrens
sowie der erfindungsgemaRen Vorrichtung besteht dar-
in, dass die behandelten Dammstoffelemente trotz der
auf Baustellen Ublichen Imperfektionen und ohne An-
wendungen zusatzlicher Behandlungsmethoden, bei-
spielsweise bei Warmedadmmverbundsystemen, in ih-
ren durchschnittlichen Querzugfestigkeiten deutlich
verbessert sind. Bei der Herstellung werkseitiger Be-
schichtungen kann naturgemaf die Giite und Gleich-
mafigkeit der Beschichtung deutlich verbessert wer-
den. Hierbei werden die auf die Oberflache aufgebrach-
ten Kleber durch Abstreifschienen, maschinell angetrie-
bene Spachtel, rotierende Scheiben und andere Ein-
richtungen in die Hohlrdume der Warmedammplatte
eingedriickt bzw. auf der Oberflache der Warmedamm-
platte verteilt. In Abhangigkeit von der HohlraumgréRle,
seiner Tiefe und der Viskositat der Kleber wird der auf
den Kleber ausgetibte Druck bis in die Tiefe des Hohl-
raumes wirksam. Unter diesem Druck wird der Kleber
auchin die Seitenbereiche der Hohlrdume gepresst. Bei
Warmedammplatten mit parallel zu den groRen Ober-
flachen ausgerichteten Fasern kann der Kleber auch
horizontal zwischen die Fasern gelangen, so dass sich
die Verankerung der Beschichtung mit der Warme-
dadmmplatte deutlich verbessert. Gleichzeitig erfolgt ei-
ne lokale Verdichtung der Fasern, die sich zwischen den
Hohlrdumen befinden. Die zusatzliche seitliche Verzah-
nung und die lokale Verdichtung um die Hohlrdume her-
um erhdéhen zusammen mit der durch die Hohlrdume
erhdhten spezifischen Verklebungsflache ganz wesent-
lich die Festigkeit des Dammstoffelementes.

[0022] Bei Warmedammplatten mit rechtwinklig zu
den grofien Oberflachen verlaufenden Fasern wirkt der
injizierte Kleber ahnlich, wenn auch die horizontale Aus-
breitung geringer ist als bei solchen Warmedammplat-
ten, die einen Faserverlauf mit im wesentlichen parallel
zu den grolRen Oberflachen ausgerichteten Fasern auf-
weisen.

[0023] Durch die Verwendung der hohlen Nadeln
kann relativ dinnflissiger Kleber gezielt in die Oberfla-
che der Warmedammplatte injiziert werden, wahrend
auf der Oberflache ein relativ dazu kérniger Klebemortel
verteilt wird.

[0024] Die Festigkeitseigenschaften des Dammstoff-
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elementes lassen sich dartiber hinaus durch eine Varia-
tion der Injektionstiefen vergréRern. Im Extremfall kann
die Penetration die gesamte Dicke der Warmedamm-
platte erreichen. Um die dadurch verursachen Warme-
briicken zu minimieren, ist vorgesehen, dass die War-
medammplatte auf ihren beiden grofRen Oberflachen
entsprechend dem erfindungsgemafRen Verfahren be-
arbeitet wird, wobei die Perforation versetzt zueinander
angeordnet wird.

[0025] Bei Warmedammplatten aus Polystyrol-Hart-
schaum ist die Zahl der Pentrationen in die Oberflache
mit ca. 10 bis 16 Einstichen pro cm2 deutlich gréRer als
bei Warmedammplatten aus Mineralfasern, bei denen
eine zu grofRRe Dichte an Einstichstellen zu einer partiel-
len Zerstérung der Oberflachenstruktur fiihren kann,
was in der Folge den gewtlinschten Verstarkungseffekt
wieder abmindert. Da Polystyrol-Hartschaume Ruck-
stelleffekte aufweisen, wird eine Penetrationsstarke von
gréRer 2 mm vorgesehen. Bei dieser GrdlRenordnung
wird das thermoplastische Verhalten des Polystyrol-
Hartschaums soweit kompensiert, dass eine ausrei-
chend grofRe Penetrationsbreite fir das Eindringen der
Beschichtung verbleibt. Bei derartigen Dammstoffele-
menten mit Polystyrol-Hartschaumplatten steht eine
deutliche Erhéhung der spezifischen Oberflache im Vor-
dergrund, so dass Einstichtiefen von weniger als 5 mm
ausreichen, um den erwunschten Verbindungseffekt
zwischen Beschichtung und Warmedammplatte zu er-
zielen.

