AR URH AR

SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT a1 CH 699506 B1
EIDGENOSSISCHES INSTITUT FUR GEISTIGES EIGENTUM

(51) Int. Cl.: EO4B  1/76  (2006.01)

Erfindungspatent fiir die Schweiz und Liechtenstein
Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

12 PATENTSCHRIFT

(21) Anmeldenummer: 01409/08 (73) Inhaber:
Ulrich Maag, Zurichstrasse 20
8184 Bachenbulach (CH)
(22) Anmeldedatum: 03.09.2008
(72) Erfinder:
(43) Anmeldung verodffentlicht:  15.03.2010 Ulrich Maag, 8184 Bachenbilach (CH)
(24) Patent erteilt: 30.03.2012
(74) Vertreter:
Riederer Hasler & Partner Patentanwalte AG,
Elestastrasse 8
(45) Patentschrift veroffentlicht:  30.03.2012 7310 Bad Ragaz (CH)

(54) Montagebauteil fir ein Warmedammverbundsystem.
(57) Die Erfindung betrifft ein gerades, zylindrisches oder ke-

gelstumpfférmiges Montagebauteil (11). Dieses ist geeignet zur 11 )
Anordnung innerhalb und Befestigung an einer Warmedamm- \ 17 29
schicht eines Warmedammverbundsystems. Das aus einem ==
Kunststoff ausgebildete Montagebauteil (11) ist mit einer Abfol- | / /
ge von zwei Schichten (13,15) ausgebildet, namlich eine aussen
anzuordnende Verschraubungsschicht (13) und eine daran an- L — — A — 23
schliessende, tiefer in der Warmedammschicht anzuordnende 13 J/
Tiefenschicht (15). In die Frontalseite (17) der Verschraubungs- - \— — : 4
schicht ist eine Schraube einschraubbar. Die Tiefenschicht (15) | ) |
weist sowohl einen Hohlraumanteil als auch einen Vollwandan- g w4 _l_ ______ I | 19
teil auf, wobei der Vollwandanteil der Tiefenschicht (15) geringer i |"\/
ist als ein Vollwandanteil der Verschraubungsschicht (13). [ I

! 27 | !

15< | ) |

| l |

| A

' | 25

L /




CH 699 506 B1

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Montagebauteil fur Warmedammverbundsysteme. Es sind unterschiedliche Montagebau-
teile fir Warmedammverbundsysteme (WDVS) bekannt. Man kann grundsatzlich zwei Kategorien von solchen Montage-
bauteilen unterscheiden:

[0002] Eine erste Kategorie ist am tragenden Untergrund befestigt, der auch das WDVS tragt. Eine zweite Kategorie ist
an der Warmedammeschicht des WDVS befestigt und halt daher lediglich indirekt am Untergrund.

[0003] Die Erfindung betrifft ein Montagebauteil dieser zweiten Kategorie. Diese Bauteile Ubertragen die an ihnen befes-
tigte Last an die Warmedammschicht. Sie bestehen in der Regel aus einem prismatischen Schaumstoffkérper mit einem
Raumgewicht, das deutlich Gber dem Raumgewicht der Warmedédmmschicht des WDVS liegt. Diese Montagebauteile
haben Raumgewichte von frilher um 217 kg/m?®, neuerdings aber lediglich 170 kg/m® EPS (expandiertes Polystyrol) fiir
Schraubenbefestigungen (ZyRillo®, Rondoline® EPS und Quadroline® EPS der Dosteba AG) und von 200 oder 300 kg/
m® PU-Hartschaumstoff (Polyurethan-Hartschaumstoff, Rondoline®-PU, Rondoline®-PU und Quadroline®-PU der Dosteba
AG) fur Drucklast aufnehmende Montagebauteile.

