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(54) Montagebauteil fiir ein Warmedammverbundsystem

(57)  DieErfindung betrifft ein gerades, prismatisches
oder zylindrisches Montagebauteil (11). Dieses ist ge-
eignet zur Anordnung innerhalb und Befestigung an einer
Warmedammschicht eines Warmedadmmverbundsy-
stems. Das aus einem Kunststoff ausgebildete Monta-
gebauteil (11) ist mit einer Abfolge von zwei Schichten
(13,15) ausgebildet, namlich einer aussen anzuordnen-
den Verschraubungsplatte (13) und einer daran an-

schliessenden, tiefer in der Warmedammschicht anzu-
ordnenden Tiefenschicht (15), welche als Befestigungs-
abschnitt dient. In die Stirnseite (17) der Verschrau-
bungsplatte sind Schrauben einschraubbar. Die Tiefen-
schicht (15) weist sowohl einen Hohlraumanteil als auch
einen Vollwandanteil auf, wobei der Vollwandanteil der
Tiefenschicht (15) geringer ist als der Vollwandanteil der
Verschraubungsplatte (13).
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Montagebauteil fir
Warmedammverbundsysteme.

[0002] Unter Warmedammverbundsysteme (WDVS)
werden Fassaden verstanden, bei denen die warme-
dédmmende Verkleidung an dem Bauteil, z.B. Beton-
wand, festgeklebt wird. Es sind unterschiedliche Monta-
gebauteile fir Warmedammverbundsysteme (WDVS)
bekannt. Grundsatzlich kdnnen zwei Kategorien von sol-
chen Montagebauteilen unterschieden werden:

[0003] Beieinerersten Kategorie ist das Montagebau-
teil am tragenden Untergrund, der auch das WDV'S tragt,
befestigt. Bei einer zweiten Kategorie ist das Montage-
bauteil an der Warmedammschicht des WDV'S befestigt
und ist daher lediglich indirekt mit dem Untergrund ver-
bunden. Die vorliegende Erfindung betrifft ein Montage-
bauteil dieser zweiten Kategorie.

[0004] Derartige Bauteile Ubertragen die an ihnen be-
festigte Last an die Warmedammschicht. Sie bestehen
in der Regel aus einem prismatischen Schaumstoffkor-
per mit einem Raumgewicht, das deutlich Gber dem
Raumgewicht der Warmedammschicht des WDVS liegt.
Diese Montagebauteile haben Raumgewichte von friiher
um 217 kg/m3, neuerdings aber lediglich 170 kg/m3 EPS
(expandiertes Polystyrol) fir Schraubenbefestigungen
(ZyRillo®, Rondoline® EPS und Quadroline® EPS der
Dosteba AG) und von 200 oder 300 kg/m3 PU-Hart-
schaumstoff (Polyurethan-Hartschaumstoff, Rondoli-
ne®-PU, Rondoline®-PU und Quadroline®-PU der Do-
steba AG) fir Drucklast aufnehmende Montagebauteile.
[0005] Die vorerwahnten Montagebauteile sind gera-
de, zylindrische Kdrper mit kreisférmiger, rechteckiger
oder quadratischer Grundflache ausgebildet. In einer
Ausfiihrungsform (DoRondo® PH der Dosteba AG) ist
im EPS-Schaum eine Phenolharzplatte eingeschaumt,
wodurch metrische Gewinde in diese Phenolharzplatte
eingeschraubt werden koénnen. Zur Befestigung von
leichten Lasten wie Lamellenstorenschienen etc. ist eine
Rondelle bekannt, die aus Polypropylen gegossen ist.
Diese 10 mm dicke Rondelle (DoRondo® der Dosteba
AG) hat einen Durchmesser von 90 mm, auf der Innen-
seite eine Klétzchenstruktur, und ihre kreisflachige Aus-
senseite ist perforiert. Blech- oder Holzschrauben sind
in diese Rondelle hinein verschraubbar.

[0006] Diese Montagebauteile haben die Aufgabe, die
Uber die relativ dinne Schraube abzutragenden Lasten
Uber eine relativ grosse Verbindungsflache mit der War-
medammschicht auf diese letzte abzutragen.

[0007] Die Herstellung solcher Montagebauteile aus
EPS erfordert ein Mindestraumgewicht und eine Min-
destqualitdt der Schdumung, um ausreichende Ausreiss-
widerstande bei darin eingeschraubten Holzschrauben
zu erreichen. Die Hersteller des Polystyrols jedoch kon-
nen zurzeit die friher Ubliche und fir die Herstellung der
Montagebauteile erforderliche Qualitat nicht liefern. Der
derzeit gelieferte Rohstoff ergibt einen zu weichen
Schaumstoff, der ein fiir diese Anwendung inakzeptables
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Kriechverhalten aufweist.

[0008] Die EP-A-1 650 368 offenbart einen Ver-
schlussdeckel fur eine Befestigungsanordnung zur be-
abstandeten Befestigung eines Gegenstandes an einem
Untergrund. Dieser besitzt eine Grundplatte mit einer
Durchfiihréffnung fir ein Verankerungselement der Be-
festigungsanordnung einen beabstandet zum dusseren
Umfang der Grundplatte abragenden, umlaufende er-
sten Steg und einem im Bereich der Durchfiihréffnung
umlaufenden zweiten Steg. Durch den ersten Steg ist ein
Kragen mit einer Anlageflache geschaffen, welcher im
montierten Zustand an der Innenwandung einer kreis-
runden Bohrungim Warmedammaterial anliegt. Bei einer
Befestigungsanordnung mit dem Verschlussdeckel ist
ein Verankerungselement direkt im Untergrund, z.B. ei-
ner Betonwand, verankert. Uber das Verankerungsele-
ment ist ein zylindrisches Abstandselement mit einer
zentralen Durchfuhréffnung fir das Verankerungsele-
ment gestilpt. Auf das Abstandselement ist der Ver-
schlussdeckel aufgesetzt, wobei der dussere erste Steg
an der Aussenseite des Abstandselement anliegt, so-
dass ein Zwischenraum zwischen dem verbleibenden
Abschnitt des Abstandselements und der Dammschicht
verbleibt. In der Grundplatte ist eine Einfllléffnung vor-
gesehen, durch welche ein Zweikomponentenkleber ein-
gefillt werden kann. Die beschriebene Befestigungsan-
ordnung hat den Vorteil, dass diese grosse Zugkrafte
aufnehmen kann, da das Verankerungselement in der
Betonwand verankert ist. Nachteilig hingegen ist, dass
das Verankerungselement eine Kaltebriicke darstellt.
Auch ist die grundplatte Gber dem Putz angeordnet.
[0009] Die DE-OS-2402249 beschreibt ein hinterlifte-
tes Fassadenelement zum Befestigen an Gebdudewan-
den. Dabei wird eine Fassadenplatte mittels eines Befe-
stigungselements an einer Gebdudewand befestigt. Das
Befestigungselement besteht aus je einem Abstandshal-
ter, einer Befestigungshilse mit als Anpressplatte aus-
gebildetem Kopf, einem Stabanker und einem Veranke-
rungselement in der zu befestigenden Fassadenplatte.
Um eine Kaltebriicke zu vermeiden, sind an verschiede-
nen Stellen Isolierelemente unterlegt. Auch hier erfolgt
die Befestigung der Fassadenplatte direkt in der Gebau-
dewand.