[0026] Das Dammstoffelement besteht aus einer
Warmedammoplatte, beispielsweise aus Mineralfasern
oder Polystyrol-Hartschaum, und einer Beschichtung,
die zumindest auf einer Oberflache der Warmedamm-
platte angeordnet ist. Die Warmedammplatte hat eine
Vielzahl rechtwinklig zu der groRen Oberflache, die mit
der Beschichtung versehen werden soll, verlaufende
C")ffnungen, insbesondere Locher, in die die aufzubrin-
gende Beschichtung eindringen kann, um eine tiefe Ver-
ankerung in der Warmedammplatte zu erzielen. Hier-
durch wird eine wesentlich bessere Haftung, insbeson-
dere I6sungsmittelfreier Dispersionskleber oder auf der
Basis von hydraulisch erhartenden Bindemitteln aufge-
bauten Kleber bzw. Kombinationen daraus erzielt. Bei
Warmedammplatten aus Polystyrol-Hartschaum hat
sich gezeigt, dass die intensivere Verzahnung der War-
medammplatte mit der Beschichtung einen mdglichen
Abriss der Kleber- oder Putzschicht auf der Oberflache
der Dammestoffplatte entgegen wirkt, so dass ein derar-
tig ausgebildetes Dammstoffelement eine deutlich er-
hoéhte Querzugfestigkeit hat.

[0027] Die Warmedammplatte weist 5 bis 20 Locher
pro cm2, insbesondere 8 bis 10 Lécher pro cm? bei fa-
serigen Warmedammplatten bzw. 10 bis 16 Locher pro
cm? bei Hartschaum-Warmedammplatten auf. Diese
Anzahl der Lécher ist ausreichend, um eine innige Ver-
bindung zwischen der Warmedammplatte und der Be-
schichtung lber die gesamte Flache des Dammstoffele-
mentes zu erzielen, wobei die Warmedammplatte nicht
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wesentlich geschwacht wird.

[0028] Die Lécher weisen in Abhangigkeit ihrer dich-
ten Anordnung in der groRen Oberflache der Warme-
dammplatte zumindest im Bereich der grof3en Oberfla-
che Durchmesser von 1 bis 5 mm, vorzugsweise 2 bis
3 mm auf. Bei dieser Ausgestaltung der Locher ist zu
berticksichtigen, dass die Dammeigenschaften des
Dammestoffelementes nicht durch zu groRe nagelférmi-
ge Verankerungen der Beschichtung negativ beein-
flusst werden. Andererseits mussen die nagelférmigen
Vorspringe der Beschichtung ausreichend stabil be-
messen sein, um ein Abscheren der Beschichtung von
ihren nagelférmigen Vorspriingen zu vermeiden. Aller-
dings sind auch mit gréberen Einstichen und einer dem-
entsprechend geringeren Zahl von Einstichen respekti-
ve Einpréagungen pro cm?2 gute Ergebnisse erzielbar.
Wesentlich bei der Bemessung der Anzahl der Einstiche
und der Materialstarke der in die Einstiche eingreifen-
den nagelférmigen Vorspriinge der Beschichtung ist die
Struktur des Dammestoffelementes. Hierunter sind die
Faserorientierung, die Rohdichte, die Bindemittelgehal-
te sowie die Elastizitat der Fasern zu verstehen.
[0029] Bei Mineralfasern, die im wesentlichen parallel
zu den grofRen Oberflachen verlaufen, sind die Lécher
vorzugsweise kegel- und/oder kegelstumpfférmig aus-
gebildet, so dass jedes Loch in einer Spitze auslauft.
[0030] Bei Dammstoffelementen, deren Mineralfa-
sern im wesentlichen rechtwinklig oder geneigt zu den
groRen Oberflachen verlaufen, sind die Locher vorzugs-
weise zylindrisch, kegel- und/oder kegelstumpfférmig
und/oder pyramidenstumpfférmig mit jeweils kalotten-
férmigen oder kugelabschnittférmigen Enden ausgebil-
det. In jedem Fall sind die Locher in Abhangigkeit der
Rohdichte der zu behandelnden Dammstoffe auszubil-
den, so dass ein sicheres Einbringen der Beschichtung
in die Locher moglich ist.