[0004] Die Montagebauteile sind gerade, zylindrische Kérper mit kreisférmiger, rechteckiger oder quadratischer Grund-
flache ausgebildet. In einer Ausfiihrungsform (DoRondo® PH der Dosteba AG) ist im EPS-Schaum eine Phenolharzplatte
eingeschaumt, wodurch metrische Gewinde in diese Phenolharzplatte eingeschraubt werden kénnen. 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 Innenseite eine Klotz-
chenstruktur, und ihre kreisflachige Aussenseite ist perforiert. Blech- oder Holzschrauben sind in diese Rondelle hinein
verschraubbar.

[0005] Diese Montagebauteile haben die Aufgabe, die Uber die relativ diinne Schraube abzutragenden Lasten Uber eine
relativ grosse Verbindungsflache mit der Warmedammschicht auf diese letzte abzutragen.

[0006] Die Herstellung solcher Montagebauteile aus EPS erfordert ein Mindestraumgewicht und eine Mindestqualitat der
Schaumung, um ausreichende Ausreisswiderstéande bei darin eingeschraubten Holzschrauben zu erreichen. Die Herstel-
ler des Polystyrols jedoch kénnen zurzeit die friher Ubliche und fir die Herstellung der Montagebauteile erforderliche
Qualitét nicht liefern. Der derzeit gelieferte Rohstoff ergibt einen zu weichen Schaumstoff, der ein fur diese Anwendung
inakzeptables Kriechverhalten aufweist.

[0007] Es ist daher Aufgabe der Erfindung, ein Montagebauteil der oben angefihrten zweiten Kategorie zu schaffen,
dessen Korper bei darin eingeschraubten Holz- oder Blechschrauben wenigstens den herkémmlichen Ausreisswiderstand
aufweist, welches Montagebauteil wenigstens ebenso kostengiinstig herstellbar ist wie das bisher verwendete (ZyRillo®,
der Dosteba AG), und das nicht aus EPS hergestellt ist.

[0008] Diese Aufgabe wird durch einen Gegenstand mit den Merkmalen des Anspruchs 1 gelést.

[0009] Mit den meisten bekannten Montagebauteilen hat das erfindungsgemésse Montagebauteil gemeinsam, dass es
einen geraden, quasi prismatischen, insbesondere zylindrischen Kérper einer bestimmten Tiefe aufweist, der zur Anord-
nung innerhalb und Befestigung, an einer Warmedammschicht eines Warmedammverbundsystems ausgebildet ist. Vor-
zugsweise hat das Montageteil mit dem DoRondo®-PE gemeinsam, dass es aus einem ungeschaumten Kunststoff aus-
gebildet ist und eine Verschraubungsschicht aufweist, in deren Frontalseite an einer Vielzahl von Stellen eine Schraube
einschraubbar ist. Ausgehend von dem Stand der Technik gemiss dem Montagebauteil DoRondo®-PE wird die Aufgabe
der Erfindung dadurch geldst, dass in Richtung der Tiefe des Montagebauteils eine Abfolge von zwei Schichten ausge-
bildet ist. Diese zwei Schichten sind namlich die aussen anzuordnende Verschraubungsschicht und eine an diese Ver-
schraubungsschicht anschliessende Tiefenschicht. Die Verschraubungsschicht dient der Aufnahme von Schrauben. Die
Vertiefungsschicht dient der Ubertragung der von der Schraube in das Montagebauteil eingeleiteten Kréfte via eine grosse
Flache auf das Material der Warmedammschicht.

[0010] Zumindest die Tiefenschicht weist sowohl einen Hohlraumanteil als auch einen Vollwandanteil auf, wobei der Voll-
wandanteil der Tiefenschicht geringer ist als ein Vollwandanteil der Verschraubungsschicht. Die Verschraubungsschicht
kann ohne Hohlraumanteil ausgebildet sein, hat aber vorteilhaft ebenfalls einen Hohlraumanteil, wenn auch einen gerin-
geren als die Tiefenschicht. Diese Schichtung erlaubt eine schwerere Verschraubungsschicht zu erreichen, in die Holz-
schrauben und Blechschrauben einschraubbar sind, ohne dass der Dammwert an der Stelle der Warmedammung wesent-
lich verringert wiirde, an der das Montagebauteil in der DaAmmschicht angeordnet ist. Der Hohlraumanteil der Tiefenschicht
gewabhrleistet eine der Warmedammschicht immerhin angenaherte Dammung. Ferner kann in der fUr die LastUbertragung
notwendigen Tiefenschicht dank dem erhéhten Hohlraumanteil Material gespart werden. Diese Materialersparnis hat zu-
dem den Vorteil der kiirzeren Taktzeiten beim Spritzen und der besseren Materialeigenschaften dank der Kiihlbarkeit der
Kunststoffs in der Form.