[0010] Die DE -0OS-103 offenbart einen Dibel zur war-
mebrickenfreien Befestigung von verschiedenartigen
Fassadenbauteilen an variablen Dammschichtdicken.
Dieser Dubel ist gemass einer Ausfiihrungsform aus
Kunststoff hergestellt und besitzt eine im Wesentlichen
runde Platte, an welcher beabstandet vom Umfang ein
umlaufender Steg abragt. Im Zentrum der Platte ist eine
Bohrung fiir ein Selbstschneidegewinde M8 und eine
aussere und innere Sechskant-Werkzeugaufnahme vor-
gesehen. Die Platte besitzt mehrere konzentrische Teil-
kreis6ffnungen, zwischen denen wahlweise die Stege
vor der Montage entfernt werden kénnen, um verschie-
dene kreisrunde Installationen einzusetzen. In die kon-
zentrischen Offnungen kénnen nach dem Verputzen der
Dibelplatte Hohlraumdtibel in der Fassade verankert
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werden. Die Dubelplatte besitzt an der Unterseite Fras-
nocken, um den Dammstoff konturgetreu soweit heraus-
zuarbeiten, dass ein planebenes Verputzen in der ge-
wiinschten Schichtdicke méglich wird. Danach wird der
herausstehende Sechskantkopf soweit mit dem Messer
gekirzt, dass diese mittige Erhebung die Schichtdicke
des Putzmortels tber dem Dubel bestimmt. In die gerei-
nigte und mit Putzmértel hinterlegte Vertiefung wird so-
dann die Diibelplatte eingedriickt und anschliessend fla-
chig Uberputzt. Ein Vorteil dieser Dlbelplatte ist, dass
verschiedenartige Bauteile daran befestigt werden kén-
nen. Allerdings kann die Dubelplatte nur geringe Zug-
krafte aufnehmen. Soll sie gréssere Zugkrafte aufneh-
men, dann muss diese mit Schrauben in der Fassade
verankert werden.

[0011] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Mon-
tagebauteil der oben angefiihrten zweiten Kategorie zu
schaffen, welches einen mdéglichst hohen Ausreisswider-
stand aufweist, wenn es in eine Dammplatte eingesetzt
ist. Ein weiteres Ziel ist, dass das Montagebauteil ebenso
kostenguinstig herstellbar ist.

[0012] Diese Aufgabe wird durch einen Gegenstand
mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gel6st.

[0013] Erfindungsgemass ist ein Montagebauteil ge-
mass Oberbegriff von Anspruch 1 dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Verschraubungsplatte an einem er-
sten Ende eines hohlen, zylindrischen Befestigungskor-
pers angeordnet ist, welcher mit einer Versteifungsstruk-
tur wenigstens zur Aufnahme von Querkréaften ausge-
stattet ist. Das erfindungsgemasse Montagebauteil hat
den Vorteil, dass es sich fiir den Einbau in Polystyrol-
Dammplatten, insbesondere EPS-Dammplatten, beson-
ders eignet. An die Verschraubungsplatte kbnnen Bau-
teile mittels selbstfurchender Schrauben befestigt wer-
den. Dadurch, dass der Befestigungskdrper mit einer
Versteifungsstruktur versehen ist, besteht keine Gefahr,
dass das Montagebauteil bei auftretenden Querkréaften
zusammengedrickt wird. Das Montagebauteil hat insbe-
sondere den Vorteil, dass im eingebauten Zustand keine
Warmebrucken mit dem Untergrund gebildet sind. Da die
Verbindung des Montagebauteils mit der Dammplatte
vorzugsweise ausschliesslich Uber eine Klebeverbin-
dung erfolgt, sind im Montagebauteil keine Durchfiihrun-
gen fir ein Ankerelement vorgesehen, d.h. die Befesti-
gung des erfindungsgemassen Elements erfolgt ohne
Anker. Grundséatzlich kann das Montagebauteil jedoch
auch lediglich in ein Loch der EPS-Dammung einge-
presst sein, sofern keine grossen Auszugskrafte auf das
Montagebauteil wirken.

[0014] Die Versteifungsstruktur des Befestigungskor-
pers kann im Innern desselben vorgesehen sein. Zu die-
sem Zweck kann ein Einsetzteil vorgesehen sein, wel-
chesin den Befestigungskorper ein- oder aufgesetzt wer-
den kann. Zweck des Einsetzteils ist, die Formstabilitat
des Befestigungskdrpers zu gewahrleisten. Als Verstei-
fungsstruktur kdnnen Rippen oder Streben im Hohlraum
des Befestigungskdrpers ausgebildet sein. Diese sorgen
dafur, dass der Befestigungskorper formstabil ist und die
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gewunschte Steifigkeit hat. Alternativ oder zuséatzlich
kann als Versteifungsstruktur ein Deckel dienen, mit wel-
chem das zweite Ende des zylindrischen Befestigungs-
korpers verschlossenist. Dabei kann der Deckel zusatz-
lich mit Rippen, einem nach innen ragenden Kragen oder
Rand ausgestattet sein. Der Deckel selbst ist mit dem
Befestigungskorper mittels Kleben, Schweissen, Um-
spritzen, Schnappverbindung etc. verbunden.

