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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein System mit wenig-
stens einer dreidimensionalen Schablone zum Abschra-
gen von Fenster- oder Turleibungen aus Warmedadmm-
stoff.

[0002] In jlngster Zeit gewinnen Warmedammver-
bundsysteme zum auRenseitigen Dammen von Gebau-
deauBenwinden zunehmend an Bedeutung. Ublicher-
weise wird das Dammmaterial bzw. der Dammstoff in
Form von Platten oder Lamellen mit Hilfe von Kleber und/
oder Dlbeln auf dem bestehenden Untergrund aus bei-
spielsweise Ziegel, Kalksandstein oder Beton befestigt.
Bekannte Dammstoffe fur Warmedammverbundsyste-
me sind beispielsweise Polystyrol-Hartschaum (PS), Po-
lystyrolpartikel-Schaum (EPS) oder Polystyrolextruder-
Schaum (XPS).

[0003] BeimauRenseitigen Dammen von Gebaudeau-
Renwanden kommen Warmedammelemente in Form
von Platten oder Lamellen zum Einsatz, die mitunter eine
nicht unbetrachtliche Dicke aufweisen. Aus diesen War-
medammelementen werden Ausnehmungen im Bereich
vorhandener Gebaudedffnungen, wie Fenster und Tu-
ren, geschnitten. Das Zuschneiden erfolgt tUblicherweise
handisch, wobei die entsprechenden Platten im Wesent-
lichen unmittelbar vor der Anbringung der entsprechen-
den Platte zugeschnitten werden. Der Zuschnitt erfolgt
hierbei Uiblicherweise nicht sehr prazise.

[0004] Bei Verwendung von dicken Warmedammele-
menten kommt es im Bereich von Gebaudedffnungen
haufig zu einem verringerten Lichteinfall. Es ist zwar seit
Jahrzehnten bekannt, bei sehr dicken AuRenwénden
durch Abschragen der Fenster-und Turleibungen fir
mehr Lichteinfall zu sorgen, jedoch ist ein handisches
Zuschneiden der Warmedammelemente kaum prazise
zu erledigen.

[0005] Esistdaherbekannt,im Bereich der Leibungen
von Gebaudedffnungen spezielle Warmedammelemen-
te einzusetzen, die bereits abgeschragte Rander oder
Ecken bzw. Kanten aufweisen. Dadurch wird einen er-
hohter Lichteinfall in der Geb&udedffnung erhalten.
[0006] Aus dem Stand der Technik bekannte, bereits
abgeschragte Warmedammelemente fiir Fensterleibun-
gensind in Fig. 1 dargestellt. Die dort dargestellten War-
medammelemente bzw. Module umfassen a) ein An-
fangselement, mit dem ein Anschluss von abgeschrag-
ten bzw. diagonalen Leibungen zu vorhandenen Fen-
sterbanken herstellbar ist, b) ein Verldangerungselement,
mit dem eine Strecke einer abgeschragten bzw. diago-
nalen Leibung herstellbar ist, und c) eine Sturzecke, die
zusammen mit einem oder mehreren Verlangerungsele-
menten b) fiir den Sturzbereich einsetzbar ist.

[0007] Nachteilig an diesen speziellen, modulartigen
Warmedammelementen ist, dass sie zusatzlich zu den
normalen Warmedammplatten oder -lamellen vorrétig
gehalten werden missen. Nachteilig istzudem, dass die-
se speziellen, modulartigen Warmedammelemente zu-
nachst zweitaufwendig als Leibung zusammengefugt
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werden mussen. Dazu ist es mitunter erforderlich, die die
Fensterleibung umgebenden normalen Wéarmedam-
melemente zuzuschneiden, insbesondere zu kiirzen,
wodurch wiederum unprazise Arbeiten erforderlich wer-
den.

[0008] Ausgehend vondiesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, die genannten
Nachteile zu Uberwinden und abgeschragte Leibungen
im Bereich der Geb&dudeodffnungen einfacher und schnel-
ler zu erhalten.

[0009] Diese Aufgabe wird durch ein System mit we-
nigstens einer dreidimensionalen Schablone zum Ab-
schragen von Fenster- oder Turleibungen aus Warme-
dammstoff geldst. Die erfindungsgemafe Schablone
umfasst hierzu zwei parallel zueinander verlaufende
Schienen zum Fihren eines Schneidorgans einer
Schneidvorrichtung, wobei die Schienen Uber wenig-
stens ein, vorzugsweise zwei 90°-Winkelstlicke mitein-
ander verbunden sind.