[0031] Selbstverstandlich besteht auch die Méglich-
keit, das Dammstoffelement aus einer beidseitig be-
schichteten Warmedammplatte auszubilden. Hierbei
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die Lécher in beiden
groRen Oberflachen der Warmedammplatte versetzt
zueinander anzuordnen, so dass eine Verbindung der
Locher beider Oberflachen nicht besteht. Eine derartige
Verbindung wiirde durch das Aufbringen der Beschich-
tungsmasse gegebenenfalls zu Warmebricken fiihren,
die bei derartigen Dammstoffelementen zu verhindern
sind. Andererseits besteht durch das versetzte Anord-
nen der Locher in beiden groRen Oberflachen die Még-
lichkeit, eine tiefe Verankerung auch bei solchen
Dammstoffelementen zu erzielen, die nur eine geringe
Materialstarke aufweisen, so dass jede Verankerung
der Beschichtung grof3er als die Halfte der Materialstar-
ke des Dammstoffelementes ausgebildet sein kann.
[0032] Bei Hartschaum-Warmedammplatten hat es
sich als vorteilhaft erwiesen, die Locher mit einer Axial-
ldnge von kleiner gleich 5 mm auszubilden, da dann be-
reits die voranstehend beschriebenen Problematiken
hinsichtlich des Abrisses der Kleber- oder Putzschich-
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ten auf der Oberflache der Dammstoffplatte wesentlich
verringert werden.

[0033] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, die Be-
schichtung werkseitig aufzubringen. Hierbei kann die
Beschichtung sowohl manuell als auch maschinell in die
Oberflache der Warmedammplatte eingearbeitet wer-
den.

[0034] Um einen innigen Verbund der Beschichtung
mit der Warmedammplatte zu erzielen ist es vorteilhaft,
die Beschichtung unter Druck auf die Oberflache der
Warmedammplatte zu applizieren und in die Perforation
einzupressen.

[0035] Bei Warmedammstoffen haben sich als Be-
schichtung Polyurethan-Injektionen bewahrt, wohinge-
gen Injektionen mit gefilltem Kieselsol, Ormoceren,
Wasserglas, Phosphatbindern oder dergleichen bei
thermisch belastbaren Warmedammstoffen von Vorteil
sind.

[0036] Weitere Merkmale und Vorteil der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der
zugehorigen Zeichnung, in der bevorzugte Ausfih-
rungsformen eines erfindungsgemafien Dammstoffele-
mentes dargestellt sind. In der Zeichnung zeigen:

Figur 1  eine Warmedammplatte fiir ein Dammstoff-
element in perspektivischer Ansicht;

Figur 2  ein Abschnitt eines Dammstoffelementes im
Querschnitt;

Figur 3  eine zweite Ausfiihrungsform eines Damm-
stoffelementes im Querschnitt;

Figur4 eine dritte Ausfihrungsform eines Damm-
stoffelementes im Querschnitt und

Figur 5 einen Abschnitt einer Vorrichtung zur Be-
schichtung von Dammstoffen in Seitenan-
sicht.

[0037] Eine in der Figur 1 dargestellte Warmedamm-

platte 1 weist eine obere grofte Oberlache 2, eine untere
grof3e Oberflache 3, Schmalseiten 4 und Langsseiten 5
auf. Die Warmedammplatte 1 ist quaderférmig ausge-
bildet, so dass die Oberflachen 2, 3 jeweils rechtwinklig
zu den Schmalseiten 4 und den Langsseiten 5 angeord-
net sind.

[0038] Die grof3e Oberflache 2 ist in einem gleichma-
Rigen Muster mit zur Oberflache 1 offenen Léchern 6
versehen. Die derart ausgebildete Warmedammplatte 1
ist zur Aufnahme einer Beschichtung, beispielsweise ei-
nes Klebemortels oder einer Kunststoffdispersion vor-
bereitet, wobei die in Figur 1 nicht ndher dargestellte
Beschichtung auf die Oberflache 2 aufgebracht wird und
in die Lécher 6 eindringt, um eine innige Verankerung
mit der Warmedammplatte 1 einzugehen.