[0011] Die Tiefenschicht kann in einer einfachen Ausfuhrung durch eine dussere, umlaufende Wandung mit einem einzi-
gen Hohlraum zwischen der Wandung gebildet sein. Vorteilhaft ist aber im Innern der Tiefenschicht eine Versteifungsstruk-
tur ausgebildet. Eine solche Versteifungsstruktur hat mehrere von Versteifungswandungen umfasste Hohlrdume. Diese
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Versteifungsstruktur, ob umfasst von einer Wandung oder nicht, sichert, dass durch den Anpressdruck der Warmedamm-
schicht diese Tiefenschicht nicht stérend verformt wird.

[0012] Der Hohlraum der Vertiefungsschicht oder die Hohlrdume der Vertiefungsschicht sind zweckméssigerweise zur
Ruckseite hin offen. Sie erstrecken sich also von der Verschraubungsschicht in Richtung der Tiefe des Montagebauteils und
sind gegeniiber der Verschraubungsschicht offen. Diese Offnung oder Offnungen kdnnen verschlossen werden. In einer
bevorzugten Ausfihrungsform weist die Tiefenschicht daher wenigstens einen sich in Richtung der Tiefe erstreckenden
Hohlraum auf, der mit einem Deckel verschlossen ist.

[0013] Die Versteifungsstruktur weist zweckmassigerweise Rippen auf. Diese Rippen verlaufen vorteilhaft senkrecht zu
einer umlaufenden Wandung, und somit radial bei einem kreiszylindrischen Montagebauteil. Sie kénnen auch eine Drei-
eck- oder Trapezstruktur bilden, so dass sie nicht senkrecht zur Wandung angeordnet sind. Die Rippen sind mit Vorteil
einstlckig mit dem Deckel ausgebildet. Dadurch ist weder das vom Deckel verschlossene Grundteil noch der Deckel ein
kompliziertes Bauteil, was die Formenherstellung vereinfacht. Die Tiefenschicht besitzt vorteilhaft eine Umfangswandung,
die in Kontakt mit der Dammschicht des WDVS gebracht werden kann, um einen optimalen Verbund mit der Warmedamm-
schicht zu erreichen.

[0014] Die Umfangswandung kann einschichtig oder mehrschichtig aufgebaut sein. Eine vorteilhafte Ausfihrungsform
besitzt eine innere und eine dussere Wandungsschicht, wobei die Rippen zwischen den beiden Wandungsschichten aus-
gebildet sind. Damit ist ein einfacher und stabiler Aufbau erreicht. Zweckmassigerweise ist die innere Wandungsschicht
einstlickig mit dem Deckel ausgebildet.

[0015] Eine Verschraubungsschicht aus Vollmaterial ist méglich. Es wird jedoch bevorzugt, dass die Verschraubungs-
schicht Hohlrdume aufweist, die durch Wandungen voneinander getrennt sind. Diese Hohlrdume kbénnen sich in Quer-
schnittebenen des prismatischen Kdrpers oder senkrecht dazu in Richtung seiner Tiefe ausdehnen. Derzeit werden
Hohlrdume mit einer Langserstreckung in Richtung der Tiefe des Montagebauteils bevorzugt. Solche Hohlraume sind bei-
spielsweise durch eine Lochung in der Verschraubungsschicht gebildet, deren Lécher sich parallel zur Tiefe des Bauteils
erstrecken.

