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(57)  Die Effindung betrifft ein Dammstoffelement (7)
zu Warme- und/oder Schallddmmzwecken, insbesond-
ere in Verbindung mit Warmedéammverbundsystemen,
bestehend aus einer Warmedammplatte (1), ins-
besondere aus Mineralfasern, vorzugsweise aus Glas-
oder Steinwollefasern oder Polystyrol-Hartschaum mit
einer zumindest auf einer groBen Oberflache (2) auf-
gebrachten Beschichtung zur zumindest partiellen Ver-
klebung der Warmedammplatte (1) mit Deckschichten
bzw. tragenden Flachen. Um ein Dammstoffelement (7)
mit Beschichtung zu schaffen, bei dem die Verbindung
zwischen der Beschichtung (8) und der Warmedamm-

platte (1) verbessert ist, wird vorgeschlagen, daB die
Warmedammplatte (1) zumindest im Bereich der die
Beschichtung (8) aufweisenden groBen Oberflache (2)
bzw. Oberflachen (2, 3) perforiert ausgebildet ist und
eine Vielzahl von zur Beschichtung (8) hin offenen
Léchern (6) aufweist und daB die Beschichtung (8) Vor-
spriinge ausbildet, die in die Ldcher (6) eingreifen, so
daf die ausgehértete Beschichtung (8) eine nagelfér-
mige, in der Warmedammeplatte (1) verankerte Struktur
hat.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Dammstoffelement zu
Warme- und/oder Schalldammzwecken, insbesondere
in Verbindung mit Warmedammverbundsystemen,
bestehend aus einer Warmedammplatte, insbesondere
aus Mineralfasern, vorzugsweise aus Glas- oder Stein-
wollefasern oder Polystyrol-Hartschaum, mit einer
zumindest auf einer groBen Oberflache aufgebrachten
Beschichtung zur zumindest partiellen Verklebung der
Warmedammplatte mit Deckschichten bzw. tragenden
Flachen. Darlber hinaus betrifit diese Erfindung ein
Verfahren zur Behandlung, insbesondere Beschichtung
von Dammstoffen mit einer Beschichtung zur zumindest
partiellen Verklebung einer aus dem Dammstoff herge-
stellten Warmedammplatte mit Deckschichten bzw. tra-
genden Flachen, wobei die Warmedammplatte
insbesondere aus Mineralfasern, vorzugsweise aus
Glas- oder Steinwollefasern, oder Polystyrol-Hart-
schaum besteht und die Beschichtung auf zumindest
einer groBen Oberflache der Warmedammplatte aufge-
bracht wird. SchlieBlich betrifft die Erfindung eine Vor-
richtung zur Behandlung, insbesondere Beschichtung
von Dammstoffen nach dem voranstehend genannten
Verfahren.

[0002] Bei vielen Anwendungen von Dammstoffele-
menten zur Warme- und/oder Schallddmmung ist ein
kraftschliissiger Verbund zu den tragenden Flachen
einerseits und/oder Deckschichten andererseits erfor-
derlich. Beispielsweise sind Flachdachkonstruktionen
bekannt, bei denen die Dammstoffelemente auf tra-
gende Beton- oder Profilblechflachen aufgeklebt sind
und auf die selbst eine wasserableitende Schicht aus
Bitumenbahnen oder Kunststoff-Folien aufgeklebt ist.
Bei Schragdachdammungen werden wasserdampf-
durchlassige, aber wasserableitende Folien durch eine
partielle Verklebung mit dem Warmedammstoff verbun-
den. In beiden Fallen wirkt der Windsog dauernd oder
nur wahrend der Errichtungsphase des Schragdaches
auf den Verbund aus dem Dammstoffelement und der
Abdeckung ein.

[0003] Bei Warmedammverbundsystemen werden die
Warmedammplatten auf einen Untergrund, beispiels-
weise eine AuBenfassade aufgeklebt und gegebenen-
falls auf den freiliegenden Flachen  der
Dammstoffelemente Putzschichten oder Keramikplat-
ten kraftschlissig aufgebracht. In diesen Fallen wirkt
die Eigenlast in Verbindung mit dem Windsog auf das
Warmedammverbundsystem 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 AuBenwande und/oder Decken sowie
als Schotts auf Schiffen usw. eingesetzt.

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

[0006] In diesen Bereichen werden Mineralwolle-
Dammstoffe, Polystyrol-Hartschdume, Polyurethan-
Hartschaume, Polyisocyanurat-Hartschdume sowie

Phenolharz-Hartschdume am haufigsten als Damm-
stoffe verwendet. Daneben ist es auch bekannt,
Dammstoffelemente aus Zellulosefasern und/oder
anderen organischen Fasern herzustellen. Bei diesen
Dammstoffelementen bestehen hinsichtlich ihrer
Dammeigenschaften und ihrer Anwendbarkeit Vor- und
Nachteile, die an sich bekannt sind und hier nicht weiter
erdrtert werden sollen.