[0015] Vorteilhaft besitzt der Befestigungskorper eine
Umfangswandung und konzentrisch zur Umfangswan-
dung einen Hohlzylinder, wobei sich Rippen zwischen
dem Hohlzylinder und der Umfangswandung radial er-
strecken. Vorteilhaft ist der Hohlzylinder mit den Rippen
einstlckig mit dem Deckel. Diese Struktur lasst sich ko-
stenglinstig als Spritzgussteil herstellen.

[0016] Zweckmassigerweise weist die Verschrau-
bungsplatte eine Vielzahl von Sackléchern auf, die sich
in axialer Richtung des Montagebauteils erstrecken. Die-
se Sackldcher haben einerseits den Vorteil, dass Mate-
rial eingespart werden kann, und andererseits, dass die
Zykluszeit bei der Herstellung des Montageteils sehr kurz
sein kann, da sich das Material der Verschraubungsplat-
te rasch abkdhlt.

[0017] Denkbar ist, auch an der an der Umfangswan-
dung eine in axialer Richtung sich erstreckende Profilie-
rung vorzusehen. Diese kann beispielsweise durch eine
Wellenstruktur der Umfangswandung &hnlich einem
Wellblech gebildet sein. Vorteilhaft dienen die axial ver-
laufenden Vertiefungen an der Umfangswandung der
Aufnahme der radialen Rippen.

[0018] Vorteilhaftistdas Montagebauteil aus einem er-
sten Teil umfassend die Verschraubungsplatte und den
Befestigungskdrper und einem zweiten Teil umfassend
den Deckel, gegebenenfalls mit angeformter zusatzli-
cher Versteifungsstruktur, zusammengesetzt. Ein sol-
ches Montageteil lasst sich kostengiinstig aus zwei
Spritzgussteilen aus Kunststoff herstellen. Als Kunststoff
kommen Polystyrol (nicht geschdumt), Polypropylen, Po-
lyethylen und andere Thermoplaste mit &hnlichen Eigen-
schaften in Frage.

[0019] Mit den meisten bekannten Montagebauteilen
hat das erfindungsgemasse Montagebauteil gemein-
sam, dass es einen geraden, quasi prismatischen oder
z zylindrischenKorper einer bestimmten Tiefe aufweist,
der zur Anordnung innerhalb und Befestigung an einer
Warmedammschicht eines Warmedammverbundsy-
stems ausgebildetist. Vorzugsweise hat das Montageteil
mit dem DoRondo®-PE gemeinsam, dass es aus einem
ungeschaumten Kunststoff ausgebildet ist und eine Ver-
schraubungsplatte aufweist, in deren Stirnseite an einer
Vielzahl von Stellen eine oder mehrere Schrauben ein-
schraubbar sind. Gemass der Erfindung ist in Richtung
der Tiefe des Montagebauteils eine Abfolge von zwei
Schichten ausgebildet. Diese zwei Schichten sind nam-
lich die aussen anzuordnende Verschraubungsplatte
und eine an diese Verschraubungsplatte anschliessende
Tiefenschicht, welcher nachfolgend auch als Befesti-
gungskdrper bezeichnet wird. Die Verschraubungsplatte
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dient der Aufnahme von Schrauben. Der Befestigungs-
kérper dient der Ubertragung der von der Schraube in
das Montagebauteil eingeleiteten Krafte via eine grosse
Flache auf das Material der Warmedammschicht.
[0020] Zumindest der Befestigungskorper weist so-
wohl einen Hohlraumanteil als auch einen Vollwandanteil
auf, wobei der Vollwandanteil des Befestigungskorpers
geringer ist als der Vollwandanteil der Verschraubungs-
platte. Die Verschraubungsplatte kann grundsatzlich
ohne Hohlraumanteil ausgebildet sein. Vorteilhaft ist
aber ein bestimmter Hohlraumanteil, wenn auch ein ge-
ringerer als beim Befestigungskérper vorhanden. Diese
Schichtung erlaubt die Realisierung einer mehrheitlich
aus Vollmaterial bestehender Verschraubungsplatte zu
erreichen, in die Holz- und/oder Blechschrauben ein-
schraubbar sind. Aufgrund des hohen Dammwerts des
Montagebauteils und dessen Befestigung in der EPS-
Dammplatte mittels eines Klebemittelswird der Damm-
wert an der Stelle, an der das Montagebauteil in der
Dammschichtangeordnetist, nicht wesentlich verringert.
Der hohe Hohlraumanteil des weitgehend hohlen Befe-
stigungskorpers gewahrleistet eine der Warmedamm-
schicht immerhin angendherte DA&mmung. Ferner kann
in derfir die Lastlibertragung notwendigen Tiefenschicht
dank dem erhdhten Hohlraumanteil Material gespart
werden. Diese Materialersparnis hat zudem den Vorteil
der klrzeren Taktzeiten beim Spritzen und der besseren
Materialeigenschaften dank der Kuhlbarkeit der Kunst-
stoffs in der Form.

[0021] Der Befestigungskdrper kann in einer einfa-
chen Ausflihrung durch eine dussere, umlaufende Wan-
dung mit einem einzigen Hohlraum zwischen der Wan-
dung gebildet sein. Vorteilhaft ist aber im Innern des Be-
festigungskorpers eine Versteifungsstruktur ausgebil-
det. Eine solche Versteifungsstruktur hat mehrere von
Versteifungswandungen umfasste Hohlrdume. Diese
Versteifungsstruktur, ob umfasst von einer Wandung
oder nicht, gewahrleistet, dass durch den Anpressdruck
der Warmedammschicht der Befestigungskorper nicht
verformt wird.

[0022] Der Hohlraum oder die Hohlrdume des Befesti-
gungskdrpers sind zweckmassigerweise zur Riickseite
hin offen. Sie erstrecken sich also von der Verschrau-
bungsplatte in axialer Richtung des Montagebauteils und
sind gegenlber der Verschraubungsplatte offen. Diese
Offnung oder Offnungen kénnen an der zur Verschrau-
bungsplatte abgewandten Seite verschlossen sein. In ei-
ner bevorzugten Ausfiihrungsform weist der Befesti-
gungskdrper daher wenigstens einen sich in axialer Rich-
tung erstreckenden Hohlraum auf, der mit einem Deckel
verschlossen ist.