[0010] Zur Herstellung der abgeschragten bzw. diago-
nalen Leibungen wird die Schablone schnell und einfach
auf die vorhandene gerade Leibung, die zuvor mit nor-
malen, also nicht abgeschragten Warmedammeplatten
erzeugt wurde, aufgesetzt. Nach dem Aufsetzen liegen
die eine Schiene auf der Auf3enseite der Leibung und die
andere Schiene aufder Innenseite der Leibung. In einem
nachsten Schritt ist es dann nur noch erforderlich, ein
Schneidorgan auf die Schienen aufzusetzen und uber
die Schienen zufiihren, wobei eine prazise, abgeschrag-
te Fensterleibung entsteht.

[0011] Um eine prazise abgeschragte Sturzecke, wie
sie in Fig. 1 c) abgebildet ist, zu erhalten, kann es vor-
teilhaft sein, wenn die eine Schiene der Schablone kiirzer
ist als die andere Schiene, wobei die Endpunkte der
Schienen derart zueinander angeordnet sind, dass beim
Aufsetzen der Schablone auf eine gerade Leibung ein
45° Gehrungsschnitt erhalten wird. Die Schablone wird
hierzu in zwei Schritten, ndmlich zum einen vertikal und
zum anderen horizontal, im Eckbereich der geraden Lei-
bung aufgesetzt. Die kiirzere Schiene befindet sich hier-
bei jeweils auf der Innenseite der Leibung.

[0012] Um ein Absetzen der Schablone zur Herstel-
lung einer Sturzecke zum vermeiden, kann es vorteilhaft
sein, wenn zwei der vorgenannten Schablonen im rech-
ten Winkel zusammengefligt sind, derart, dass das eine
Ende der kurzen Schiene der ersten Schablone mit dem
einen Ende der kurzen Schiene der zweiten Schablone
und das eine Ende der langen Schiene der ersten Scha-
blone mit dem einen Ende der langen Schiene der zwei-
ten Schablone zusammengefligt sind, so dass eine
Schablone erhaltlich ist, mit der durch einmaliges Auf-
setzen der Schablone im Eckbereich der geraden Lei-
bung eine abgeschragte Sturzecke herstellbar ist. Die
langen Schienen befinden sich hierbei auf der AulRen-
seite der Leibung und die kurzen Schienen auf der In-
nenseite der Leibung. Um eine stabile Schablone zu er-
halten, reicht es erfindungsgemaR aus, die quasi aus
zwei Schablonen zusammengesetzte neue Schablone
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mit nur zwei Winkelstiicken zu versehen. Die freien En-
den der parallel zueinander angeordneten Schienen
schlieen vorzugsweise mit gleicher Lange ab.

[0013] Eine Weiterbildung der Erfindung sieht vor,
dass die Schienen am bzw. im Winkelsttick |6sbar, ver-
schiebbar und fixierbar angeordnet sind, so dass der Ab-
stand der Schienen zueinander veranderbar ist.

[0014] Dadurch kann auf besonders einfache und
schnelle Weise die gewlinschte Breite und Hohe der an
der geraden Leibung durchzufiihrenden Abschragung
eingestellt werden, so dass die Schablone sehr flexibel
eingesetzt werden kann.

[0015] Weiter kann vorgesehen sein, dass am Ende
jeder Schiene, und zwar auf derjenigen Seite der Schie-
ne, auf der das Schneidorgan flihrbar ist, ein Haltevor-
sprung vorgesehen ist, der das Schneidorgan am weite-
ren Schneiden hindert. Auch diese Malihahme fordert
das schnelle und einfache Herstellen abgeschragter
bzw. diagonaler Leibungen. Die Haltevorspriinge verhin-
dern also ein unkontrolliertes Abrutschen bzw. Weiter-
schneiden am Ende des Schneidvorgangs.