[0007] Dammstoffelemente aus Mineralfasern beste-
hen aus glasig erstarrten Fasern mit unterschiedlichen
chemischen Zusammensetzungen. Diese Fasern sind
mit relativ sproden 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 gegenlber den
Glaswolle-Dammestoffen aufweisen. Glaswolle-Damm-
stoffe und Steinwolle-Dammstoffe werden unter dem
Begriff Mineralwolle-Dammstoffe zusammengefalt,
wobei die Fasern mittlere Durchmesser von ca. drei bis
sechs pm aufweisen, unterschiedlich lang und glatt
oder in sich gekrimmt in dem Dammstoffelement ange-
ordnet sind. Die Fasern liegen zumeist parallel oder in
einem ganz flachen Winkel zu den beiden groBen Ober-
flachen des Dammstoffelementes. Es sind aber auch
sogenannte Lamellenplatten bekannt, bei denen die
Einzelfasern steil bis senkrecht zu den groen, zumeist
mit Klebemitteln versehenen Oberflachen angeordnet
sind. Die Zug- und Druckfestigkeit dieser Lamellenplat-
ten ist im Vergleich zu den Dammstoffelementen mit
parallel zu den groBen Oberflachen verlaufenden
Fasern deutlich erhéht. Die Anisotropie der Festigkeits-
eigenschaffen wird beispielsweise bei sogenannten
Lamellenmatten ausgenutzt. Hier werden relativ
schmale Lamellen auf eine Trégerfolie aufgeklebt. Die
Lamellen sind senkrecht zu den groBen Oberflachen
gegen Druck resistent und in horizontaler Richtung
kompressibel, so daB die Matten relativ leicht aufgerollt
werden kénnen und gleichzeitig bei der Applikation die-
ser Lamellenmatten auf eine Flache eine ausreichend
hohe Druckfestigkeit aufweisen.

[0008] Die horizontal oder flach gegeniber den gro-
Ben Oberflachen gelagerten Fasern, auf die ein Kleber
aufgebracht werden soll, bilden hervorragende Feihfil-
ter, so daB nur echte Lésungen, Teilchen in Nanometer-
gr6Be oder bis zu einigen Mikrometern Durchmesser
Uberhaupt in die Oberflache eindringen kénnen. Um ein
stérkeres Eindringen der Kleber in die groBen Oberfla-
chen zu erméglichen, ist es bekannt, den Kleber bzw.
eine entsprechende Beschichtung unter Druck in die
Oberflachen des Dammstoffelementes einzuarbeiten.
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Es hat sich aber gezeigt, daB8 durch diesen Druck die
Filterwirkung durch die Verringerung der Abstande zwi-
schen den Fasern erhéht wird. Bei 16sungsmittelfreien
Klebern kann aber auf diesen Druck nicht verzichtet
werden, um die Hydrophobie der Fasern zu Uberwin-
den. Die Hydrophobie kénnte auch durch das Hinzuf-
gen von Tensiden Gberwunden werden. Es wére dann
mdglich, 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, daB nicht Reste der Tenside in dem
Dammstoff verbleiben. Diese Tensidereste wirden rela-
tiv schnell die Durchfeuchtung des gesamten Dammst-
offes oder groBer Teile davon bewirken, so daB die
erwilnschten Verarbeitungsqualitdten nicht erreichbar
sind. Bei Dammstoffelementen mit rechtwinklig oder
steil zu den Oberflachen angeordneten Fasern ist es
prinzipiell leichter, Kleberpartikel zwischen die Fasern
zu dracken. Der Grund hierfur liegt darin, daB die
Fasern naturgeman in axialer Richtung steifer sind und
zum anderen beim Eindriicken der Kleberpartikel relativ
zueinander ausweichen kénnen. DarlUber hinaus kén-
nen die Abstande zwischen den einzelnen Fasern bzw.
Faserbuscheln durch ein Aufwélben der Oberflache ver-
gr6Bert werden.

[0009] Eine weitere Besonderheit der Dammstoffele-
mente aus Mineralfasern besteht darin, dafB nicht alle
Fasern gleichmaBig 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
Néhe der groBen Oberflachen eingelagert sind. Dar-
Uber hinaus wirken auch die in zunehmenden MaBe bei
der Herstellung von Dadmmstoffelementen aus Mineral-
fasern eingebrachten Recyclingfasern festigkeitsmin-
dernd. Diese Recyclingfasern werden beim Ublichen
HerstellungsprozeB von Dammstoffelementen aus
Mineralfasern in eine Sammelkammer eingeblasen,
kénnen aber nicht in gleichem MaBe in die Fasermasse
eingebunden werden, wie die Fasern in statu nascendi.
Grundsatzlich werden derartige Dammstoffelemente
aus Mineralfasern in der Art hergestellt, daB natdrliche
oder kinstliche Steine in einem Kupolofen aufge-
schmolzen und die Schmelze anschlieBend einem Zer-
faserungsgerat  zugefahrt  wird. In  diesem
Zerfaserungsgerat wird die Schmelze in mikrofeine
Fasern zerfasert, die anschlieBend zumindest mit Bin-
demitteln benetzt und auf einem Stetigférderer abgelegt
werden. Auf diesem Stetigférderer bildet sich dann eine
endlose Mineralfaserlage aus, die je nach gewiinsch-
tem Endprodukt weiterverarbeitet, d.h. beispielsweise
verdichtet sowie horizontol und vertikal geschnitten
wird. Andere Verarbeitungs- bzw. Bearbeitungsstufen
sind ebenfalls bekannt.