[0016] Die Lochung kann entweder zur Frontseite hin oder aber zur Tiefenschicht hin offen ausgebildet sein. Wenn die
Frontseite geschlossen ist, hat dies den Vorteil, dass darin einzuschraubende Schrauben an beliebiger Stelle angesetzt
werden kdnnen. Diese Lochung hat den Vorteil, dass das Material der Verschraubungsschicht wahrend des Aushéartens
geklhlt werden kann, so dass sich keine Blasen darin bilden und daher die Widerstandskraft gegen ein Ausreissen einer
darin eingeschraubten Schraube erhéht ist.

[0017] Die in das Montagebauteil eingeleiteten Krafte werden insbesondere Uber seine Umfangsflache auf die Damm-
schicht Ubertragen. Damit sich eine ausgezeichnete Verbindung zwischen der Dammschicht und dem Montagebauteil
einstellt, wird letzteres in eine um einige Millimeter kleinere Offnung eingepresst und das Material der DAmmschicht daher
aufgeweitet und dadurch zusammengedriickt. Eine in Richtung der Tiefe sich erstreckende Profilierung des Umfangs des
Montagebauteils kann dabei helfen, eine optimale Verbindung zu erreichen.

[0018] Zweckmassigerweise ist die Profilierung in einer Umfangswandung ausgebildet. Wenn auch eine Profilierung durch
unterschiedliche Wandstarken in benachbarten Bereichen erreicht werden kann, so wird bevorzugt, dass die innere Ober-
flache im Bereich der Profilierung praktisch parallel zur dusseren Oberflache dieser Wandung verlauft. Dadurch kann nicht
nur Material fir diese Wandung eingespart werden. Gleichbleibende Wandungsstéarken haben auch den Vorteil der ver-
zugsfreieren Aushéartung und dass auch auf der Innenseite eine Profilierung vorliegt. Die nach innen gerichteten Nuten
und Kdmme kénnen mit Rippen zusammenwirken, die am Deckel ausgebildet sind.

[0019] Da das Montagebauteil in eine engere Bohrung in der Warmedammschicht eingepresst werden muss als sein
Aussenmass ist, ist die Form des Montagebauteils an einem inneren Ende zweckméssigerweise konisch ausgebildet.

[0020] Weitere Merkmale gehen aus der nachfolgenden Beschreibung der Erfindung anhand der Figuren hervor.

Fig. 1 zeigt schematisch ein becherférmiges Montagebauteil in Seitenansicht, Aufsicht und Untersicht.

Fig. 2 zeigt schematisch ein becherférmiges Montagebauteil in Seitenansicht, Aufsicht und Untersicht mit Verstei-
fungswandungen im Innern der Tiefenschicht.

Fig. 3 zeigt schematisch ein becherférmiges Montagebauteil in Seitenansicht, Aufsicht und Untersicht mit einem
Deckel und daran ausgebildeten Versteifungswandungen.

Fig. 4 zeigt schematisch ein rechteckiges Montagebauteil in Seitenansicht, Aufsicht und Untersicht mit Verstei-
fungswandungen im Innern der Tiefenschicht.

Fig. 5 zeigt ein bevorzugtes Ausflhrungsbeispiel in der Seitenansicht.

Fig. 6 zeigt einen Querschnitt durch die Umfangwandung des Ausflihrungsbeispiels geméss Figur 5.
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Fig. 7 zeigt das bevorzugte Ausfiihrungsbeispiel in der Aufsicht.

Fig. 8 zeigt das bevorzugte Ausfihrungsbeispiel in der Untersicht.

Fig. 9 zeigt eine erste Variante des bevorzugten Ausfihrungsbeispiels in einem Langsschnitt.
Fig. 10  zeigt eine Aufsicht auf das Einsetzteil der ersten Variante.

Fig. 11 zeigt eine zweite Variante des bevorzugten Ausfiihrungsbeispiels in einem Langsschnitt.

Fig. 12  zeigt eine Aufsicht auf das Einsetzteil der zweiten Variante.