[0016] Es kann zweckmafig sein, wenn die Schienen
und das Winkelstiick als Flachelemente ausgebildet
sind. Vorzugsweise sind die als Schienen ausgebildeten
Flachelemente mit ihrer einen Breitseite direkt auf der
Innenseite bzw. Auf3enseite der Leibung auflegbar. Vor-
zugsweise weisen die Flachelemente Langlocher auf,
wobei zwei Flachelemente Uber wenigstens ein durch
die Langlécher fiihrendes Befestigungsmittel, vorzugs-
weise durch eine Fligelklemmschraube oder besonders
bevorzugt einen Schnellspanner, untereinander einstell-
bar sowie miteinander I6sbar verbindbar sind. Flachele-
mente lassen sich besonders gut auf eine vorhandene
gerade Leibung aus normalen Warmedammplatten auf-
setzen. Dabei bilden die am nachsten zueinander liegen-
den Schmalseiten der Flachelemente exakte Fiihrungs-
kanten zum Aufsetzen und Fiihren des Schneidorgans.
Es kann hierbei vorteilhaft sein, wenn die Flihrungskan-
ten jeweils eine Fase aufweisen, auf welcher das
Schneidorgan fiihrbar ist.

[0017] Zudem kann das System zur Herstellung eines
Anfangselements, wie es beispielsweise in Fig. 1 a) dar-
gestellt ist, zweckmaRigerweise eine Schablone umfas-
sen, die eine vertikal ausgerichtete Winkelleiste vorge-
gebener Lange aufweist, an deren oberem Ende zwei
schrag nach oben, im vorgegebenen, vorzugsweise 45°-
Winkel verlaufende Schienen vorgegebener Lange zum
Fihren eines Schneidorgans einer Schneidvorrichtung
vorgesehen sind.

[0018] Diese Schablone ist ebenfalls einfach und
schnell auf eine gerade Leibung aufsetzbar. Das untere
Ende der Winkelleiste setzt hierbei vorzugsweise auf ei-
ner Fensterbank bzw. einer Tirschwelle auf. Der prazise
Schneidvorgang erfolgt durch Fuhren des Schneidor-
gans auf den bzw. liber die schrég nach oben verlaufen-
den Schienen. Auch hier sind die Schienen vorzugsweise
als Flachelemente ausgebildet.

[0019] Es kann auch hier von Vorteil sein, wenn am
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Ende jeder Schiene, und zwar auf derjenigen Seite der
Schiene, auf der das Schneidorgan fihrbar ist, ein Hal-
tevorsprung vorgesehen ist, der das Schneidorgan am
weiteren Schneiden hindert.

[0020] Eine vorteilhafte Ausgestaltung der Erfindung
sieht vor, dass die Schneidvorrichtung eine Heiz- bzw.
Glihdraht-Schneidevorrichtung ist, wobei der im We-
sentlichen eine Gerade bildende Heizdraht auf den Fiih-
rungsschienen fuhrbar ist, wobei der Heizdraht beim
Fihren eine Verbindung zwischen den sich gegentber-
liegenden Fuhrungsschienen bildet.

[0021] Vorzugsweise ist die Schablone im Wesentli-
chen aus Metall hergestellit.

[0022] Die Dammstoffplatteist vorzugsweise eine PS-,
EPS- oder XPS-Dammplatte.

[0023] Nachfolgend wird die Erfindung anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels erlautert, dass in der Zeichnung
dargestellt ist. In dieser zeigen schematisch

drei spezielle Warmedammelemente nachdem
Stand der Technik,

Fig. 1

Fig. 2 in a) ein Fenster mit gerader Leibung, in b) ein
Fenster mit erfindungsgemall abgeschragter
Leibung und in c) den prinzipiellen Aufbau einer
mit einer Dammung versehenen Gebaude-
wand im Bereich eines Fensters mit angedeu-
tetem Schnitt zur Herstellung der abgeschrag-

ten Fensterleibung,

schematisch eine dreidimensionale Schablone
zur Herstellung einer Sturzecke oder Gehrung,

Fig. 3

schematisch eine dreidimensionale Schablone
zur Herstellung eines unteren Anschlusses, wie
er in Fig. 1 a) dargestellt und mit Anfangsele-
ment bezeichnet ist,

Fig. 4

schematisch eine dreidimensionale Schablone
zur Herstellung eines gerade verlaufenden Ab-
schnitts der abgeschragten Leibung und

Fig. 5

schematisch eine dreidimensionale Schablone
zur Herstellung einer Sturzecke oder Gehrung.

Fig. 6

[0024] WerdenindenFig. 1bis 5gleiche Bezugsziffern
verwendet, so bezeichnen diese gleiche Teile bzw. Be-
reiche, so dass zwecks Vermeidung von Wiederholun-
gen nicht bei jeder Figurenbeschreibung auf ein bereits
beschriebenes Bauteil erneut eingegangen werden
braucht.