[0010] Daruber hinaus sind Dammstoffelemente aus
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Polystyrol-Hartschdumen fir die voranstehenden
Anwendungen vorgesehen. Die Oberflachen von als
Band- oder Blockschaum expandiertem Polystyrol-
Hartschaum weisen von Natur aus eine gute Haftfestig-
keit u.a. zu handelstblichen Bauklebern bzw. kunst-
stoffdotierten Putzen auf. Bei den gesagten oder
geschnittenen Oberflachen von Blockschaumplatten
kommt hinzu, daB die Oberflache durch die mechani-
sche Beanspruchung in mikroskopischem MaBstab
schuppenartig aufreiBt. Weiterhin erhéht sich die spezi-
fische Oberflache durch die konkav gewélbten Mebra-
nen der einzelnen Schaumkugeln. Dabei bleiben die
Zwickel zwischen den aufgeschdumten Kugeln erhaben
stehen, so daB sich der Kleber oder kunststoffdotierte
Putze von beiden Seiten mit den Stegen verbinden bzw.
an den Mikroschuppen verankem kénnen. Diese
Effekte fuhren zu normalerweise ausreichenden Haft-
zugfestigkeiten. In Warmedammverbundsystemen kén-
nen die auf die tragende Flache aufgeklebten
Dammplatten normalerweise die aus Eigenlast und
Windsog resultierenden Krafte Gbernehmen. Kommt es
jedoch zu einer langanhaltenden Durchfeuchtung der
Dammplatten, so sinkt die Querzugfestigkeit der Verbin-
dung ab. Der AbriB der Kleber- oder Putzschicht erfolgt
Uberwiegend auf der Oberflache der Dammstoffplatte.

[0011] Die voranstehend beschriebenen Dammstofi-
elemente werden in der Regel auf der Baustelle mit den
entsprechenden Beschichtungen, beispielsweise Kle-
bemérteln und/oder Kunststoffdispersionen bestrichen,
bevor die Dammstoffelemente bauwerkseitig aufgeklebt
werden bzw. der abschlieBende Putz aufgetragen wird.
Es ist aber auch bekannt, die Beschichtungen der
Dammstoffelemente bereits werkseitig vorzusehen, so
daB die Dammstoffelemente mit einer ausgeharteten
Beschichtung baustellenseitig zur Verfligung gestellt
werden kénnen. Sowohl das Aufbringen einer werkseiti-
gen Beschichtung als auch das Aufbringen einer
Beschichtung vor Ort, d.h. auf der Baustelle kann die
voranstehend beschriebenen Nachteile hinsichtlich der
Verarbeitbarkeit der DAmmstoffelemente aufweisen.
[0012] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Dammstoff-
element der gattungsgemaBen Art mit einer Beschich-
tung zu schaffen, bei welchem die Verbindung zwischen
der Beschichtung und dem Dammstoffelement verbes-
sert ist. Ferner ist es Aufgabe der Erfindung, eine Vor-
richtung und ein Verfahren zur Beschichtung eines
Dammstoffelementes der gattungsgeméaBen Art zu
schaffen, mit welcher bzw. mit welchem ein verbesser-
tes Dammstoffelement in einfacher und wirtschaftlicher
Weise herstellbar ist.

[0013] Die Lésung dieser Aufgabenstellung sieht bei
einem gattungsgeméaBen Dammstoffelement vor, dafB
die Warmedammplatte zumindest im Bereich der die
Beschichtung aufweisenden groBen Oberflache bzw.
Oberflachen perforiert ausgebildet ist und eine Vielzahl
von zur Beschichtung hin offenen Léchern aufweist und
daB die Beschichtung Vorspriinge ausbildet, die in die
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Lécher eingreifen, so daB die ausgehéartete Beschich-
tung eine nagelférmige in der Warmedammplatte ver-
ankerte Struktur hat.

[0014] ErfindungsgeméB besteht das Dammstoffele-
ment somit aus einer Warmedammplatte, beispiels-
weise aus Mineralfasern oder Polystyrol-Hartschaum,
und einer Beschichtung, die zumindest auf einer Ober-
flache der Warmedammplatte angeordnet ist. Die War-
medammplatte hat eine Vielzahl rechiwinklig zu der
groBen Oberflache, die mit der Beschichtung versehen
werden soll, verlaufende Offnungen, insbesondere
Lécher, in die die aufzubringende Beschichtung eindrin-
gen kann, um eine tiefe Verankerung in der Warme-
dammplatte zu erzielen. Hierdurch wird eine wesentlich
bessere Haftung, insbesondere I6sungsmittelfreier
Dispersionskleber oder auf der Basis von hydraulisch
erhartenden Bindemitteln aufgebauten Kleber bzw.
Kombinationen daraus erzielt. Bei Warmedammplatten
aus Polystyrol-Hartschaum hat sich gezeigt, daB die
intensivere Verzahnung der Warmedammplatte mit der
Beschichtung einen méglichen Abrif3 der Kleber- oder
Putzschicht auf der Oberflache der Dammstoffplatte
entgegen wirkt, so daB ein derartig ausgebildetes
Dammstoffelement eine deutlich erhéhte Querzugfe-
stigkeit hat.

[0015] Die Warmedammplatte ist vorzugsweise gena-
delt. Hierbei hat es sich als vorteilhaft erwiesen, daB die
Warmedammplatte 5 bis 20 Lécher pro cm?, ins-
besondere 8 bis 10 Lécher pro cm? bei faserigen War-
medammplatten bzw. 10 bis 16 Locher pro cm? bei
Hartschaum-Warmedammplatten  aufweist. Diese
Anzahl der Lécher ist ausreichend, um eine innige Ver-
bindung zwischen der Warmedammplatte und der
Beschichtung Uber die gesamte Flache des Dammstofi-
elementes zu erzielen, wobei die Warmedammeplatte
nicht wesentlich geschwacht wird.