[0021] Die in Fig. 1 bis 12 dargestellten Montagebauteile 11 weisen die folgenden Gemeinsamkeiten auf: Es handelt sich
jeweils um ein gerades, prismatisches Montagebauteil einer bestimmten Tiefe. Dieses ist dazu bestimmt, innerhalb einer
Warmedammschicht eines Warmedammverbundsystems angeordnet zu werden und an der Warmedammschicht befestigt
zu werden. Es ist aus einem Kunststoff ausgebildet. Die Ausflihrungsbeispiele sind aus einem ungeschaumten Kunststoff
in Spritzgusstechnik hergestellt. In Richtung der Tiefe des Montagebauteils 11 sind zwei Schichten 13, 15 nacheinander
ausgebildet, ndmlich eine in der Warmedammschicht aussen anzuordnende Verschraubungsschicht 13 und eine an diese
Verschraubungsschicht 13 anschliessende Tiefenschicht 15. In der mit der Oberflache der Warmedammschicht bundig
anzuordnenden Frontalseite 17 der Verschraubungsschicht 13 ist an einer Vielzahl von Stellen eine Schraube einschraub-
bar. Die Tiefenschicht 15 ist deutlich leichter konstruiert als die Verschraubungsschicht 13. Die Leichtigkeit der Schicht ist
durch den Hohlraumanteil und den Vollwandanteil bestimmt. Der Vollwandanteil der Tiefenschicht 15 ist geringer als ein
Vollwandanteil der Verschraubungsschicht 13.

[0022] In allen Ausfiihrungsbeispielen ist eine Umfangswandung 19 vorhanden, welche die Tiefenschicht 15 umfangt.
Ausser im Ausflihrungsbeispiel gemass Fig. 1 ist die Tiefenschicht 15 durch Versteifungswénde innerhalb der Umfangs-
wandung 19 versteift. Ebenfalls in allen Ausfuhrungsbeispielen ist die Verschraubungsschicht 13 mit HohlrAumen in Form
von Sackléchern 27 versehen. Alle dargestellten Montagebauteile 11, ausser das Ausfuhrungsbeispiel gemass Fig. 4, sind
kreiszylindrisch ausgebildet. Diese Ausbildung ist deshalb von Vorteil, weil ein kreiszylindrisches Loch zur satten Aufnah-
me des Montagebauteils 11 sehr einfach und prazise in die Warmedammschicht eingebracht werden kann. Dennoch sind
auch quaderférmige Montagebauteile entsprechend der Fig. 4 méglich. Diese quaderférmigen Montagebauteile besitzen
vorzugsweise gerundete Ecken, so dass eine Ausnehmung fur ein solches Montagebauteil mit einem Fraswerkzeug aus-
gefrast werden kann. Der Eckradius des Montagebauteils entspricht dabei dem halben Durchmesser des Fraskopfes.

[0023] Fir den Halt des Montagebauteils 11 im DAmmmaterial der Warmedammschicht ist vor allem diejenige Oberflache
des Montagebauteils 11 verantwortlich, die sich parallel zur Tiefe und zur Auszugsrichtung bzw. senkrecht zur Frontalfla-
che 17 erstreckt. Diese Oberflache ist im Bereich der Tiefenschicht 15 durch die Aussenflache 25 (hierin auch aussere
Oberflache genannt) der Umfangswandung 19 und im Bereich der Verschraubungsschicht 13 durch deren Umfangsflache
23 gegeben.

[0024] Nachfolgend werden nun die Unterschiede der dargestellten Ausfuhrungsbeispiele hervorgehoben.

[0025] Ein erfindungsgemasses Montagebauteil kann einstlckig gegossen sein, wie dies im Ausfuhrungsbeispiel geméss
Fig. 1,2 und 4 der Fall ist. Es kann aber auch aus einem Hauptteil 29 und einem Einsetzteil 31 zusammengefigt sein, wie
dies in den anderen Ausflhrungsbeispielen dargestellt ist. Vorteil an einer zweiteiligen Ausbildung ist, dass der Hohlraum
des Montagebauteils verschlossen werden kann. Eine einstlickige Ausfuihrung hat dem gegeniber den Vorteil, dass nur
eine Form benétigt wird.