[0025] In Fig. 1 sind drei Warmedammelemente bzw.
Module nach dem Stand der Technik dargestellt, ndmlich
ein Anfangselement a), mit dem ein Anschluss von ab-
geschragten bzw. diagonalen Leibungen zu vorhande-
nen Fensterbanken oder Tirschwellen herstellbar ist, b)
ein Verlangerungselement, mit dem eine Strecke einer
abgeschragten bzw. diagonalen Leibung Uberwunden
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werden kann, und c) eine Sturzecke, die zusammen mit
einem oder mehreren Verlangerungselementen b) fir
den Sturzbereich einsetzbar ist. Eine oder mehrere Ver-
langerungselemente b) finden auch Verwendung, um
das Anfangselement a) mit der Sturzecke c) zu verbin-
den.

[0026] Fig.2zeigtina)ein Fenster mitgeraderLeibung
30, bevor diese mittels der erfindungsgemaRen Scha-
blonen 12, 14, 34, wie sie in den Fig. 3 bis 5 dargestellt
sind, abgeschragt wurde. In b) ist dagegen ein Fenster
mit erfindungsgeman abgeschragter Leibung 42 darge-
stellt, wobei die erfindungsgemafien Schablonen 12, 14,
34 Verwendung fanden. In c) ist der prinzipielle Aufbau
der mit einer Dammung 18 versehenen Gebaudewand
44 im Bereich eines Fensters mit angedeutetem Schnitt
50 zur Herstellung der abgeschragten Fensterleibung 42
dargestellt.

[0027] Fig. 3 zeigt schematisch eine dreidimensionale
Schablone 12 zur Herstellung einer Sturzecke oder Geh-
rung, wie sie in Fig. 1 c) gezeigt ist. Theoretisch ist mit
dieser Schablone 12 aber auch eine Verlangerung der
abgeschragten Leibung 42 schneidbar, wie sie in Fig. 1
b) dargestelltist. Entsprechend wird auch gleichzeitig Be-
zug genommen auf die in Fig. 5 dargestellte Schablone
14 zur Herstellung eines gerade verlaufenden Abschnitts
der abgeschragten Leibung 42.

[0028] Die dreidimensionale Schablone 12, 14 zum
Abschragen von Fenster- oder Tirleibungen 16 aus War-
medammstoff 18 umfasst zwei parallel zueinander ver-
laufende Schienen 20, 22, 24 zum Aufsetzen und Fihren
eines Schneidorgans einer Schneidvorrichtung. Die
Schienen 20, 22, 24 sind Uber wenigstens ein, vorzugs-
weise zwei 90°-Winkelstlicke 26 miteinander verbunden.
[0029] Verglichen mitFig. 5istin Fig. 3 die eine Schie-
ne 20 der Schablone 12 kirzer als die andere Schiene 22.
[0030] Die Endpunkte 28 der Schienen 20, 22, wie sie
in Fig. 3 dargestellt sind, sind derart zueinander ange-
ordnet, dass bei einer auf einer geraden Leibung 30 auf-
gesetzten Schablone 12 ein 45° Gehrungsschnitt zur
Herstellung einer Sturzecke, wie sie in Fig. 1 c) darge-
stelltist, erhalten wird. Hierzu wird die Schablone 12 zum
einen vertikal auf die gerade Leibung aufgesetzt. Die kur-
ze Schiene 20 liegt hierbei auf der Innenseite 46 der Lei-
bung, wie diese in Fig. 2 a) dargestellt ist, auf und wird
mit ihrem einen Ende in der Ecke 48 der Fensterleibung
positioniert. Anschlielend wird der Schnitt durch Aufset-
zen und Fihren des Schneidorgans Uber die Schienen
20, 22 durchgefiihrt, wobei das Schneidorgan beim
Schneiden immer mit beiden Schienen 20, 22 in Verbin-
dung steht. Dort wo die Winkelstiicke 26 mit den Schie-
nen 20, 22, 24 verbunden sind, kann natirlich zunachst
kein Schnitt durchgefuhrt werden. Um auch diesen zu-
nachst stehen gebliebenen Abschnitt der geraden Fen-
sterleibung auch noch abzuschragen, wird die Schablo-
ne 10, 12 nach Durchfiihren des ersten Schnittes um
einen entsprechenden Abschnitt verschoben. Anschlie-
Rend werden die stehen gebliebenen Abschnitte durch
einen erneuten Schnitt entfernt. Um die Sturzecke fertig-
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zustellen, wird die Schablone 12 zum anderen horizontal
auf die gerade Leibung aufgesetzt. Die kurze Schiene
20 liegt auch hier auf der Innenseite 46 der Leibung auf
und wird mit ihrem anderen Ende in der Ecke 48 der
Fensterleibung positioniert. AnschlieRend wird, wie be-
reits beschrieben, der Schnitt durchgefihrt.