[0039] In den Figuren 2 bis 4 sind unterschiedliche
Ausgestaltungen von Dammstoffelementen dargestellt,
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die jeweils aus einer Warmedammplatte 1 und einer Be-
schichtung 8 bestehen.

[0040] In Figur 2 ist zu erkennen, dass die Lécher 6
im Uberwiegenden Teil zylindrisch und in ihren ge-
schlossenen Ende kegelférmig ausgebildet sind. Beim
Aufbringen der Beschichtung 8 auf die Oberflache 2 der
Waéarmedammplatte 1 dringt die Beschichtung 8 in die
Locher 6 ein und fullt diese vollstandig aus. Hierbei kann
die Beschichtung auch eine parallel zu den grofRRen
Oberflachen 2, 3 ausgerichtete Verankerung mit den
Fasern 9 der Warmedammplatte 1 eingehen. In Figur 2
istferner zu erkennen, dass die Beschichtung 8 in einem
oberflachennahen Bereich der Warmedammeplatte 1 an-
geordnet ist.

[0041] Demgegeniber zeigt die Figur 3 einen Aus-
schnitt eines Dammstoffelementes 7, bei welchem die
Beschichtung 8 die Warmedammplatte 1 Gber ihre ge-
samte Materialstarke durchdringt. Die Lécher 6 sind bei
diesem Ausfiihrungsbeispiel zylindrisch ausgebildet.
[0042] Figur 4 zeigt demgegenilber ein Dammstoff-
element 7, welches auf beiden Oberflachen 2 und 3 mit
einer Beschichtung 8 versehen ist. Auch bei diesem
Ausfiihrungsbeispiel weist das Warmedammelement 1
rechtwinklig zu seinen Oberflachen 2 und 3 angeordne-
te Locher 6 auf, die pyramidenférmig ausgebildet und
nach Aufbringen der Beschichtungen 8 mit Beschich-
tungsmaterial ausgefillt sind.

[0043] Um bei diesem Ausflihrungsbeispiel Warme-
briicken im Dammstoffelement 7 zu vermeiden, sind die
Locher der beiden Oberflachen 2, 3 versetzt zueinander
angeordnet, so dass eine Verbindung zwischen den in
die Warmedammplatte 1 reichenden Keile aus Kleber-
masse nicht besteht.

[0044] Die Figur 5 zeigt schliellich eine Vorrichtung
10 zur Behandlung, insbesondere Beschichtung von
Dammstoffelementen. Diese Vorrichtung 10 besteht
aus einem Trager 11, der Uber Linearmotore 12 in ver-
tikaler Richtung auf eine nicht naher dargestellte
Dammstofflage zu bzw. von dieser Dammstofflage weg
bewegbar ist.

[0045] Der Trager 11 weist eine Vielzahl von Nadeln
12 auf, die im wesentlichen zylindrisch ausgebildet sind
und eine kegelférmige Spitze haben. Diese Nadeln 12
dringen in die Warmedammplatte 1 ein und perforieren
die Warmedammplatte 1 beispielsweise mit einem Mu-
ster, wie es in Figur 1 dargestellt ist.

[0046] Ein Teil der Nadeln ist als Hohlnadeln 13 aus-
gebildet, wobei jede Hohlnadel 13 einenin Achsrichtung
verlaufenden, zentrisch angeordneten Kanal 14 auf-
weist, welcher Kanal 14 an einer Zufuhrleitung 15 an-
geschlossen ist. Uber die Zufuhrleitung 15 wird Kleber-
material 14 der Hohlnadel 13 zugefiihrt, welches bei ab-
gesenktem Trager 11 und in die Warmedammplatte 1
eingedrungenen Nadeln 12 oder 13 in die Warme-
dammplatte 1 injiziert wird. Es ist aber auch denkbar,
dass samtliche Nadeln 12 entsprechend den Hohina-
deln 13 ausgebildet sind.