[0023] Die Versteifungsstruktur weist zweckmassiger-
weise Rippen auf. Diese Rippen verlaufen vorteilhaft
senkrecht zu einer umlaufenden Wandung, und somit
radial im Falle eines kreiszylindrischen Montagebauteils.
Sie kénnen auch eine Dreieck-oder Trapezstruktur bil-
den, so dass sie nicht senkrecht zur Wandung angeord-
net sind. Die Rippen sind mit Vorteil einsttickig mit dem
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Deckel ausgebildet. Die Tiefenschicht besitzt vorteilhaft
eine Umfangswandung, die in Kontakt mit der Damm-
schicht des WDVS gebracht werden kann, um einen op-
timalen Verbund mit der Warmedammschicht zu errei-
chen.

[0024] Die Umfangswandung kann einschichtig oder
mehrschichtig aufgebaut sein. Eine vorteilhafte Ausfiih-
rungsform besitzt eine innere und eine aussere Wan-
dung, wobei die Rippen zwischen den beiden Wandun-
gen ausgebildet sind. Damit ist ein einfacher und stabiler
Aufbau erreicht. Zweckmassigerweise ist die innere
Wandung in der Gestalt eines Zylinders einstlickig mit
dem Deckel ausgebildet.

[0025] Eine Verschraubungsplatte aus Vollmaterial ist
mdglich. Es wird jedoch bevorzugt, dass die Verschrau-
bungsplatte aus Vollmaterial gebildet ist, welches durch
eine Mehrzahl von voneinander beabstandeten Hohlrdu-
mendurchsetzt ist. Diese Hohlrdume kdnnen sich in
Querschnittebenen des prismatischen Koérpers oder
senkrecht dazu in Richtung seiner Tiefe ausdehnen. Der-
zeit werden Hohlrdume mit einer Langserstreckung in
Richtung der Tiefe des Montagebauteils bevorzugt. Sol-
che Hohlrdume sind beispielsweise durch Sackldcher
oder Aussparungen in der Verschraubungsplatte gebil-
det. Diese erstrecken sich vorteilhaft in axialer Richtung,
was deren Herstellung vereinfacht.

[0026] Die Sacklécherkdnnen entwederzur Frontseite
hin oder aber zur Tiefenschicht hin offen ausgebildet
sein. Wenn die Frontseite geschlossen ist, hat dies den
Vorteil, dass darin einzuschraubende Schrauben an be-
liebiger Stelle angesetzt werden kénnen. Diese Sackld-
cher oder Aussparungen haben den Vorteil, dass das
Material der Verschraubungsplatte wahrend des Aushar-
tens schneller abkuhlen kann, so dass sich keine Blasen
darin bilden und daher die Widerstandskraft gegen ein
Ausreissen einer darin eingeschraubten Schraube er-
hoht ist.

[0027] Die in das Montagebauteil eingeleiteten Krafte
werden insbesondere Uber seine Umfangsflache auf die
Dammschicht Ubertragen. Damit sich eine ausgezeich-
nete Verbindung zwischen der Da&mmschicht und dem
Montagebauteil einstellt, wird letzteres in eine um ein 2
bis 4 Millimeter kleinere Offnung eingepresst. Dabei wird
das Material der Dammschicht aufgeweitet, bildet wo-
durch ein fester Passsitz fir das Montagebauteil gebildet
ist. Eine in Richtung der Tiefe sich erstreckende Profilie-
rung des Umfangs des Montagebauteils kann dabei hel-
fen, eine optimale Verbindung zwischen Dammplatte
und Montagebauteil zu erreichen.

[0028] Zweckmassigerweise ist die Profilierung in ei-
ner Umfangswandung ausgebildet. Wenn auch eine Pro-
filierung durch unterschiedliche Wandstarken in benach-
barten Bereichen erreicht werden kann, so wird bevor-
zugt, dass die innere Oberflache im Bereich der Profilie-
rung praktisch parallel zur dusseren Oberflache dieser
Wandung verlauft. Dadurch kann nicht nur Material fir
diese Wandung eingespart werden. Gleichbleibende
Wandungsstarken haben auch den Vorteil der verzugs-
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freieren Aushartung und dass auch auf der Innenseite
eine Profilierung vorliegt. Die nach innen gerichteten Nu-
ten und Kdmme kénnen mit Rippen zusammenwirken,
die am Deckel ausgebildet sind.

[0029] Gemass einem bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiel ist die Verschraubungsplatte zweiteilig ausgefihrt
ist. Sie besteht aus einer ersten Verschraubungsplatte,
welche einfach als Deckel ausgefiihrt sein kann und an
das erste Ende des hohlen, zylindrischen Befestigungs-
kérpers angeformt ist und einer zweiten Verschrau-
bungsplatte, welche in den Befestigungskorpers einge-
legt oder eingesetzt und unmittelbar benachbart zur er-
sten Verschraubungsplatte gehalten ist. Zur Fixierung
der zweiten Verschraubungsplatte kann ein oder meh-
rere Abstandshalter dienen, welche am rickseitigen
Deckel angeformt sind. Alternativ kann die zweite Ver-
schraubungsplatte auch eingeschnappt oder einge-
spannt sein. Dies kann durch Vorsehen eines entspre-
chenden Passsitzes erfolgen.

[0030] Dadas Montagebauteil in eine engere Bohrung
in der Warmedammschicht eingepresst werden muss,
als sein Aussenmass ist, ist die Form des Montagebau-
teils an einem inneren Ende zweckmassigerweise ko-
nisch ausgebildet.