[0026] Die Sacklécher 27 dienen der Kuihlung der Verschraubungsschicht 13 wihrend dem Abbinden des Polypropylens.
Mit der Kuihlung wird erreicht, dass wahrend dem Aushérten des Kunststoffs keine Blasen darin entstehen. Dadurch wird
eine hoéhere Festigkeit des Produkts erreicht. Die Sacklécher 27 kénnen auf der Frontalflache 17 verschlossen oder offen
sein. Beim Ausfuhrungsbeispiel gemass Fig. 1 ist die Frontalflache 17 gelocht. Dies hat den Nachteil gegeniiber den Aus-
fuhrungsbeispielen gemass Fig. 2 bis 12 mit verschlossener Frontalflache, dass Schrauben praktisch nur in ein vorgege-
benes Loch geschraubt werden kénnen. Bei geschlossener Frontalflache 17 hingegen kann eine Schraube an beliebiger
Stelle eingeschraubt werden. Die Deckschicht zwischen der Frontalflache 17 und dem Grund der Sacklécher 27 reicht
aus, um der Schraube genugend Richtung zu geben, dass sie ausreichend genau senkrecht in die Frontalflache 17 ein-
geschraubt werden kann, selbst wenn sie teilweise in einem Sackloch und teilweise im vollen Material endet.

[0027] Die Versteifungswénde 21 kénnen bei einem zweistickigen Montagebauteil 11 am Einsetzteil 31 (Fig. 3, 10, 12)
oder am Hauptteil (kein Ausfuhrungsbeispiel) ausgebildet sein. Das Einsetzteil 31 kann lediglich die Versteifungswéande
und keinen Deckel umfassen. Hat es aber einen Deckel, soll der Deckel innerhalb der Umfangswandung 19 (Fig. 3, 9 und
10) oder aussenseitig bundig mit der Umfangswandung 19 (Fig. 11 und 12) angeordnet sein.

[0028] Die Fig. 5 bis 12 zeigen zwei Ausfihrungsbeispiele, bei denen die Umfangswandung 19 strukturiert ist. Bei den
Ausfuhrungsbeispielen gemass Fig. 1 bis 4 ist die dussere Oberflache 25 der Umfangswandung 19 hingegen glatt aus-
gebildet.
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[0029] Die bevorzugten Ausfiihrungsbeispiele gemass Fig. 5 bis 12 besitzen einen Hauptteil 29, dessen Frontalflache 17
kreisrund und geschlossen ausgebildet ist. Bei einem Montagebauteil der Nenngrésse 70 mm schliesst die umlaufende
Kreiskante mit einem Durchmesser von 74 mm beim eingesetzten Montagebauteil 11 dicht an den Rand der mit 68 mm
Durchmesser gebohrten Bohrung in der Warmedammung an. In einem geringen Abstand zur Frontflache 17 ist die dus-
sere Oberflache des Montagebauteils 11 jedoch bereits gerillt. Im Bereich der 1,5 mm starken Umfangswandung 19 ist
die Rillung 33 gebildet durch einen in einem Zickzackmuster verlaufenden Wandungsverlauf. Im Bereich der Verschrau-
bungsschicht 13 ist der weitgehend volle Kérper mit einer bereichsweise gerillten Umfangsflache 23 begrenzt.

[0030] Montagebauteile mit anderen Nenngréssen, beispielsweise 65, 90, 125 mm haben entsprechend grossere oder
geringere Masse.

[0031] Auf der Innenseite der in durchgehend gleicher Starke ausgebildeten Umfangswandung 19 ist daher ebenfalls eine
Rillung ausgebildet. In diese Rillen hinein reichen 1,5 mm starke Rippen 35 der Versteifungswandung 21. Die Versteifungs-
wandung 21 besitzt eine kreiszylindrische Wandung, auf deren Aussenseite diese Rippen 35 senkrecht zur Oberflache
abstehen und sich parallel zur Achse der kreiszylindrischen Wandung erstrecken.