[0047] Mit der voranstehend beschriebenen Vorrich-
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tung wird eine Warmedammplatte 1 perforiert, bevor ei-
ne Beschichtung 8 auf die perforierte grol3e Oberflache
der Warmedadmmplatte aufgebracht wird, um ein
Dammstoffelement 7 zu bilden. Die flissige Beschich-
tung 8 dringt hierbei zumindest in die Lécher 6 der Per-
foration und vorzugsweise auch in den Nahbereich die-
ser Locher 6 zwischen die Fasern 9 ein, so dass die Be-
schichtung 8 nicht nur auf der Oberflache der Warme-
dammplatte 1 haftet, sondern auch im Innenbereich der
Warmedammplatte 1 verankert ist.

[0048] Nach dem Aushéarten der Beschichtung 8 be-
steht die Mdglichkeit, eine weitere Beschichtung aufzu-
bringen, so dass Dammstoffelemente 7 hergestellt wer-
den, die hochbelastbar sind und beispielsweise bei
Warmdammverbundsystemen mit einer Klinkerbeklei-
dung versehen werden kdénnen. Die zweite Beschich-
tung kann ebenfalls werkseitig oder vor Ort, d.h. auf der
Baustelle aufgebracht werden. Hierbei ist sicherzustel-
len, dass die zweite Beschichtung mit der ersten Be-
schichtung eine innige Verbindung eingeht.

Patentanspriiche

1. Vorrichtung zur Behandlung, insbesondere zur Be-
schichtung von Dadmmstoffen mit einer Beschich-
tung zum zumindest partiellen Verkleben einer aus
dem Dammstoff hergestellten Warmedammplatte
mit Deckschichten bzw. tragenden Flachen, wobei
die Warmedammoplatte insbesondere aus Mineral-
fasern, vorzugsweise aus Glas- oder Steinwollfa-
sern oder Polystyrol-Hartschaum besteht und die
Beschichtung auf zumindest einer gro3en Oberfla-
che der Warmedammplatte aufgebracht wird und
die Warmedammplatte vor dem und/oder beim Auf-
bringen der Beschichtung zumindestim Bereich der
zu beschichtenden Oberflache perforiert, insbeson-
dere genadelt wird, bestehend aus zumindest ei-
nem Trager (11) mit einer Vielzahl in Richtung auf
eine Dammestofflage ausgerichteten, insbesondere
rotationssymmetrisch ausgebildeten Nadeln oder
Stiften, wobei der Trager (11) einer Beschichtungs-
einrichtung vorgeschaltet ist, die Bestandteil einer
kontinuierlich arbeitenden Dammstoffproduktions-
anlage ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest ein Teil der Stifte oder Nadeln (12)
hohl ausgebildetist und einen Kanal (14) zur Durch-
leitung eines diinnflissigen Klebers aufweist.

2. Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Stifte oder Nadeln (12) zu ihrem freien En-
de hin konisch ausgebildet sind, wobei zumindest
das freie Ende die Konizitat aufweist und die Stifte
oder Nadeln (12) im Gibrigen zylindrisch ausgebildet
sind.
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3.

10.

1.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Trager (11) im rechten Winkel zur Damm-
stoffflache auf- und niederbewegbar angeordnetist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Trager (11) als rotierende Walze ausge-
bildet ist, wobei die Nadeln (12) oder Stifte radial
verlaufend angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 4

dadurch gekennzeichnet,

dass die Nadeln (12) oder Stifte kegelstumpf- oder
pyramidenstumpfférmig ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Basis der pyramidenstumpfférmig ausge-
bildeten Nadeln (12) oder Stifte in Drehrichtung der
Walze schmaler als in Achsrichtung der Walze aus-
gebildet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die freien Enden der Nadeln (12) oder Stifte
abgerundet ausgebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dass der Trager (11) héhenverstellbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Trager (11) pro cm2 5 bis 20 Nadeln (12)
oder Stifte, insbesondere 8 bis 10 Nadeln (12) oder
Stifte bei der Penetration faseriger Warmedamm-
platten (1) bzw. 10 bis 16 Nadeln (12) oder Stifte
bei der Penetration von Hartschaum-Warmedamm-
platten (1) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Nadeln (12) oder Stifte einen Durchmes-
ser groRer gleich 2 mm aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Nadeln (12) oder Stifte an ihren freien En-
den Widerhaken aufweisen.
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