[0031] Weitere Merkmale gehen aus der nachfolgen-
den Beschreibung der Erfindung anhand der Figuren her-
VOr.
Fig. 1 zeigt schematisch ein becherférmiges Monta-
gebauteil in Seitenansicht, Aufsicht und Un-
tersicht.

zeigt schematisch ein becherférmiges Monta-
gebauteil in Seitenansicht, Aufsicht und Un-
tersicht mit Versteifungswandungen im Innern
der Tiefenschicht.

zeigt schematisch ein becherférmiges Monta-
gebauteil in Seitenansicht, Aufsicht und Un-
tersicht mit einem Deckel und daran ausgebil-
deten Versteifungswandungen.

zeigt schematisch ein rechteckiges Montage-
bauteil in Seitenansicht, Aufsicht und Unter-
sicht mit Versteifungswandungen im Innern
der Tiefenschicht.

zeigt ein bevorzugtes Ausflihrungsbeispiel in
der Seitenansicht.

zeigt einen Querschnitt durch die Umfang-
wandung des Ausfiihrungsbeispiels gemass
Figur 5.

zeigt das bevorzugte Ausfliihrungsbeispiel in
der Aufsicht.

zeigt das bevorzugte Ausflihrungsbeispiel in
der Untersicht.

zeigt eine erste Variante des bevorzugten
Ausfiihrungsbeispiels in einem Langsschnitt.
zeigt eine Aufsicht auf das Einsetzteil der er-
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Fig. 12  zeigt eine Aufsicht auf das Einsetzteil der
zweiten Variante.

zeigt eine bevorzugte Ausfiihrungsform mit ei-
nem hohlzylindrischen Befestigungskorper
(a), einem aufsetzbaren Deckel (b) mit einer
angeformten Versteifungsstruktur und einer

einsetzbaren Verschraubungsplatte (c).

Fig. 13

[0032] Diein Figuren 1 bis 12 dargestellten Montage-
bauteile 11 weisen die folgenden Gemeinsamkeiten auf:
Es handelt sich jeweils um ein gerades, prismatisches
oder zylindrisches Montagebauteil einer bestimmten Tie-
fe. Dieses ist dazu bestimmt, innerhalb einer Warme-
dadmmschicht eines Warmedammverbundsystems an-
geordnet und an der Warmedammeschicht befestigt zu
werden. Es ist aus einem Kunststoff hergestellt. Die Aus-
fuhrungsbeispiele sind aus einem ungeschdumten
Kunststoff in Spritzgusstechnik hergestellt. In Richtung
der Tiefe des Montagebauteils 11 sind zwei Schichten
13,15 nach einander ausgebildet, ndmliche eine in der
Warmedammschicht aussen anzuordnende Verschrau-
bungsplatte 13 und eine an diese Verschraubungsplatte
13 anschliessende Tiefenschicht 15, welche auch als Be-
festigungskorper bezeichnet wird. In der mit der Oberfla-
che der Warmedammschicht bundig anzuordnenden
Stirnseite 17 der Verschraubungsplatte 13 ist an einer
Vielzahl von Stellen eine Schraube einschraubbar. Die
Tiefenschicht 15 ist gewichtsmassig deutlich leichter
konstruiert als die Verschraubungsplatte 13. Das Ge-
wicht der Schichten ist durch den Hohlraumanteil und
den Vollwandanteil bestimmt. Der Vollwandanteil der
Tiefenschicht 15 ist geringer als der Vollwandanteil der
Verschraubungsplatte 13.

[0033] In allen Ausfihrungsbeispielen ist eine Um-
fangswandung 19 vorhanden, welche den Mantel des
Befestigungskdrpers 15 bildet. Mit Ausnahme des Aus-
fuhrungsbeispiels gemass Figur 1 ist der Befestigungs-
kérper 15 durch Versteifungswande 21 resp. Rippen 35
innerhalb des Befestigungskdrpers 15 versteift. Eben-
falls in allen Ausfiihrungsbeispielen ist die Verschrau-
bungsplatte 13 mit Hohlrdumen in Form von Sackléchern
27 versehen. Alle dargestellten Montagebauteile 11,
ausser das Ausfiihrungsbeispiel gemass Figur 4, sind
kreiszylindrisch ausgebildet. Diese Ausbildung ist des-
halb von Vorteil, weil ein kreiszylindrisches Loch zur sat-
ten Aufnahme des Montagebauteils 11 sehr einfach und
prazise in die Warmedammschicht eingebracht werden
kann. Dennoch sind auch quaderférmige Montagebau-
teile entsprechend der Figur 4 oder solche mit polygo-
naler Grundflache mdglich. Diese quaderférmigen Mon-
tagebauteile besitzen vorzugsweise gerundete Ecken,
so dass eine Ausnehmung fir ein solches Montagebau-
teil mit einem Fraswerkzeug ausgefrast werden kann.
Der Eckradius des Montagebauteils entspricht dabei
dem halben Durchmesser des Fraskopfes.

[0034] FirdenHaltdes Montagebauteils 11im Damm-
material der Warmedammschicht ist vor allem diejenige
Oberflache des Montagebauteils 11 verantwortlich, die
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sich parallel zur Tiefe und zur Auszugsrichtung, bzw.
senkrecht zur Stirnflache 17 erstreckt. Diese Oberflache
istim Bereich des Befestigungskorpers 15 durch die Aus-
senflache 25 der Umfangswandung 19 und im Bereich
der Verschraubungsplatte 13 durch deren Umfangsfla-
che 23 gegeben.

[0035] Nachfolgend werden nun die Unterschiede der
dargestellten Ausfiihrungsbeispiele kurz beschrieben.
[0036] Ein erfindungsgemasses Montagebauteil kann
einstlickig gegossen sein, wie dies im Ausfiihrungsbei-
spiel geméass Figuren 1, 2 und 4 der Fall ist. Es kann aber
auch aus einem Hauptteil 29 umfassend die Verschraub-
platte und den Befestigungskdrper und einem Einsetzteil
31 zusammengeflgt sein, wie dies in den anderen Aus-
fuhrungsbeispielen dargestellt ist. Vorteilhaft an einer
zweiteiligen Ausbildung ist, dass der Hohlraum des Mon-
tagebauteils verschlossen werden kann. Eine einstlcki-
ge Ausfuhrung hat dem gegeniiber den Vorteil, dass nur
eine Form fir die Herstellung des Montagebauteils be-
notigt wird.