[0016] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dafB die Lécher in Abhangigkeit ihrer
dichten Anordnung in der groBen Oberflache der War-
medammplatte zumindest im Bereich der groBen Ober-
flache Durchmesser von 1 bis 5 mm, vorzugsweise 2 bis
3 mm aufweisen. Bei dieser Ausgestaltung der Lécher
ist zu berlcksichtigen, daB die Dammeigenschaften
des Dammstoffelementes nicht durch zu groBe nagel-
férmige Verankerungen der Beschichtung negativ
beeinfluBt werden. Andererseits missen die nagelfér-
migen Vorspringe der Beschichtung ausreichend stabil
bemessen sein, um ein Abscheren der Beschichtung
von ihren nagelférmigen Vorspriingen zu vermeiden.
Allerdings sind auch mit gréberen Einstichen und einer
dementsprechend geringeren Zahl von Einstichen
respektive Einpragungen pro cm? gute Ergebnisse
erzielbar. Wesentlich bei der Bemessung der Anzahl
der Einstiche und der Materialstérke der in die Einstiche
eingreifenden nagelférmigen Vorspriinge der Beschich-
tung ist die Struktur des Dammstoffelementes. Hierun-
ter sind die Faserorientierung, die Rohdichte, die
Bindemittelgehalte sowie die Elastizitat der Fasern zu
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verstehen.

[0017] Bei Mineralfasern, die im wesentlichen parallel
zu den groBen Oberflachen verlaufen, sind die Lécher
vorzugsweise kegel- und/oder kegelstumpfférmig aus-
gebildet, so daB jedes Loch in einer Spitze auslauft.
[0018] Bei Dammstoffelementen, deren Mineralfasern
im wesentlichen rechtwinklig oder geneigt zu den gro-
Ben Oberflachen verlaufen, sind die Lécher vorzugs-
weise zylindrisch, kegel- und/oder kegelstumpfférmig
und/oder pyramidenstumpfférmig mit jeweils kalotten-
férmigen oder kugelabschnittférmigen Enden ausgebil-
det. In jedem Fall sind die Lécher in Abhangigkeit der
Rohdichte der zu behandelnden Dammstoffe auszubil-
den, so daB ein sicheres Einbringen der Beschichtung
in die Lécher méglich ist.

[0019] Selbstverstandlich besteht auch die Méglich-
keit, das Dammstoffelement aus einer beidseitig
beschichteten Warmedammplatte auszubilden. Hierbei
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, die Lécher in beiden
groBen Oberflachen der Warmedammplatte versetzt
zueinander anzuordnen, so daB eine Verbindung der
Locher beider Oberflachen nicht besteht. Eine derartige
Verbindung wiirde durch das Aufbringen der Beschich-
tungsmasse gegebenenfalls zu Warmebriicken fuhren,
die bei derartigen Dadmmstoffelementen zu verhindern
sind. Andererseits besteht durch das versetzte Anord-
nen der Locher in beiden groBen Oberflachen die Még-
lichkeit, eine tiefe Verankerung auch bei solchen
Dammstoffelementen zu erzielen, die nur eine geringe
Materialstarke aufweisen, so daB jede Verankerung der
Beschichtung gréBer als die Halfte der Materialstarke
des Dammstoffelementes ausgebildet sein kann.
[0020] Bei Hartschaum-Warmedammplatten hat es
sich als vorteilhaft erwiesen, die Locher mit einer Axial-
lange von kleiner gleich 5 mm auszubilden, da dann
bereits die voranstehend beschriebenen Problematiken
hinsichtlich des Abrisses der Kleber- oder Putzschich-
ten auf der Oberflache der Dammstoffplatte wesentlich
verringert werden.

[0021] Seitens des erfindungsgemaBRen Verfahrens ist
zur Lésung der Aufgabenstellung vorgesehen, daB die
Warmedammplatte vor dem und/oder beim Aufbringen
der Beschichtung zumindest im Bereich der zu
beschichtenden Oberflache perforiert, insbesondere
genadelt wird.

[0022] Hierbei werden in die zu beschichtende groBe
Oberflache 5 bis 20 Lcher pro cm?, insbesondere 8 bis
10 Lécher pro cm? bei faserigen Warmedammplatten
bzw. 10 bis 16 Lécher pro cm? bei Hartschaum-Warme-
dammpilatten eingebracht.

[0023] Vorzugsweise werden beide groBen Oberfla-
chen der Warmedammeplatten perforiert, insbesondere
genadelt und anschlieBend beschichtet, wobei die
Lécher in den gegentiberliegenden Oberflachen ver-
setzt zueinander angeordnet werden.

[0024] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, die
Beschichtung werkseitig aufzubringen. Hierbei kann die
Beschichtung sowohl manuell als auch maschinell in
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die Oberflache der Warmedammplatte eingearbeitet
werden.

[0025] 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.

[0026] Eine weitere Verbesserung des Verfahrens hin-
sichtlich einer innigen Verbindung zwischen der War-
medammplatte und der Beschichtung wird dadurch
erzielt, daB ein relativ dannflissiger Kleber als
Beschichtung in die Perforation injiziert und ein relativ
dazu kérniger Klebemértel oder dergleichen auf der
Oberflache angeordnet wird.

[0027] Bei Warmedammstoffen haben sich als
Beschichtung Polyurethan-Injektionen bewahrt, wohin-
gegen Injektionen mit gefulitem Kieselsol, Ormoceren,
Wasserglas, Phosphatbindern oder dergleichen bei
thermisch belastbaren Warmedammstoffen von Vorteil
sind. VerfahrensmaBig ist es schlieBlich vorteilhaft,
nach der ersten werkseitigen Beschichtung eine zweite
Beschichtung aufzubringen.

[0028] Zur Durchfihrung des voranstehend darge-
stellten Verfahrens ist eine Vorrichtung zur Behandlung,
insbesondere Beschichtung von Dammstoffen vorgese-
hen, welche aus zumindest einem Trager mit einer Viel-
zahl in Richtung auf eine Dammstofflage
ausgerichteten, insbesondere rotationssymmetrisch
ausgebildeten Nadeln oder Stiften besteht, wobei der
Trager einer Beschichtungseinrichtung vorgeschaltet
ist, die Bestandteil einer kontinuierlich arbeitenden
Dammstoffproduktionsanlage ist.

