EP 0 897 039 B1

) oo e IR TR
(19) o European Patent Office

Office européen des brevets (11) EP 0 897 039 B1
(12) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT

(45) Veroffentlichungstag und Bekanntmachung des (51) intcL7: E04B 1/76, D0O4H 1/70,

Hinweises auf die Patenterteilung: D04H 1/00. EO4F 13/08
23.10.2002 Patentblatt 2002/43 ’

(21) Anmeldenummer: 98250288.2

(22) Anmeldetag: 12.08.1998

(54) Verfahren zur Herstellung eines Mineralwolleelementes
Method of manufacturing a mineral wool element

Méthode pour fabrication d’'un élément en laine minérale

(84) Benannte Vertragsstaaten: (74) Vertreter: Becker, Thomas, Dr., Dipl.-Ing. et al
AT BE CHDE DKFIFRGB IT LI LU NL SE Patentanwilte
Becker & Miiller,
(30) Prioritat: 12.08.1997 DE 19734943 Turmstrasse 22
25.08.1997 DE 19736870 40878 Ratingen (DE)

21.10.1997 DE 19746459
(56) Entgegenhaltungen:

(43) Veroffentlichungstag der Anmeldung: EP-A- 0 017 969 DE-A- 3 608 145
17.02.1999 Patentblatt 1999/07 DE-A- 19 515 791 DE-U- 8 806 125
US-A- 3616 157 US-A-4175 149

(60) Teilanmeldung: US-A- 4 525 970

01118204.5/1 152 093
 DATABASE WPI Section Ch, Week 8302 Derwent

(73) Patentinhaber: Thiiringer Ddmmstoffwerke Publications Ltd., London, GB; Class A32, AN
GmbH & Co. KG 83-02896k XP002084164 & JP 57 191357 A (FUJI
99438 BadBerka (DE) JUSHI KAKO KK) , 25. November 1982

e PATENT ABSTRACTS OF JAPAN vol. 8, no. 230

(72) Erfinder: Gessner, Dieter (M-333), 23. Oktober 1984 & JP 59 111833 A

99437 Bad Berka (DE) (HARA TOMOMICHI), 28. Juni 1984

¢ PATENTABSTRACTS OF JAPANvol.11,n0.115
(C-415), 10. April 1987 & JP 61 259787 A
(MATSUSHITA ELECTRIC WORKS LTD), 18.
November 1986

Anmerkung: Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung des europaischen
Patents kann jedermann beim Européischen Patentamt gegen das erteilte europaische Patent Einspruch einlegen.
Der Einspruch ist schriftlich einzureichen und zu begriinden. Er gilt erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebuhr
entrichtet worden ist. (Art. 99(1) Europaisches Patentliibereinkommen).

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)



1 EP 0 897 039 B1 2

Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Mineralwolleelementes.

[0002] Zur Vervollstandigung von konstruktiven Kor-
pern, insbesondere von Bauwerkskoérpern, mit Damm-
eigenschaften aufweisenden Verkleidungselementen
kénnen Verfahren sowie dazu verwendete Elemente
und Methoden fiir deren Herstellung eingesetzt werden,
bei denen die zu vervollstdndigenden Korper nach einer
ganzflachigen Zustandsaufnahme einer partiellen Be-
wertung unterzogen werden, um danach MalRnahmen
zur Veranderung des Zustandes des Koérpers zu treffen,
wobei diese das Herbeiflihren von konstruktiven Eigen-
schaften sowie auch die Gestaltung der Oberflache der
Korper umfassen, einschlieBlich der Anordnung der
Verkleidungselemente und ihrer Fertigung.