[0037] Die Sacklécher 27 dienen der Kihlung der
Verschraubungsplatte13 wahrend dem Abbinden des
Kunststoffs unmittelbar nach dem Spritzvorgang. Mit der
Kuhlung wird erreicht, dass wahrend dem Ausharten des
Kunststoffs keine Blasen darin entstehen. Dadurch wird
eine hohere Festigkeit des Produkts erreicht. Die Sack-
I6cher 27 kdnnen auf der Stirnflache 17 grundsétzlich
verschlossen oder offen sein. Beim Ausfiihrungsbeispiel
gemass Figur 1 ist die Stirnflache 17 gelocht. Dies hat
den Nachteil gegentiber den Ausfiihrungsbeispielen ge-
mass Figuren 2 bis 12 mit verschlossener Stirnflache,
dass Schrauben praktisch nurin ein vorgegebenes Loch
geschraubt werden kénnen. Bei geschlossener Stirnfla-
che 17 hingegen kann eine Schraube an beliebiger Stelle
in die Verschraubplatte eingeschraubt werden. Die
Deckschicht zwischen der Stirnflache 17 und dem Grund
der Sacklocher 27 reicht aus, um der Schraube geni-
gend Richtung zu geben, dass sie ausreichend genau
senkrecht in die Stirnfliche 17 eingeschraubt werden
kann, selbst wenn sie sich teilweise in einem Sackloch
und teilweise im vollen Materialerstreckt.

[0038] Die Versteifungswande 21 kdnnen bei einem
zweistlickigen Montagebauteil 11 am Einsetzteil 31 (Fi-
guren 3,10,12) oder am Befestigungskorper ausgebildet
sein. Das Einsetzteil 31 kann lediglich die Versteifungs-
wande und keinen Deckel umfassen. Ist ein Deckel vor-
gesehen, so kann dieser innerhalb der Umfangswan-
dung 19 (siehe Ausflihrungsbeispiele geméass der Figu-
ren 3, 9 und 10) oder aussenseitig biindig mit der Um-
fangswandung 19 angeordnet sein (siehe Ausfliihrungs-
beispiele gemass der Figuren 11 und 12). Dabei ist der
Deckel mit dem Befestigungskdrper vorzugsweise fest
verbunden.

[0039] Die Figuren 5 bis 12 zeigen zwei Ausfihrungs-
beispiele, bei denen die Umfangswandung 19 strukturiert
ist. Bei den Ausfiihrungsbeispielen gemass Figuren 1 bis
4 ist die aussere Oberflache 25 der Umfangswandung
19 hingegen glatt ausgebildet.
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[0040] Die bevorzugten Ausfiihrungsbeispiele ge-
mass Figuren 5 bis 12 besitzen einen Hauptteil 29, des-
sen Stirnflache 17 kreisrund und geschlossen mit glatter
oder rauer Oberflache ausgebildet ist. Bei einem Monta-
gebauteil z.B. der Nenngrésse 70mm schliesst die um-
laufende Kreiskante mit einem Durchmesser von 74 mm
beim eingesetzten Montagebauteil 11 dicht an den Rand
der mit 68 mm Durchmesser gebohrten Bohrung in der
Wéarmeddmmung an. In einem geringen Abstand zur
Stirnflache 17 ist die dussere Oberflache des Montage-
bauteils 11 jedoch bereits mit Rillen versehen. Im Bereich
der 1.5 mm starken Umfangswandung 19 ist die Rillung
33 gebildet durch einen im QuerschnittZickzackmuster
verlaufenden Wandungsverlauf. Im Bereich der Ver-
schraubungsplatte 13 ist der weitgehend volle Kérper mit
einer bereichsweise gerillten Umfangsflache 23 be-
grenzt.

[0041] Montagebauteile mit anderen Nenngrdssen,
beispielsweise 65, 90,125mm haben entsprechend gros-
sere oder geringere Masse.

[0042] Auf der Innenseite der vorzugsweise in durch-
gehend gleicher Starke ausgebildeten Umfangswan-
dung 19 st die Rillung ebenfalls manifest. In diese Rillen
hinein reichen 1.5 mm starke Rippen 35 der Verstei-
fungswandung 21. Die Versteifungswandung 21 besitzt
eine kreiszylindrische Wandung, auf deren Aussenseite
diese Rippen 35 senkrecht zur Oberflache abstehen und
sich parallel zur Achse der kreiszylindrischen Wandung
erstrecken.

[0043] Die 50 mmtiefe Tiefenschicht 15endetin einem
konischen Endbereich. Dieser konische Endbereich
dient dazu, dass das Montagebauteil 11 besser in eine
Bohrung eingesetzt werden kann, die einen geringeren
Durchmesser aufweist als der Aussendurchmesser des
Montagebauteils misst. Fur die Festigkeit der Tiefen-
schicht 15 wiirde die Halfte der gezeigten 24 Rippen 35
genliigen.

[0044] Die Sacklécher 27 in der Verschraubungsplatte
13 sind von der Innenseite des Montagebauteils her und
von ihrem Grund zur Offnung hin konisch aufweitend
ausgebildet. Die Sackldécher sind 17 mm tief in die 20
mm dicke Verschraubungsplatte 13 hinein ausgebildet.
Sie haben einen Durchmesser von 3 bis 3,5 mm. Die
Materialstéarke zwischen den Sackléchern ist an den
dinnsten Stellen etwa halb so dick wie der Durchmesser
der Sacklocher.

[0045] Auf der rau ausgebildeten Stirnseite 17 ist eine
Beschriftung 37 des Montagebauteils vorhanden. Die
Rauheit dient der besseren Verbindung zwischen dem
Bauteil und der aufdie Warmedammschicht aufgebauten
Putzschicht.

[0046] Die beiden in Figuren 9 und 10 bzw. 11 und 12
dargestellten Ausfiihrungsbeispiele unterscheiden sich
lediglich in der Trennung zwischen dem Einsetzteil 31
und dem Hauptteil 29. Bei dem Ausflihrungsbeispiel ge-
mass den Figuren 9 und 10 ist das Einsetzteil 31 voll-
standig innerhalb der Umfangswandung 19 angeordnet,
so dass der konische Endbereich der Tiefenschicht 15
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ganz durch die Umfangswandung gebildet ist. Beim Aus-
fuhrungsbeispiel gemass Figuren 11 und 12 hingegen
ist der konische Endbereich der Tiefenschicht 15 am Ein-
setzteil 31 ausgebildet. Die Trennnaht zwischen dem
Einsetzteil 31 und der Umfangswandung 19 ist am Uber-
gang vom zylindrischen zum konischen Bereich der Tie-
fenschicht 15.