[0031] Die Schienen 20, 22 sind am bzw. im Winkel-
stlick 26 l6sbar, verschiebbar und fixierbar angeordnet,
was durch die Bezeichnung "x" in Fig. 3 verdeutlicht wer-
den soll, so dass der Abstand der Schienen 20, 22 zu-
einander veranderbar ist. Dadurch kann die Art der Ab-
schragung variiert werden.

[0032] Vorzugsweise ist am Ende jeder Schiene 20,
22, und zwar auf derjenigen Seite der Schiene 20, 22,
auf der das Schneidorgan fihrbar ist, ein Haltevorsprung
32 vorgesehen, der das Schneidorgan am weiteren
Schneiden hindert.

[0033] Fig. 6 zeigt eine Weiterentwicklung einer Scha-
blone zur Herstellung einer Sturzecke in nur einem
Schritt, also ohne zwischenzeitliches Absetzen der
Schablone. Hierzu sind zwei der Schablonen 12 im rech-
ten Winkel zusammengeflgt, derart, dass das eine Ende
54 der kurzen Schiene 22 der ersten Schablone mit dem
einen Ende 56 der kurzen Schiene 22 der zweiten Scha-
blone 12 und das eine Ende 58 der langen Schiene 60
der ersten Schablone 12 mit dem einen Ende 62 der lan-
gen Schiene 60 der zweiten Schablone 12 zusammen-
geflgt sind. Dadurch ist eine Schablone 52 erhaltlich, mit
der durch einmaliges Aufsetzen der Schablone 52 im
Eckbereich der geraden Leibung eine abgeschragte
Sturzecke herstellbar ist.

[0034] Fig. 4 zeigt schliellich schematisch eine drei-
dimensionale Schablone zur Herstellung eines unteren
Anschlusses, wie er in Fig. 1 a) dargestellt und als An-
fangselement bezeichnet ist.

[0035] Die Schablone 34 weist eine vertikal ausgerich-
tete Winkelleiste 36 vorgegebener Lange auf, an deren
oberem Ende zwei schrag nach oben, im vorgegebenen,
vorzugsweise 45°-Winkel verlaufende Schienen 38 vor-
gegebener Lange zum Fihren eines Schneidorgans ei-
ner Schneidvorrichtung vorgesehen sind.

Bezugszeichenliste

(ist Teil der Beschreibung)
[0036]

10  System

12 Schablone

14 Schablone

18  Warmedammstoff

20  Schiene
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22 Schiene

24  Schiene

26 90°-Winkelstiick

28  Endpunkt

30 gerade Leibung

32  Haltevorsprung

34  Schablone

36  Winkelabstandsleiste

38  Schiene

40  Haltevorsprung

42  abgeschragte Leibung

44  Gebaudewand

46 Innenseite

48 Ecke

50  Schnitt

52  Schablone

54  Ende der ersten kurzen Schiene
56  Ende der zweiten kurzen Schiene
58 Ende der ersten langen Schiene
60 lange Schiene

62  Ende der zweiten langen Schienen
Patentanspriiche

1. System (10) mit wenigstens einer dreidimensionalen

Schablone (12, 14) zum Abschragen von Fenster-
oder Tirleibungen (30) aus Warmedammstoff (18),
wobei die Schablone (12, 14) zwei parallel zueinan-
der verlaufende Schienen (20, 22, 24) zum Fihren
eines Schneidorgans einer Schneidvorrichtung um-
fasst, wobei die Schienen (20, 22, 24) iber wenig-
stens ein, vorzugsweise zwei 90°-Winkelstticke (26)
miteinander verbunden sind.