[0032] Die 50 mm tiefe Tiefenschicht 15 endet in 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. Fir die Festigkeit der Tiefenschicht 15 wirde die Halfte der ge-
zeigten 24 Rippen 35 genigen.

[0033] Die Sacklécher 27 in der Verschraubungsschicht 13 sind von der Innenseite des Montagebauteils her und von
ihrem Grund zur Offnung hin konisch aufweitend ausgebildet. Die Sacklécher sind 17 mm tief in die 20 mm dicke Ver-
schraubungsschicht 13 hinein ausgebildet. Sie haben einen Durchmesser von 3 bis 3,5 mm. Die Materialstérke zwischen
den Sackldchern ist an den dunnsten Stellen etwa halb so dick wie der Durchmesser der Sacklécher.

[0034] Auf der rau ausgebildeten Frontalseite 17 ist eine Beschriftung des Montagebauteils vorhanden (siehe Fig. 7). Die
Rauheit dient der besseren Verbindung zwischen dem Bauteil und der auf die Warmedammschicht aufgebauten Putz-
schicht.

[0035] Die beiden in Fig. 9 und 10 bzw. 11 und 12 dargestellten Ausflihrungsbeispiele unterscheiden sich lediglich in
der Trennung zwischen dem Einsetzteil 31 und dem Hauptteil 29. Bei dem Ausfiihrungsbeispiel geméass Fig. 9 und 10
ist das Einsetzteil 31 vollstandig innerhalb der Umfangswandung 19 angeordnet, so dass der konische Endbereich der
Tiefenschicht 15 ganz durch die Umfangswandung gebildet ist. Beim Ausflihrungsbeispiel geméass Fig. 11 und 12 hingegen
ist der konische Endbereich der Tiefenschicht 15 am Einsetzteil 31 ausgebildet. Die Fuge zwischen dem Einsetzteil 31
und der Umfangswandung 19 ist am Ubergang vom zylindrischen zum konischen Bereich der Tiefenschicht 15.

[0036] Montiert wird das Montagebauteil wie folgt: In die fertig verlegte Aussenwarmeddmmschicht aus EPS wird mit
einem Spezialbohrer ein Loch gebohrt. Dieses Loch ist 71 mm tief und hat einen Durchmesser von 68 mm. In dieses Loch
wird nun ein Kleber gestrichen und das Montagebauteil mit dem konischen Endbereich voran in die Offnung gesteckt. Fir
das Einpressen, bis die Frontalflache 17 bindig mit der Oberflache der Warmedammschicht, ist wird etwas Kraft benétigt,
denn dabei wird die Bohrung aufgeweitet. Nach dem Ausharten des PU-Klebers ist bei einer EPS-Warmedammschicht
mit 15 kg/m® eine Ausreissfestigkeit erreicht, die bei ausreichender Sicherheit das Anbringen von 60 kg Zuglast erlaubt.
Eine Ausreisslast, die die Schraube aus dem Montagezylinder auszureissen vermag, liegt wesentlich héher.

[0037] Dank der neuartigen Ausbildung des Montagebauteils kdnnen nicht mehr nur Holz- oder Blechschrauben in das
Montagebauteil eingeschraubt werden, sondern auch Schrauben mit metrischen Gewinden. Eine Einschraubtiefe von
héchstens 20 mm ist ausreichend. Langere Schrauben sind nicht mehr erforderlich.

[0038] Die Erfindung kann zusammenfassend als ein gerades, zylindrisches oder quasi prismatisches Montagebauteil 11
dargestellt werden. Unter quasi prismatisch wird ein sehr steiler Kegelstumpf bzw. kegelstumpfférmig verstanden. Seine
leicht konische Form dient der Endformbarkeit des Montagebauteils 11 und dem verbesserten Sitz in der Warmedamm-
schicht. Dieses ist geeignet zur Anordnung innerhalb und Befestigung an einer Warmedammschicht eines Warmedamm-
verbundsystems.