[0003] Es ist bekannt, die Ausbildung der Oberfla-
chengestalt von konstruktiven Kérpern darstellend wie-
derzugeben und dabei auch ihre Dimensionen bildlich
vergroRernd oder verkleinernd zu verandern. Zur Loka-
lisierung von bestimmten Einzelheiten der Darstellung
werden diese hervorgehoben und partiell zur besseren
Erkennung vergréRert. Um den Vorgang zu systemati-
sieren werden groRflachige Oberflachendarstellungen
mit Rastereinteilungen versehen, um so systematisch
eine Einordnung der partiellen Einzelheiten in das Ge-
samtbild zu erhalten. Vorteilhaft an dieser Methode ist
das leichte Erkennen von Einzelheiten und deren
Standortin der Gesamtheit der Darstellung. Ein Nachteil
dieser Methode ist darin zu sehen, dal} sie weitestge-
hend nur fiir die Aufnahme von Ist-Zustanden und nicht
fur die Herstellung von konstruktiven Zusammenhan-
gen der einzelnen Elemente und deren PaRbarkeit im
Gesamtbild verwendet wird. So ist es Ublich, die Ist-Zu-
standsaufnahmen lediglich fir die Bewertung der Ober-
flachen auszunutzen und nicht die physikalischen Be-
dingungen auszuloten und die Ubergreifenden Raster
fur die Wirksamkeit von Elementen zu benutzen, die
physikalische, asthetische und konstruktive Eigen-
schaften aufweisen. Genauso wie der erste Mangel, ist
es als unzureichend erkennbar, daf3 eine Kombination
der Moglichkeiten, die auf den Rastern befindlichen In-
formationen fir die Festlegung von AnschluBRmalien
und Elementen mit bestimmten komplettierenden Ei-
genschaften zu verwenden und deren AnpaRbarkeit
und Einfligungsmdglichkeiten in das Gesamtbild voll-
standig, auch nach konstruktiven, physikalischen sowie
asthetischen Gesichtspunkten vorzunehmen. Der ratio-
nellen Anwendung dieser Methode steht bisher das
Fehlen von Elementen bei der Verdnderung der Ober-
flachen von Bauwerkskorpern, vor allem das Fehlen von
Verkleidungselementen mit physikalischen und kon-
struktiven Eigenschaften sowie optischer Wirksamkeit
entgegen, die in einer industriellen Vorfertigungsweise
hergestellt werden kdnnen. So ist es bisher nicht be-
kannt, Verkleidungselemente zur Verfligung zu stellen,
die im Rahmen von angepafiten Abmessungen, bei-
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spielsweise Dammeigenschaften aufweisen, die Ober-
flache der Bauwerkskorper optisch verandern und in ei-
ner kontinuierlichen Herstellungsweise produzierbar
sind.

[0004] Der Stand der Technik sieht Verkleidungsele-
mente vor, die lediglich Einzeleigenschaften wie entwe-
der gutes Dammverhalten, brauchbare konstruktive Ei-
genschaften und eine hohe asthetische Wirkung, je-
weils separat, aufweisen. Verkleidungselemente, die
solche Eigenschaften in sich vereinen sind aus dem
Stand der Technik nicht bekannt. Bei Verkleidungsele-
menten, die eine ausreichende Dammwirkung aufwei-
sen sollen, ist die spatere Oberflachenbehandlung fiir
die Ausbildung von Oberflachen zum Abwehren aggres-
siver Umwelteinflisse, wie Putzschichten und Farbbe-
schichtungen nur als Abschluflbehandlung nicht még-
lich und kann nur mit groBem apparativen Aufwand
durchgefiihrt werden. Die Durchflihrung ist noch da-
durch eingeschrankt, daR die Verkleidungselemente mit
Dammeigenschaften eine geringe innere Festigkeit auf-
weisen und es durch die Belastungen der Oberflachen-
behandlungen sowie meteorologische Beeinflussungen
zu Zerstérungen der Verkleidungselemente kommen
kann. Ein weiterer signifikanter Nachteil besteht darin,
daR es fir die kontinuierliche Fertigung der Verklei-
dungselemente, die auch weitestgehend ein Profil und
eine Konturierung der Oberflache aufweisen sollen,
kein kontinuierliches Herstellungsverfahren gibt. Die
DD PS 248 934 offenbart eine Méglichkeit zur kontinu-
ierlichen Herstellung der Elemente, die grotenteils die
Nachteile der bekannten Verkleidungselemente nicht
beinhalten. Ein signifikanter Nachteil dieser Methode ist
es, dafd die Konturierung der Oberflache dieser Teile nur
schwach und nicht tiefwirkend vorgenommen werden
kann, und die damit gefertigten Elemente keine beson-
ders augenfallige Pragung und noch viel weniger eine
Konturierung ihrer Oberflache erhalten.