[0047] Montiert wird das Montagebauteil wie folgt. In
die fertig verlegte Aussenwarmedammschicht aus EPS
wird mit einem Spezialbohrer ein Loch eines Durchmes-
sers von vorzugsweise 71 mm Tiefe und einem Durch-
messer von vorzugsweise 68 mm gebohrt. Indieses Loch
wird nun ein Kleber gestrichen und das Montagebauteil
mit dem konischen Endbereich voran in das gebohrte
Loch gesteckt. Das Einpressen des Montagebauteils
muss Druck aufgewendet werden, da das Loch aufge-
weitet werden muss. Dies hat jedoch den Vorteil, dass
das Montagebauteil formschlissig und unter Vorspan-
nung in der Dammplatte verankert ist. Nach dem Aus-
harten des PU-Klebers ist bei einer EPS-Warmedamm-
schicht eines spezifischen Gewichts von 15 kg/m3 eine
ausreichende Ausreissfestigkeit erreicht. Dies erlaubt
das Anlegen von 60 kg Zuglast an das Montagebauteil,
ohne dass dieses herausgerissen wirde. Die Ausreis-
slast, die die Schraube aus der Verschraubplatteauszu-
reissen vermag, liegt wesentlich héher.

[0048] Dank der neuartigen Ausbildung des Montage-
bauteils kdnnen nicht mehr nur Holz- oder Blechschrau-
ben in das Montagebauteil eingeschraubt werden, son-
dern auch Schrauben mit metrischen Gewinden. Eine
Einschraubtiefe von héchstens 20 mm ist ausreichend.
Langere Schrauben sind nicht mehr erforderlich.
[0049] Die Verschraubplatte hat eine Mindeststarke
von 5 mm, vorzugsweise von 10 mm und ganz besonders
bevorzugt von 15 mm. Das Montagebauteil 11 hat eine
Mindesttiefe von 50 mm, vorzugsweise von 60 mm und
ganz besonders bevorzugt von 70 mm. Es sind verschie-
dene Nennweiten des Montagebauteils realisierbar. Die
maximale Einbautiefe des Montagebauteils ist weniger
als 100 mm, vorzugsweise weniger als 90 mm und ganz
besonders bevorzugt weniger als 70 mm.

[0050] Ein bevorzugtes Ausfiihrungsbeispiel (Fig. 13)
besitzt einen kreiszylindrischen Befestigungskorper 15,
dessen eine Ende mit einem Boden 13, der die Ver-
schraubungsplatte bildet, verschlossenist. Dieser Boden
13 kann mitzum Hohlraum orientierten Sackléchern aus-
gestattet sein, muss aber nicht. Dies hangt u.a. davon
ab, mit welcher Stérke der Deckel 13 ausgebildet ist. Im
Unterschied zu den oben beschriebenen Beispielen ist
die eigentliche Verschraubungsplatte ein separates Bau-
teil 41, welches in den Hohlraum des Befestigungskor-
pers 15 eingelegtist. Diese Verschraubungsplatte 41 be-
sitzt vorteilhaft eine Starke von wenigstens 5 mm, vor-
zugsweise eine Starke zwischen 5 und 20 mm und be-
sonders bevorzugt zwischen 6 und 18 mm. Die Ver-
schraubungsplatte 41 ist mit einer Vielzahl von Léchern
43 perforiert, um Gewicht einzusparen und den Abkuhl-
vorgang bei der Herstellung des Spritzgussteils zu be-
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schleunigen. Als Materialien fiir die Verschraubungsplat-
te kann irgendein dem Fachmann bekannter Thermo-
plastverwendetwerden. In Frage kommen insbesondere
auch rezyklierte Kunststoffe aus PET, PP oder Phenol-
harzen.

[0051] Die Verschraubungsplatte 41 wird durch Ab-
standshalter 45, welche am Deckel 47 angeordnet oder
angeformt sind, unmittelbar benachbart zum Deckel 47
gehalten. Die Abstandshalter 45 sind radial sich erstrek-
kende Stege 47, welche an der Innenseite des Deckels
angeformt sind. In der Mitte ist ein Hohlzylinder 49 an
der Innenseite des Deckels vorgesehen, von welchem
sich die Stege 47 radial nach aussen erstrecken. Die
Stege 47 haben dabei zusatzlich die Funktion, die
Formstabilitét des Befestigungskdrpers 13 zu gewahrlei-
sten. Der Deckel 47 selbst ist mit dem Befestigungskor-
per 13mittels Kleben, Schweissen, Umspritzen oder
durch eine Schnappverbindung etc. verbunden. Im Falle
einer Schnappverbindung kénnen an den Seitenkanten
von wenigstens zwei Stegen Hinterschneidungen vorge-
sehen sein, welche in entsprechende Ausnehmungen an
der Innenseite der Umfangswandung des Befestigungs-
korpers einrasten kdnnen (in den Figuren nicht darge-
stellt). Andere Ausgestaltungen fiir eine Schnappverbin-
dung sind ebenfalls moéglich und dem Fachmann be-
kannt.

[0052] Das erfindungsgemasse Montagebauteil wird
wie folgt verwendet: Zuerst wird in eine vorzugsweise
geschdumte Dammplatte, z.B. EPS, mit einem Bohrer
ein Loch herausgebohrt, dessen Tiefe ein blndiges Ein-
setzen des Montagebauteils in der Dammplatte erlaubt.
Da die Dammplatten Gblicherweise mindestens 100 mm
stark sind, befindet sich zwischen dem Montagebauteil
und dem tragenden Bauteil immer noch eine Damm-
schicht. Der Durchmesser des Lochs wird 2 bis 3 mm
kleiner als der Aussendurchmesser des Montagebauteils
gebohrt. Dann wird das Montagebauteil in das Loch hin-
eingedriickt, wobei - je nach Einsatzzweck - noch ein
Kleber verwendet werden kann. Die Montage erfolgt an-
kerfrei, um Warmebriicken zu vermeiden. Denkbar ist,
den Hohlraum des Montagebauteils nachtraglich auszu-
schaumen. Zu diesem Zweck ist in der Verschraubungs-
platte eine Offnung vorgesehen, durch welche der Kunst-
stoff eingespritzt werden kann.