[0029] Die Stifte oder Nadeln sind zu ihrem freien
Ende konisch ausgebildet, wobei zumindest das freie
Ende die Konizitat aufweist und die Stifte oder Nadeln
im Ubrigen zylindrisch ausgebildet sind. Diese Ausge-
staltung erméglicht ein méglichst zerstérungsfreies Ein-

dringen der Stite oder Nadeln in die
Warmedammplatte.
[0030] 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, daB die Nadeln oder Stifte kegelstumpf- oder
pyramidenstumpfférmig ausgebildet sind. Nach einem
weiteren Merkmal dieser Ausgestaltung besteht die
Méglichkeit, die Basis der pyramidenstumpfférmig aus-
gebildeten Nadeln oder Stifte in Drehrichtung der Walze
schmaler als in Achsrichtung der Walze auszubilden.
[0031] Um die Beschichtung tief in die Warmedamm-
platte zu injizieren, ist vorgesehen, daB zumindest ein
Teil der Stifte oder Nadeln hohl ausgebildet ist und
einen Kanal zur Durchleitung eines dunnfliissigen Kle-
bers aufweist.

[0032] SchlieBlich ist nach einem weiteren Merkmal
der Erfindung vorgesehen, daB die Nadeln oder Stifte
an ihren freien Ende Widerhaken aufweisen, die ins-
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besondere dann vorteilhaft sind, wenn Warmedamm-
platten aus Polystyrol-Hartschaum verfahrensmaBig
bearbeitet werden sollen, da diese Widerhaken eine
VergréBerung der spezifischen Oberflache durch Auf-
bzw. HerausreiBen von Material aus der Oberflache
ermdglichen.

[0033] GemaB der Erfindung werden bei faserigen
Dammstoffelementen 8 bis 10 Einstiche pro cm? in die
Oberflache der Warmedammplatte gedriickt. Die
Durchmesser der Einstiche betragen beispielsweise ca.
1 bis ca. 5 mm, vorzugsweise jedoch 2 bis 3 mm. Far
die Herstellung derartiger Lécher in einer Warme-
dammplatte eignen sich beispielsweise Stifte oder
Nadeln aus hochfesten Stahlen. Die Form der Stifte ist
abhangig von der Art der Warmedammplatte. Bei War-
medammplatten, deren Fasern parallel zu den groBen
Oberflachen verlaufen, hat es sich als vorteilhaft erwie-
sen, die Stifte vorzugsweise in eine Spitze auslaufen zu
lassen. Bei Warmedammplatten mit im wesentlichen
rechtwinklig zu den Oberflachen angeordneten Fasern
eignen sich insbesondere abgerundete Stifte, da hier
der Effekt der seitlichen Verdrangung der Fasern Uber-
wiegt. Bei der Auswahl der entsprechenden Stifte spielt
die Rohdichte der Warmedammplatte eine nicht uner-
hebliche Rolle.

[0034] Die Stifte sind fir die Bearbeitung von Warme-
dammplatten zumeist auf Platten aus Metall, Holz,
Holzwerkstoffen aufgesetzt, die im rechten Winkel zu
den Dammstoffoberflachen auf- und niederbewegt wer-
den. Bei dieser Vorgehensweise ist der Effekt der Hohl-
raumbildung in der Oberflache der Warmedammplatte
weitgehend unabhangig von der Orientierung der
Fasern in der Oberflachenzone.

[0035] Bei Warmedammplatten mit im wesentlichen
rechtwinklig zu den groBen Oberflachen verlaufenden
Fasern koénnen auch Stifte verwendet werden, die
kegelstumpf- oder pyramidenstumpfférmig ausgebildet
und auf einer Walze befestigt sind. Die Basis der pyra-
midenstumpfférmigen Stifte kann dabei in Laufrichtung
der Walze deutlich schmaler sein, als koaxial zur Walze.
Bei dieser Konfiguration werden die Spitzen der Stifte
abgerundet, um einen schonenden Eingriff zu bewirken.
[0036] 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 Teilchengr6Be der Kleber
ebenfalls eine wesentliche Rolle. Dariber hinaus ist
auch die erforderliche Festigkeit des Verbundes aus
Warmedammplatte und Beschichtung von Bedeutung.
Begrenzt wird die Verankerungstechnik u.a. dadurch,
daB der WarmedurchlaBwiderstand des Dammstoffs
nicht oder nur unwesentlich verandert werden soll. Der
wesentliche Vorteil des erfindungsgemaBen Verfahrens
sowie der erfindungsgemaBen Vorrichtung besteht
darin, daB die behandelten Dammstoffelemente trotz
der auf Baustellen blichen Imperfektionen und ohne
Anwendungen zusatzlicher Behandlungsmethoden,
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beispielsweise bei Warmedammverbundsystemen, in
ihren durchschnittlichen Querzugfestigkeiten deutlich
verbessert sind. Bei der Herstellung werkseitiger
Beschichtungen kann naturgemas die Gite und Gleich-
maBigkeit der Beschichtung deutlich verbessert wer-
den. Hierbei werden die auf die Oberflache
aufgebrachten Kleber durch Abstreifschienen, maschi-
nell angetriebene Spachtel, rotierende Scheiben und
andere Einrichtungen in die Hohlraume der Warme-
dammplatte eingedrickt bzw. auf der Oberflache der
Warmedammplatte verteilt. In Abh&ngigkeit von der
HohlraumgréBe, seiner Tiefe und der Viskositat der Kle-
ber wird der auf den Kleber ausgetbte Druck bis in die
Tiefe des Hohlraumes wirksam. Unter diesem Druck
wird der Kleber auch in die Seitenbereiche der Hohl-
rdume gepreBt. Bei Warmedammplatten mit parallel zu
den groBen Oberflaichen ausgerichteten Fasern kann
der Kleber auch horizontal zwischen die Fasern gelan-
gen, so daB sich die Verankerung der Beschichtung mit
der Warmedammplatte deutlich verbessert. Gleichzeitig
erfolgt eine lokale Verdichtung der Fasern, die sich zwi-
schen den Hohlraumen befinden. Die zusatzliche seitli-
che Verzahnung und die lokale Verdichtung um die
Hohlrdume herum erhdéhen zusammen mit der durch
die Hohlraume erhéhten spezifischen Verklebungsfla-
che ganz wesentlich die Festigkeit des Dammstoffele-
mentes.