[0005] Damit sind die nach diesem Verfahren herge-
stellten Elemente fir eine Fassadenverkleidung der
Oberflachen von Bauwerkskérpern nach einem be-
stimmten Baukastensystem ungeeignet. Aus der DE 36
08 145 A1 ist ein Verfahren bekannt, bei dem Lamellen
gleicher H6he zu einem Mineralwolleerzeugnis zusam-
mengefiigt werden. Weiter ist bekannt, Dammelemente
oder auch Verkleidungselemente aus Mineralwolle zu
fertigen und deren Oberflache zu profilieren. Bei einer
derartigen Materialverwendung hat das Element eine
Struktur mit horizontal zu seinen groRen Flachen geord-
neten Mineralfasern. Bedingt durch die Struktur kommt
es zum Nachfedern der horizontal geordneten Mineral-
fasern, auch bei einem hohen Bindemittelanteil und re-
lativ grolRer Dichte. Damit eine Pragung der Oberflache
von dauerhafter Gestalt entstehen kann, werden Mine-
ralfasern mit Bindemitteln vermischt, im feuchten, unge-
bundenen Zustand in Formen gegeben und darin ver-
formt. Soll nur die Oberflache des Produktes oberfla-
chenstrukturiert werden, so wird auf diese Flache des
Elementes eine feuchte Schicht eines Fasermaterials
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oder Fasergemisches, vermengt mit Bindemitteln und
Formstabilisatoren aufgetragen, mit Pragewerkzeugen
bearbeitet und danach einem Trocknungsvorgang un-
terzogen. Es ist auch bekannt, analog zu der dargestell-
ten Technologie des mehrschichtigen Aufbaus solcher
Elemente das gesamte Material des Elementes anzu-
feuchten, in eine Form zu geben, zu pressen und an-
schlieRend das Material verfestigend zu trocknen. Die
DE 40 40 925 A1 offenbart ein Verfahren und eine Vor-
richtung zum Herstellen von Formteilen aus ebenen Zu-
schnitten oder Vorformteilen aus mit Bindemitteln ver-
sehenen Zellulose- oder Lignozellulose-Wirrfaservlie-
sen.

[0006] Analog zu dem bereits dargetellten bekannten
Verfahren wird hier ein Wirrfaservlies durch Anwendung
von Druck und Temperatur verwendet, bei dem das Vor-
formteil durch einen einseitig wirkenden Fluiddruck voll-
flachig gegen ein formgebendes Werkzeug verdichtet
und ausgeformt wird. Das Verfahren weist den Nachteil
auf, dal hier der gesamte Grundkérper verformt wird
und nicht nur die Oberflache eines zu strukturierenden
Verkleidungs- oder DAmmelementes.