[0053] Die Erfindung kann zusammenfassend als ein
gerades, quasi prismatisches oder zylindrisches Monta-
gebauteil 11 beschreiben werden. Unter quasi prisma-
tisch wird ein sehr steiler Kegel- oder Pyramidenstumpf
verstanden, wobei die Abweichung von der Senkrechten
weniger als 2 Grad und vorzugsweise weniger als 1 Grad
betragt. Die leicht konische Form dient der besseren Ent-
formbarkeit des Montagebauteils 11 und dem verbesser-
ten Sitz in der Warmedammschicht. Dieses ist geeignet
zur Anordnung innerhalb und Befestigung an einer War-
medammschicht eines Warmedammverbundsystems.
Das aus einem Kunststoff ausgebildete Montagebauteil
11 ist mit einer Abfolge von zwei Schichten 13,15 aus-
gebildet, ndmlich eine aussen anzuordnende Verschrau-
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bungsplatte 13 und eine daran anschliessende, tiefer in
der Warmedammschicht anzuordnende Tiefenschicht
15. In die Stirnseite 17 der Verschraubungsplatte sind
Schrauben einschraubbar. Die Tiefenschicht 15 weist
sowohl einen Hohlraumanteil als auch einen Vollwand-
anteil auf, wobei der Vollwandanteil der Tiefenschicht 15
geringer ist als ein Vollwandanteil der Verschraubungs-
platte 13.

Patentanspriiche

1.

Zylindrisches Montagebauteil (11) aus Kunststoff
zur Anordnung innerhalb und Befestigung an einer
Warmedammschicht eines Warmedammverbund-
systems mit einer Verschraubungsplatte (13), in de-
ren Stirnseite (17) Schrauben zur Befestigung eines
Bauteils einschraubbar sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Verschraubungsplatte (13) an einem er-
sten Ende eines hohlen, zylindrischen Befestigungs-
koérper (15) vorgesehen ist, welcher mit einer Ver-
steifungsstruktur (35; 20,35) wenigstens zur Aufnah-
me von Querkréaften ausgestattet ist.

Montagebauteil nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Versteifungsstruktur (35;
20,35) im Innern des Befestigungskorpers (15) aus-
gebildet oder vorgesehen ist.

Montagebauteil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass die Versteifungsstruktur
(21) als Einsetz- oder Aufsetzteil (31) ausgebildet
ist, welches in den Befestigungskoérper ein- oder auf-
setzbar ist.

Montagebauteil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, dass das Einsetzteil (31) Verstei-
fungswande (21) besitzt, welche sich an der Um-
fangswandung des Befestigungskérpers abstitzen.

Montagebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass der Befestigungs-
korper (15) wenigstens einen Hohlraum aufweist,
der mit einem als Versteifungsstruktur dienenden
Deckel (31) verschlossen ist.

Montagebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Versteifungs-
struktur (21) zusatzlich Rippen (35) aufweist, welche
einstlickig mit dem Deckel (31) ausgebildet sind.

Montagebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, dass der Befestigungs-
korper (15) eine Umfangswandung (19) aufweist und
dass konzentrisch zur Umfangswandung (19) ein
Hohlzylinder (20) vorhanden ist, wobei sich Rippen
(35) zwischen dem Hohlzylinder (20) und der Um-
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

fangswandung (19) radial erstrecken.

Montagebauteil nach Anspruch 7, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Hohlzylinder (20) mit den
Rippen (35) einstiickig mit dem Deckel (31) ausge-
bildet ist.

Montagebauteil nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, dass der Befestigungs-
korper (15) Hohlraume aufweist, die durch Wandun-
gen (20,35) voneinander getrennt sind, die sich in
axialer Richtung des Befestigungskorpers (15) er-
strecken.

Montagebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verschrau-
bungsplatte (13) eine Vielzahl von Sackléchern (27)
aufweist, die sich in axialer Richtung des Montage-
bauteils (11) erstrecken.

Montagebauteil nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Sacklécher (27) zum Be-
festigungskorper (15) hin offen sind und die Ver-
schraubungsplatte (13) auf ihrer Stirnseite (17) ge-
schlossen ist.

Montagebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass an der Umfangs-
wandung (19) eine in axialer Richtung sich erstrek-
kende Profilierung vorgesehen ist, welche Profilie-
rung vorzugsweise durch eine Wellenstruktur der
Umfangswandung (19) gebildet ist.

Montagebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass das zweite Ende
des Stirnflache Befestigungskorpers (15) konisch
ausgebildet ist.

Montagebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, dass das Montagebau-
teil aus einem ersten Teil umfassend die Verschrau-
bungsplatte und den Befestigungskérper und einem
zweiten Teil umfassend den Deckel, gegebenenfalls
mit angeformter Versteifungsstruktur, zusammen-
gesetzt ist.

Montagebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 14,
dadurch gekennzeichnet, dass die Verschrau-
bungsplatte (13) zweiteilig ausgefihrt ist und aus ei-
ner ersten Verschraubungsplatte (13) besteht, wel-
che an das erste Ende des hohlen, zylindrischen Be-
festigungskoérpers (15) angeformtist, und einer zwei-
ten Verschraubungsplatte (13), welche in den Befe-
stigungskorpers eingelegt und benachbart zur er-
sten Verschraubungsplatte ist.
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Patentdokumente angegeben.

Die Angaben Gber die Familienmitglieder entsprechen dem Stand der Datei des Europaischen Patentamts am

Diese Angaben dienen nur zur Unterrichtung und erfolgen ohne Gewahr.

29-12-2009
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefihrtes Patentdokument Verdffentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 10361751 Al 15-07-2004  KEINE
EP 1650368 A2 26-04-2006 AT 427389 T 15-04-2009
DE 102004051739 Al 24-05-2006
DK 1650368 T3 03-08-2009
US 2007125036 Al 07-06-2007
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