[0039] Das aus einem Kunststoff ausgebildete Montagebauteil 11 ist mit einer Abfolge von zwei Schichten 13,15 aus-
gebildet, namlich eine aussen anzuordnende Verschraubungsschicht 13 und eine daran anschliessende, tiefer in der
Warmedammschicht anzuordnende Tiefenschicht 15. In die Frontalseite 17 der Verschraubungsschicht sind Schrauben
einschraubbar. Die Tiefenschicht 15 weist sowohl einen Hohlraumanteil als auch einen Vollwandanteil auf, wobei der Voll-
wandanteil der Tiefenschicht 15 geringer ist als ein Vollwandanteil der Verschraubungsschicht 13.

Patentanspriiche

1. Gerades, zylindrisches oder kegelstumpfférmiges Montagebauteil (11) einer vorbestimmten Tiefe zur Anordnung in-
nerhalb und Befestigung an einer Warmedammschicht eines Warmedammverbundsystems, welches Montagebauteil
aus einem Kunststoff ausgebildet ist und eine Verschraubungsschicht (13) aufweist, in deren Frontalseite (17) an
einer Vielzahl von Stellen eine Schraube einschraubbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass in Richtung der Tiefe eine
Abfolge von zwei Schichten (13, 15) ausgebildet ist, namlich die aussen anzuordnende Verschraubungsschicht (13)



10.

11.

12.

13.

14.
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und eine an diese Verschraubungsschicht anschliessende Tiefenschicht (15), welche Tiefenschicht (15) sowohl einen
Hohlraumanteil als auch einen Vollwandanteil aufweist, wobei der Vollwandanteil der Tiefenschicht (15) geringer ist
als ein Vollwandanteil der Verschraubungsschicht (13).

Montagebauteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass im Innern der Tiefenschicht (15) eine Versteifungs-
struktur (21) ausgebildet ist.

Montagebauteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefenschicht (15) wenigstens einen sich
in Richtung der Tiefe erstreckenden Hohlraum aufweist, der mit einem Deckel (31) verschlossen ist.

Montagebauteil nach Anspruch 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, dass die Versteifungsstruktur (21) Rippen (35)
aufweist.

Montagebauteil nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Rippen (35) einstiickig mit dem Deckel (31)
ausgebildet sind.

Montagebauteil nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefenschicht (15) eine Um-
fangswandung (19) aufweist.

Montagebauteil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass konzentrisch mit oder parallel zu der Umfangswan-
dung (19) eine innere Wandungsschicht (20) vorhanden ist, wobei die Rippen (35) zwischen der inneren Wandungs-
schicht (20) und der Umfangswandung (19) ausgebildet sind.

Montagebauteil nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dass die innere Wandungsschicht (20) einstiickig mit
dem Deckel (31) ausgebildet ist.

Montagebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Tiefenschicht (15) Hohlrdume
aufweist, die durch Wandungen (20, 35) voneinander getrennt sind, die sich in Richtung der Tiefe erstrecken.

Montagebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Verschraubungsschicht (13)
eine Vielzahl von Sackléchern (27) aufweist, die sich parallel zur Tiefe des Montagebauteils (11) erstrecken.

Montagebauteil nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Sacklécher (27) zur Tiefenschicht hin offen
sind und die Verschraubungsschicht (13) auf ihrer Frontalseite (17) geschlossen ist.

Montagebauteil nach einem der Anspriche 1 bis 11, gekennzeichnet durch eine in Richtung der Tiefe sich erstre-
ckende Profilierung des Umfangs des Montagebauteils.

Montagebauteil nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Profilierung in einer Umfangswandung (19)
ausgebildet ist und die innere Oberflache praktisch parallel zur &usseren Oberflache (25) dieser Umfangswandung
(19) verlauft.

Montagebauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Form des Montagebauteils
(11) an einem der Frontalflache (17) gegenuberliegenden Ende konisch ausgebildet ist.
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