[0007] Es ist bekannt, ebenflaichige Bauelemente,
insbesondere DAmmelemente mit einem Putzmérteltra-
ger zu belegen und sie dadurch fir die Aufnahme einer
Mértelschicht geeignet zu gestalten. Dabei kann der
Putztrager aus einem textilen Material oder aus einem
anderen flachenhaft gestalteten, formbaren Material be-
stehen. Putzmoérteltrdgerbeschichtungen aus einem
textilen oder papierartigen Material bestehend, werden
auf die Oberflachen der Bauelemente aufgetragen, die
mit einer Beschichtung versehen werden sollen und mit
diesen fest verbunden. Das Material der Tragerschicht
ist so beschaffen, daR es sich den Materialeigenschaf-
ten der aufzutragenden Oberflachenbeschichtung an-
palt und mit dieser verbindet. Eine Verbindung ist dann
einfach, wenn die Oberflachenbeschichtung auf einer
planen Flache aufgetragen wird. Wenn der Putzmértel
frisch ist und einen hohen Feuchtigkeitsfaktor aufweist,
zieht diese Feuchtigkeit zum Zeitpunkt des Auftragens
in die Tragerschicht ein und dehnt sie aus. Beim spéate-
ren Trocknungsprozefd schrumpft sie auf ihre urspriing-
liche Ausdehnung zurlick. Dieser Schrumpfungsvor-
gang kann bis zum Zusammenkrumpfen und Abrei3en
der Tragerschicht fihren. Das ist insbesondere dann
der Fall, wenn die Flache eine gekriimmte, insbesonde-
re konkav geformte Ausbildung hat. Hier wird beim
Schrumpfungsprozef die Tragerschicht vom Dammele-
ment abgerissen. Der spatere Nachteil ist darin zu se-
hen, dall die Putzmortelschicht reifdt, zerbricht und die
behandelte Oberflache bis zur Untauglichkeit zerstort
wird. Ein weiterer Nachteil der Putztragerschichten
kann darin gesehen werden, daf} die sich durch das An-
einanderfligen der Dammelemente bildenden Fugen
nur verdeckt und nicht verschlossen werden und dann,
wenn das Dammelement mit einem eigenen Putztrager
Uberdeckt ist, spatere Schrumpf- oder Spannungsrisse
der endgiiltigen Oberflachenbeschichtung an den Fu-
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gen nicht vermieden werden kdénnen. Zur Ausschlie-
Bung dieses Nachteils sind MaRnahmen eingeleitet
worden, die beschichtete, aus Einzelelementen beste-
hende, mit Putz zu belegende Flachen, mit einem
grofkflachigen, mehrere Fugen berspannenden Putz-
trager zu belegen.

[0008] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
kontinuierliches Verfahren zur Konturierung von Mine-
ralwolleelementen zur Verfiigung zu stellen.

[0009] ErfindungsgemaR wird die Aufgabe durch ein
Verfahren zur Herstellung eines Verkleidungselemen-
tes geldst, das in seiner allgemeinsten Ausfiihrungs-
form die folgenden Merkmale aufweist:

a. Lamellen eines Mineralfaservlieses unterschied-
liche Hohe werden zu einer Rohkontur des Mineral-
wolleelementes zusammengefiigt und

b. aus der Rohkontur wird in einem Konturierungs-
vorgang die Fertigkontur des Mineralwolleelemen-
tes hergestellt.

[0010] Zur Vervollstdndigung von Bauwerkskorpern
kann die Voraussetzung zur Einleitung aller vervollstan-
digenden MaRnahmen beispielsweise durch eine ganz-
flachige zusammenhangende Darstellung der zu ge-
staltenden Ebenen oder Flachen des Bauwerkskorpers
oder seiner partiellen Teile erfolgen.