[0037] Bei Warmedammplatten mit rechtwinklig zu
den groBen 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 groBBen Oberflachen ausgerichteten Fasern auf-
weisen.

[0038] Durch die Verwendung von Hohlnadeln kann
relativ dunnflussiger Kleber gezielt in die Oberflache der
Warmedammplatte injiziert werden, wéhrend auf der
Oberflache ein relativ dazu kérniger Klebemoértel verteilt
wird.

[0039] Die Festigkeitseigenschaften des Dammstoff-
elementes lassen sich darlber hinaus durch eine Varia-
tion der Injektionstiefen vergréBern. Im Extremfall kann
die Penetration die gesamte Dicke der Warmedamm-
platte erreichen. Um die dadurch verursachen Warme-
bricken zu minimieren, ist vorgesehen, daB die
Warmedammplatte auf ihren beiden groBen Oberfla-
chen entsprechend dem erfindungsgemaBen Verfahren
bearbeitet wird, wobei die Perforation versetzt zueinan-
der angeordnet wird.

[0040] Bei Warmedammplatten aus Polystyrol-Hart-
schaum ist die Zahl der Pentrationen in die Oberflache
mit ca. 10 bis 16 Einstichen pro cm? deutlich gréBer als
bei Warmedammplatten aus Mineralfasern, bei denen
eine zu groBe Dichte an Einstichstellen zu einer partiel-
len Zerstérung der Oberflachenstruktur fihren kann,
was in der Folge den gewlinschten Verstarkungseffekt
wieder abmindert. Da Polystyrol-Hartschaume Ruck-
stelleffekte aufweisen, wird eine Penetrationsstérke von
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gréBer 2 mm vorgesehen. Bei dieser GréBenordnung
wird das thermoplastische Verhalten des Polystyrol-
Hartschaums soweit kompensiert, daB eine ausrei-
chend groBe 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 daB Einstichtiefen von weniger als 5 mm
ausreichen, um den erwlnschten Verbindungseffekt
zwischen Beschichtung und Warmedammplatte zu
erzielen.

[0041] Weitere Merkmale und Vorteil der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der
zugehdérigen Zeichnung, in der bevorzugte Ausfih-
rungsformen eines erfindungsgeméaBen Dammstoffele-
mentes dargestellt sind. In der Zeichnung zeigen:

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

Figur 2 ein Abschnitt eines Dammstoffelementes im
Querschnitt;

Figur 3 eine zweite  Ausfihrungsform eines
Dammstoffelementes im Querschnitt;

Figur 4 eine dritte Ausfiihrungsform eines Dammst-
offelementes im Querschnitt und

Figur 5 einen Abschnitt einer Vorrichtung zur
Beschichtung von Dammstoffen in Seiten-
ansicht.

[0042] Eine in der Figur 1 dargestellie Warmedamm-

platte 1 weist eine obere groBe Oberlache 2, eine
untere groBe Oberflache 3, Schmalseiten 4 und Langs-
seiten 5 auf. Die Warmedammplatte 1 ist quaderférmig
ausgebildet, so daB die Oberflachen 2, 3 jeweils recht-
winklig zu den Schmalseiten 4 und den Langsseiten 5
angeordnet sind.

[0043] Die groBe Oberflache 2 ist in einem gleichma-
Bigen Muster mit zur Oberflache 1 offenen Lochern 6
versehen. Die derart ausgebildete Warmedammplatte 1
ist zur Aufnahme einer Beschichtung, beispielsweise
eines Klebemdrtels oder einer Kunststoffdispersion vor-
bereitet, wobei die in Figur 1 nicht naher dargestellte
Beschichtung auf die Oberflache 2 aufgebracht wird
und in die Lécher 6 eindringt, um eine innige Veranke-
rung mit der Warmedammplatte 1 einzugehen.

[0044] In den Figuren 2 bis 4 sind unterschiedliche
Ausgestaltungen von Dadmmstoffelementen dargestellt,
die jeweils aus einer Warmedammplatte 1 und einer
Beschichtung 8 bestehen.

[0045] In Figur 2 ist zu erkennen, daB die Locher 6 im
Uberwiegenden Teil zylindrisch und in ihren geschlosse-
nen Ende kegelférmig ausgebildet sind. Beim Aufbrin-
gen der Beschichtung 8 auf die Oberflache 2 der
Warmedammplatte 1 dringt die Beschichtung 8 in die
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Lécher 6 ein und fillt diese vollstandig aus. Hierbei
kann die Beschichtung auch eine parallel zu den gro-
Ben Oberflachen 2, 3 ausgerichtete Verankerung mit
den Fasern 9 der Warmedammplatte 1 eingehen. In
Figur 2 ist ferner zu erkennen, daB die Beschichtung 8
in einem oberflachennahen Bereich der Warmedamm-
platte 1 angeordnet ist.