System (10) nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die eine Schiene (20) der Schablone
(12) kurzer ist als die andere Schiene (22), wobei
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die Endpunkte (28) der Schienen (20, 22) derart zu-
einander angeordnet sind, dass beim Aufsetzen der
Schablone (12) auf eine gerade Leibung (30) ein 45°
Gehrungsschnitt zur Herstellung einer Sturzecke er-
halten wird, wobei die Schablone (12) hierzu in zwei
Schritten, ndmlich zum einen vertikal und zum an-
deren horizontal im Eckbereich der gerade Leibung,
aufgesetzt wird und sich die kurze Schiene (22) hier-
bei jeweils auf der Innenseite (46) der Leibung (30)
befindet.

System (10) nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zweider Schablonen (12) imrechten
Winkel zusammengefiigt sind, derart, dass das eine
Ende (54) der kurzen Schiene (22) der ersten Scha-
blone (12) mit dem einen Ende (56) der kurzen
Schiene (22) der zweiten Schablone (12) und das
eine Ende (58) der langen Schiene (60) der ersten
Schablone (12) mit dem einen Ende (62) der langen
Schiene (60) der zweiten Schablone (12) zusam-
mengeflgt sind, so dass eine Schablone (52) erhalt-
lichist, mitder durch einmaliges Aufsetzen der Scha-
blone (52) im Eckbereich der geraden Leibung eine
abgeschragte Sturzecke herstellbar ist.

System (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schienen (20, 22,
60) am bzw. im Winkelstlick (26) I6sbar, verschieb-
bar und fixierbar angeordnet sind, so dass der Ab-
stand der Schienen (20, 22, 60) zueinander veran-
derbar ist.

System (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass am freien Ende jeder
Schiene (20, 22, 60), und zwar auf derjenigen Seite
der Schiene (20, 22, 60), auf der das Schneidorgan
fuhrbar ist, ein Haltevorsprung (32) vorgesehen ist,
der das Schneidorgan am weiteren Schneiden hin-
dert.

System (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schienen (20, 22,
60) und das Winkelstiick (26) als Flachelemente
ausgebildet sind, wobei diese vorzugsweise Lang-
I6cher aufweisen und wobei zwei Flachelemente
Uber wenigstens ein durch die Langlécher flihrendes
Befestigungsmittel, vorzugsweise durch eine Fllgel-
klemmschraube oder besonders bevorzugt einen
Schnellspanner, untereinander einstellbar sowie
miteinander |6sbar verbindbar sind.

System mit wenigstens einer dreidimensionalen
Schablone (34) zum Abschréagen von Fenster- oder
Tilrleibungen aus Warmedammstoff, wobei die
Schablone (34) eine vertikal ausgerichtete Winkel-
abstandsleiste (36) vorgegebener Lange aufweist,
an deren oberem Ende zwei schrag nach oben, im
vorgegebenen, vorzugsweise 45°-Winkel verlaufen-
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de Schienen (38) vorgegebener Lange zum Fiihren
eines Schneidorgans einer Schneidvorrichtung vor-
gesehen sind.

System (10) nach Anspruch 7, durch gekennzeich-
net, dass am Ende jeder Schiene (38), und zwar
auf derjenigen Seite der Schiene (38), auf der das
Schneidorgan fiihrbar ist, ein Haltevorsprung (40)
vorgesehen ist, der das Schneidorgan am weiteren
Schneiden hindert.

System (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 8,
durch gekennzeichnet, dass die Schneidvorrich-
tung eine Heiz- bzw. Glihdraht-Schneidevorrich-
tung ist, wobei der im Wesentlichen eine Gerade bil-
dende Heizdraht auf den Fiihrungsschienen fihrbar
ist, wobei der Heizdraht beim Flhren vorzugsweise
eine Verbindung zwischen den sich gegeniberlie-
genden Fuhrungsschienen (20, 22, 38) herstellt.

System (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Schablone (12,
14, 34, 52) im Wesentlichen aus Metall besteht.

System (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Potentialtren-
nung zwischen den Schienen der Schablone (12,
14, 34, 52) ausgebildet ist.

System (10) nach einem der Anspriche 1 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass die Winkelstlicke
(26) oder die Winkelabstandsleiste (36) aus nicht lei-
tendem Kunststoff bestehen.

System (10) nach einem der Anspriiche 1 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass die Dammstoff-
platte (18) eine PS-, EPS- oder XPS-Dammplatte ist.
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