[0011] Die ganzflachige, zusammenhangende Dar-
stellung wird gerastert und fiir eine im Detail zu treffende
konstruktive und die Verfahrensweise festlegende
MaRnahmengestaltung graphisch aufbereitet. Durch
diese Methode ist es mdglich, die Oberflachen zu ver-
andernder Koérper ganzflachig darzustellen, partiell zu
bewerten und die Einordnung von Verkleidungselemen-
ten zu ermoglichen, die im Rahmen der Vorfertigung
hergestellt werden kénnen. Die Methode 14t es zu, die
Verkleidungselemente in ihren Dimensionen so zu ge-
stalten, dal® sie im Rahmen der industriellen Fertigung
malgetreu hergestellt und auf der zu verkleidenden
Oberflache ein- oder angeordnet werden kénnen.
[0012] Die Aufbereitung richtet sich auf die zu treffen-
de Entscheidung, die festlegt, welche physikalischen Ei-
genschaften, wie Damm- und Brandverhalten sowie op-
tische Gestaltung, dem konstruktiven Kdrper Gber die
ddmmenden Elemente mit der visuellen Gestaltung sei-
ner Flachen zugeeignet werden sollen. Das laf3t es jetzt
erstmals zu, im Rahmen einer Vorbestimmung, Verklei-
dungselemente zum Einsatz zu bringen, die in sich bau-
physikalische und konstruktive sowie visuelle und as-
thetische Eigenschaften vereinigen. Dem Planer bzw.
Architekten ist es damit moglich, die visuelle Gestalt der
Oberflache des Bauwerkskérpers zu bestimmen, die
Verkleidungselemente auszuwahlen, ihre Anschluma-
Be zu fixieren und in einem einzigen technologischen
Vorgang Elemente an dem konstruktiven Kérper anzu-
ordnen, die physikalische Eigenschaften, wie eine hohe
Dammwirkung und ein nichtbrennbares Verhalten auf-
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weisen.

[0013] In die optische Gestaltung der Ebenen und
Flachen der Kérper kénnen konstruktive, sich einbin-
dende MaRnahmen, wie der Einsatz von Vorsatzele-
menten, wie Saulen, Halbs&ulen, Konsolen und Borden,
in einer Verbindung mit flachigen Ornamenten sowie mit
weiteren Ublichen Zierelementen eingeschlossen wer-
den. Wie bereits vorstehend dargestellt, ist es dem pla-
nenden Architekten jetzt mdglich, eine breite Palette
von Mdglichkeiten auszuschodpfen, flachige sowie stark
und schwach konturierte Verkleidungselemente zu ver-
wenden und dartber hinaus aus der Oberflache heraus-
springende, separate Vorsatzelemente, wie z. B. Sdu-
len fir Arkaden bzw. dekorative Eingangsbestiickungen
zum Einsatz zu bringen, um uber eine flachig visuelle
Wirkung hinaus, eine davorstehende zweite visuelle
Ebene plastisch zu eréffnen.

[0014] Die MaRnahmengestaltung ermdglicht eine
aneinander anpafibare Wiederholbarkeit der einzuset-
zenden Elemente auf der Grundlage einer kontinuierli-
chen Vorfertigung in der Formgebung und in der Ver-
kleidungsanordnung der Elemente an der zu verklei-
denden Kdrperebene. Unter Betrachtung der vorherge-
henden flachigen Darstellung und systematischen Ra-
sterung der zu bearbeitenden Oberflache des konstruk-
tiven Korpers ist insgesamt und im Detail eine vollstan-
dige anpafBbare Teilbarkeit und Festlegung der An-
schluBmale groler dimensionierter
Verkleidungselemente moglich, um somit der Vorferti-
gung die entsprechende Information Gbermitteln zu kon-
nen, alle Teile der Verkleidung zu dimensionieren, ihre
Haufigkeit festzustellen, ihre Dammeigenschaften in
der Dicke des Elementes zu bestimmen und damit den
Grad der Vorfertigung in einem maximalen Wert anzu-
geben. Das 1aRt es zu, jetzt im Rahmen der kontinuier-
lichen Fertigung bereits auf der Fertigungsstrafle des
Dammstoffwerkes alle Verkleidungselemente mit ent-
sprechenden Dammeigenschaften zu versehen, ihre
notwendige Festigkeit zu Uberprifen und die Mineralfa-
serrichtung fir die statischen Eigenschaften des Ver-
kleidungselementes im voraus zu bestimmen.