[0046] Demgegenlber zeigt die Figur 3 einen Aus-
schnitt eines Dammstoffelementes 7, bei welchem die
Beschichtung 8 die Warmedammplatte 1 Gber ihre
gesamte Materialstéarke durchdringt. Die Lécher 6 sind
bei diesem Ausfihrungsbeispiel zylindrisch ausgebil-
det.

[0047] Figur 4 zeigt demgegeniber ein Dammstoffele-
ment 7, welches auf beiden Oberflachen 2 und 3 mit
einer Beschichtung 8 versehen ist. Auch bei diesem
Ausfihrungsbeispiel weist das Warmedammelement 1
rechtwinklig zu seinen Oberflachen 2 und 3 angeord-
nete Lécher 6 auf, die pyramidenférmig ausgebildet und
nach Aufbringen der Beschichtungen 8 mit Beschich-
tungsmaterial ausgefllt sind.

[0048] Um bei diesem Ausfihrungsbeispiel Warme-
bricken im Dammstoffelement 7 zu vermeiden, sind die
Locher der beiden Oberflachen 2, 3 versetzt zueinander
angeordnet, so daB eine Verbindung zwischen den in
die Warmedammplatte 1 reichenden Keile aus Kleber-
masse nicht besteht.

[0049] Die Figur 5 zeigt schlieBlich eine Vorrichtung
10 zur Behandlung, insbesondere Beschichtung von
Dammstoffelementen. Diese Vorrichtung 10 besteht
aus einem Trager 11, der Uber Linearmotore 12 in verti-
kaler Richtung auf eine nicht n&her dargestellie
Dammstofflage zu bzw. von dieser Dammstofflage weg
bewegbar ist.

[0050] 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
Muster, wie es in Figur 1 dargestellt ist.

[0051] Ein Teil der Nadeln ist als Hohlnadeln 13 aus-
gebildet, wobei jede Hohlnadel 13 einen in Achsrich-
tung verlaufenden, zentrisch angeordneten Kanal 14
aufweist, welcher Kanal 14 an einer Zufuhrleitung 15
angeschlossen ist. Uber die Zufuhrleitung 15 wird Kle-
bermaterial 14 der Hohlnadel 13 zugefihrt, welches bei
abgesenktem Trager 11 und in die Warmedammplatte 1
eingedrungenen Nadeln 12 oder 13 in die Warme-
dammplatte 1 injiziert wird. Es ist aber auch denkbar,
daB sdmtliche Nadeln 12 entsprechend den Hohlnadeln
13 ausgebildet sind.

[0052] Mit der voranstehend beschriebenen Vorrich-
tung wird eine Warmedammplatte 1 perforiert, bevor
eine Beschichtung 8 auf die perforierte groBe Oberfla-
che der Warmedammplatte 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
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dieser Lécher 6 zwischen die Fasern 9 ein, so daB die
Beschichtung 8 nicht nur auf der Oberflache der War-
medammplatte 1 haftet, sondern auch im Innenbereich
der Warmedammplatte 1 verankert ist.

[0053] Nach dem Ausharten der Beschichtung 8
besteht die Méglichkeit, eine weitere Beschichtung auf-
zubringen, so daB Dammstoffelemente 7 hergestellt
werden, die hochbelastbar sind und beispielsweise bei
Warmdammverbundsystemen mit einer Klinkerbeklei-
dung versehen werden kénnen. Die zweite Beschich-
tung kann ebenfalls werkseitig oder vor Ort, d.h. auf der
Baustelle aufgebracht werden. Hierbei ist sicherzustel-
len, daB die zweite Beschichtung mit der ersten
Beschichtung eine innige Verbindung eingeht.

Patentanspriiche

1. Dammstoffelement zu Warme- und/oder Schall-
dammzwecken, insbesondere in Verbindung mit
Warmedammverbundsystemen, bestehend aus
einer Warmedammeplatte, insbesondere aus Mine-
ralfasern, vorzugsweise aus Glas- oder Steinwolle-
fasern, oder Polystyrol-Hartschaum, mit einer
zumindest auf einer groBen Oberflaiche auf-
gebrachten Beschichtung zur zumindest partiellen
Verklebung der Warmedammplatten mit Deck-
schichten bzw. tragenden Flachen,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Warmedammplatte (1) zumindest im
Bereich der die Beschichtung (8) aufweisenden
groBen Obeflache (2) bzw. Oberflachen (2, 3) per-
foriert ausgebildet ist und eine Vielzahl von zur
Beschichtung (8) hin offenen Ldchern (6) aufweist
und
daB die Beschichtung (8) Vorspriinge ausbildet, die
in die Lécher (6) eingreifen, so daB die ausgehar-
tete Beschichtung (8) eine nagelférmige, in der
Warmedammplatte (1) verankerte Struktur hat.

2. Dammstoffelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daf die Warmedammplatte (1) genadelt ist.

3. Dammstoffelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
dafB die Warmedammplatte (1) 5 bis 20 Lécher (6)
pro cm?, insbesondere 8 bis 10 Locher (6) pro cm?
bei faserigen Warmedammplatten (1) bzw. 10 bis
16 Lécher (6) bei Hartschaum-Warmedammeplatten
(1) aufweist.

4. Dammstoffelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Lécher (6) in Abhéngigkeit ihrer dichten
Anordnung in der groBen Oberflache (2) der War-
medammplatte (1) zumindest im Bereich der gro-
Ben Oberflache (2) Durchmesser von 1 bis 5 mm,
vorzugsweise 2 bis 3 mm aufweist.
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Dammstoffelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dafB die Mineralfasern im wesentlichen parallel zu
den groBen Oberflachen (2, 3) verlaufen und die
Lécher (6) kegel- und/oder kegelstumpfférmig aus-
gebildet sind.

Dammstoffelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Mineralfasern im wesentlichen rechtwinklig
oder geneigt zu den groBen Oberflachen (2, 4) ver-
laufen und die Lécher (6) zylindrisch, kege-
lund/oder kegelstumpfférmig und/oder
pyramidenstumpfférmig mit jeweils kalottenférmi-
gen oder kugelabschnittférmigen Enden ausgebil-
det sind.

Dammstoffelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Lécher (6) im wesentlichen rechiwinklig zu
den groBen Oberflachen (2, 3) der Warmedamm-
platte (1) ausgerichtet sind.

Dammstoffelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Locher (6) in beiden groBen Oberflachen
(2, 3) der Warmedammplatte (1) versetzt zueinan-
der angeordnet sind.

Dammstoffelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Lécher (6) bei Hartschaum-Warmedamm-
platten eine axiale Lange kleiner gleich 5 mm auf-
weisen.

Verfahren zur  Behandlung, insbesondere
Beschichtung von Dammstoffen mit einer
Beschichtung zur zumindest partiellen Verkleben
einer aus dem Dammstoff hergestellen Warme-
dammplatte mit Deckschichten bzw. tragenden Fla-
chen, wobei die Warmedammeplatte insbesondere
aus Mineralfasern, vorzugsweise aus Glas- oder
Steinwollfasern  oder  Polystyrol-Hartschaum
besteht und die Beschichtung auf zumindest einer
groBen Oberflache der Warmedammplatte aufge-
bracht wird,

dadurch kennzeichnet,

daB die Warmedammplatte (1) vor dem und/oder
beim Aufbringen der Beschichtung (8) zumindest
im Bereich der zu beschichtenden Oberflache (2)
perforiert, insbesondere genadelt wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB in die zu beschichtende groBe Oberflache (2) 5
bis 20 Locher pro cm?, insbesondere 8 bis 10
Locher pro cm? bei faserigen Warmedammplatten
(1) bzw. 10 bis 16 Lécher pro cm? bei Hartschaum-
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14.

15.
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18.

19.

14
Warmedammplatten (1) eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB beide groBen Oberflachen (2, 3) der Warme-
dammplatte (1) perforiert, insbesondere genadelt
und anschlieBend beschichtet werden, wobei die
Locher (6) in den gegeniiberliegenden Oberflachen
(2, 3) versetzt zueinander angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Beschichtung (8) werkseitig aufgebracht
wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Beschichtung (8) manuell und/oder
maschinell in die Oberflache (2) der Warmedamm-
platte (1) eingearbeitet wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daf die Beschichtung (8) unter Druck auf die Ober-
flache (2) der Warmedammplatte (1) appliziert und
in die Perforation eingepreBt wird.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB als Beschichtung (8) ein relativ dinnfllssiger
Kleber gezielt in die Perforation injiziert und relativ
dazu kérniger Klebemértel oder dergleichen auf der
Oberflache (2) angeordnet werden.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB als Beschichtung (8) Polyurethan-Injektionen
bei Warmedammstoffen oder Injektionen mit gefull-
tem Kieselsol, Ormoceren, Wasserglas, Phosphat-
bindern oder dergleichen bei thermisch
belastbaren Warmedammstoffen verwendet wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 10,

dadurch gekennzeichnet,

daB nach der ersten werkseitigen Beschichtung
eine zweite Beschichtung aufgebracht wird.

Vorrichtung zur Behandlung, insbesondere
Beschichtung von Dammstoffen nach dem Verfah-
ren gemaB den Ansprichen 10 bis 18, bestehend
aus zumindest einem Trager (11) mit einer Vielzahl
in Richtung auf eine Dammstofflage ausgerichte-
ten, insbesondere rotationssymmetrisch ausgebil-
deten Nadeln oder Stiften, wobei der Trager (11)
einer Beschichtungseinrichtung vorgeschaltet ist,
die Bestandteil einer kontinuierlich arbeitenden
Dammstoffproduktionsanlage ist.
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Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB die Stifte oder Nadeln (12) zu ihrem freien
Ende hin konisch ausgebildet sind, wobei zumin-
dest das freie Ende die Konizitat aufweist und die
Stifte oder Nadeln (12) im Ubrigen zylindrisch aus-
gebildet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Trager (11) im rechten Winkel zur Dammst-
offflache auf- und niederbewegbar angeordnet ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Trager (11) als rotierende Walze ausgebil-
det ist, wobei die Nadeln (12) oder Stifte radial ver-
laufend angeordnet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 22,

dadurch gekennzeichnet,

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

Vorrichtung nach Anspruch 23,

dadurch gekennzeichnet,

daB 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 22,

dadurch gekennzeichnet,

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

Vorrichtung nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
daB der Trager (11) héhenverstellbar gelagert ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB zumindest ein Teil der Stifte oder Nadeln (12)
hohl ausgebildet ist und einen Kanal (14) zur
Durchleitung eines diinnfllissigen Klebers aufweist.

Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,

daB der Trager (11) pro cm? 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-Warmedammeplat-
ten (1) aufweisen.

Vorrichtung nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet,
daB die Nadeln (12) oder Stifte einen Durchmesser
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gréBer gleich 2 mm aufweisen.

30. Vorrichtung nach Anspruch 19,

dadurch gekennzeichnet,
daB die Nadeln (12) oder Stiften an ihren freien
Enden Widerhaken aufweisen.
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