[0015] Soistesmdglich, die das Bauwerk vervollstan-
digenden Vorsatzstiicke bei einer Skelettbauweise in ih-
rer Flachengesamtheit zu bestimmen, da diese Vorsatz-
stlicke bestimmte Teilungen in ihrer Querrichtung besit-
zen und meist geschoRhoch sind, in ihrer eigenen indu-
striellen Vorfertigungsstrafie mit den erfindungsgema-
Ren Verkleidungselementen zu versehen und auf der
Montagebaustelle, ohne grof3en Aufwand, an den Ske-
letten zu befestigen und zu grof3en, bereits vorher kom-
plettierten Bauwerksflachen zusammenzufiigen. Dem
Fachmann ergibt sich zwangslaufig die Information, daf®
es nun moglich ist, da diese Elemente auf horizontalen
Spannbetten gefertigt sind, oder wenn sie nicht vorge-
spannt sind, in GieRbettstraflen vorgefertigt werden, die
Oberflachen der Elemente gleich in horizontaler Lage
zu verkleiden und so vollstandig komplettiert zu einer
Baustelle zu transportieren, anzuschlagen und am Ske-
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lett des Bauwerkskdrpers zu befestigen. Diese Metho-
de, unter Kenntnis der planerischen Rasterung der Ge-
samtflache, erlaubt es, grol¥flachige Vorsatzelemente
von Fertigkeiten bereits in der Vorfertigung zu komplet-
tieren und harmonisch am Bauwerk aneinanderzurei-
hen.

[0016] Den Verkleidungs- und Sichtelementen koén-
nen hohe physikalische Eigenschaften, wie eine Nicht-
brennbarkeit bei groRer DAmmwirkung, durch die Zu-
eignung eines mineralischen Grundwerkstoffes gege-
ben werden. Die hohe Dammwirkung soll dadurch er-
reicht werden, dafl® der mineralische Grundwerkstoff in
Form von Steinwolle verwendet wird, deren Faseraus-
richtung eine hohe statische Eignung bei groRer DAmm-
wirkung gewahrleistet. Dazu ist allen Verkleidungsele-
menten die Eigenschaft zugeordnet, dal ihre Fasern
senkrecht zu der Flache gerichtet sind, die als Haftfla-
che an der Oberflache des Koérpers bestimmt wird.
[0017] Die Wiederholbarkeit der Elemente kann
durch eine Vorfertigung von formgerechten, als dem Ra-
ster und dem Profil der Vorsatzelemente angepalite,
aus mineralischen Grundstoffen, vorwiegend Stein-
wollefaser, gebildeten Rohlingen gewahrleistet werden.
[0018] Selbstverstandlich wird davon ausgegangen,
daR eine kontinuierliche Fertigung in groRen Stlickzah-
len und einer erheblichen Typenbreite vorausgesetzt
wird. So ist es notwendig, die Rohlinge der daraus zu
formenden Verkleidungselemente, vor allen Dingen bei
Elementen mit merkantilen bzw. eigenwilligen Konturie-
rung derart vorzufertigen, dal ihre Herstellung dem Fer-
tigungsdurchlauf eines Rohfaservlieses angeschlossen
wird und in einer gleichmaRig durchlaufenden, sich in
die Fertigung des Rohfaservlieses einschlieRende Fer-
tigungsstufe konturiert werden kann. Somit ist es még-
lich, die Konturen in einem Ubergang, bei kontinuierlich
durchlaufendem Foérderband, aufzuarbeiten. Um die
Rohformen zu fertigen, bedient sich die Erfindung einer
Weiterentwicklung gemaf der DD PS 248 934. Dabei
wird das Verfahren variiert und ungleich lange Lamellen
erzeugt. Es ist eine sinnvolle Ausgestaltung der erfin-
dungsgemalen Lésung, dal® die Kérper Bauwerkskor-
per sind, deren zu verkleidende Flachen eine Vervoll-
standigung durch das Aufarbeiten einer zugleich dam-
menden und profilierenden, als Verkleidung ausgebilde-
ten Oberflachenbeschichtung erhalten.

[0019] Es ist selbstverstandlich, da® auch alle ande-
ren konstruktiven Korper einer Verkleidung unterzogen
werden kénnen, um eine ddmmende und optisch vor-
teilhafte Gestaltung zu erhalten, jedoch daR sich das
Verfahren und seine Ausgestaltung vorwiegend auf
Bauwerkskorper von Bauten bezieht, deren Sichtfla-
chen nicht nur ein reprasentatives Aussehen erhalten
sollen. Vorteilhafterweise ist es jetzt moglich, auch die
Tragwerke und Pfeiler von Briickenbauwerken mit ge-
maf dem Verfahren gestalteten Elementen zu belegen
und sie warmedammend zu verkleiden, um dadurch den
EinfluR von Wéarme- und Kaltewechselspannungen zu
eleminieren. Gerade diese Bauwerkskorper miissen zur
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Wahrnehmung ihrer Grundfunktion neben einer stati-
schen Sicherheit auch eine hohe Dammfunktion aus-
Uben, die verbunden mit hohem Brandschutzverhalten
zur Funktionalitdt der Bauwerkskorper beitragt. Dafl
diese Verkleidungselemente neben den bauphysikali-
schen Eigenschaften noch optisch und asthetisch vor-
teilhafte Effekte erzeugen kénnen, ist ein Vorzug der er-
findungsgemafRen Lésung. Verbunden werden kénnen
diese Vorteile mit den methodischen Eigenschaften ei-
nes Baukastensystems mit vorheriger individueller An-
passung der Elemente an die Gegebenheiten. Dabei ist
es eine sinnvolle Ausgestaltung, daR die zu vervollstan-
digenden Flachen im Rahmen eines Baukastensystem
verkleidet werden kénnen, wobei den einzelnen Teilen
eine anpassende Vervollstandigung schon bereits in der
Vorfertigung mit einer FertighemalBung gegeben wird
und somit bei der Verkleidung der Oberflache der Bau-
werkskoérper keine Anpassungsarbeiten mehr notwen-
dig sind. Soist es jetzt bei der vollstadndigen Entwicklung
des Verfahrens erfindungsgeman mdglich, den Verklei-
dungselementen eine autarke, in sich geschlossene
Form zu verleihen und damit die Méglichkeit zu schaf-
fen, Sichtelemente zur Anwendung zu bringen, die aus
der Bauwerkskoérperoberflache heraustreten. Damit ist
es moglich, die Anwendung der bereits dargestellten
Saulen und Vordéacher schutzrechtlich signifikant darzu-
stellen. Es ist mdglich, im Rahmen der Vorfertigung
Saulensegmente aus Mineralfaserstoffen herzustellen
und zu Saulen zusammenzufligen, indem Segmente als
Sichtelemente um statisch wirksame Kernelemente der
Saulen herumgelegt werden. Jetzt ist es vorteilhaft
moglich, die eigentliche Oberflachenverkleidung aus
der Fassadenverkleidung herauszuheben und die be-
reits vorstehend beanspruchte zweite vertikale Ebene
der Bauwerkskorper zu erdffnen. Dabei ist es eine vor-
teilhafte Ausbildung, dafl die Elemente der direkten
Oberflachenverkleidung, also der Fassade vorgesetzte
Sichtelemente, aus einem Werkstoff mineralischen Ur-
sprungs, vorzugsweise Steinwolle, hergestellt werden,
dessen Faserverlauf senkrecht zu der als Haftflache
vorgesehenen Flache des Elementes orientiert ist. Es
kann ein kombinierter Faserverlauf gewahlt werden, bei
dem dem senkrecht zur Haftflache orientierten Faser-
verlauf ein dazu horizontal gerichteter Faserverlauf zu-
geordnet wird. Das kann dann der Fall sein, wenn den
Damm- bzw. Verkleidungselementen andere Kompo-
nenten als nur visuelle, statische und ddmmende Eigen-
schaften zugeordnet werden sollen. So ist es denkbar,
wenn als Verkleidungselemente Formkdrper zum Ein-
satz gelangen, die aus mehreren Werkstoffen in einer
Schichtanordnung und/oder als Werkstoffgemisch aus
mineralischen und aus nichtmineralischen Werkstoffen
geformt werden. Diese Loésung ist dann anzustreben,
wenn fUr die Verkleidung ein besonderer Wert auf ein
nichtbrennbares Verkleidungselement gelegt wird und
zwischen die Mineralfasern Werkstoffe zur Erhéhung
der Brandklasse der Elemente eingelegt werden.

[0020] Die Verkleidungselemente, insbesondere in
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ihrer Form als Sichtelemente, kdnnen als rotationssym-
metrische Kérper ausgebildet sein. Damit ist es mdglich,
die bereits fur die AuRenverkleidung genannten Saulen
und Pilaster auch fur die reprasentative Verkleidung von
Innenraumen zu verwenden. So ist es jetzt mdglich, die
fiir die bisher vorgesehene Verkleidung nur von aule-
ren Oberflachen von Bauwerkskoérpern zur Anwendung
vorgesehenen Verkleidungs- und Sichtelemente auch
fur die dekorative Gestaltung von Innenrdumen der
Bauwerkskorper zu verwenden. Die guten Dammeigen-
schaften sowie das positive Brandschutzverhalten ein-
schlieBlich der hervorragenden visuellen Wirksamkeit,
verbunden mit der Planung einer Vorfertigung im Ra-
stersystem prédestiniert geradezu die zu verwenden-
den Verkleidungs- und Sichtelemente fiir eine Anwen-
dung in Innenrdumen, um diese zu verzieren und ihnen
ein gutes reprasentatives ansprechendes Aussehen zu
verleihen. Das Brandschutzverhalten der Elemente, de-
ren Korpus aus Mineralwolle gefertigt ist, bietet ihre Ver-
wendung in Innenrdumen an. Die entsprechend lamel-
lierten Elemente kénnen aus einem zur Haftfliche senk-
recht orientierten Faserverlauf aufweisenden Mineralfa-
servlies vorgefertigt werden. Der zu erreichende Grad
der Vorfertigung ist, verbunden mit der sinnfallig senk-
rechten Orientierung des Faserverlaufs der Verklei-
dungselemente, ein erheblicher Vorteil und eine Grund-
lage der Realisierung des erfindungsgeméafien Verfah-
rens. So werden Verkleidungselemente mit in der Hohe
unterschiedlichen Lamellen zusammengefligt und mit
ihrem zusammenfiigenden Verlauf die Rohkonturen der
jeweiligen Verkleidungs- oder Sichtelemente ausgebil-
det.

[0021] Das Verfahren ist dadurch weitergefiihrt, daf}
die H6hen der Lamellen derartig ausgebildet sind, da®
beim Pragen der Fertigkonturen der Verkleidungsele-
mente eine harmonisch glatt durchlaufende Konturenli-
nie ausgeformt wird. Das Verfahren gestattet damit die
Herstellung von vorgefertigten Verkleidungselementen,
die dem kontinuierlichen Fertigungsverfahren des Roh-
faservlieses im Tempo angeschlossen sind. Durch die
genaue Bemessung der Rohkonturen des spéater zu fer-
tigenden Verkleidungs- oder Sichtelementes ist ein
technologischer Vorlauf geschaffen, der es ermdglicht,
in einem Prage- bzw. Konturierungsvorgang die Kontur
der Sichtflache des Verkleidungselementes herzustel-
len. Die Erfindung ist weitergebildet, wenn das Pragen
in einem kontinuierlichen, der FertigungsstraRe unmit-
telbar nachgeordneten, der Vorlaufgeschwindigkeit des
Faservlieses angepaliten Verfahrensschritt unter der
Verwendung von walzenartigen und plattenformigen
Pragewerkzeugen, mit einem senkrecht zum Faserver-
lauf gleichsinnig erzeugten Pragedruck erzeugt wird.
Durch diese Methode ist es méglich, auf die vorgefer-
tigten Verkleidungs- und Sichtelemente die Konturen
fertig zu pragen, ohne dal® Nacharbeiten notwendig
sind. Es ist moglich, DAmmelemente mit einem zu ihren
groBen Oberflaichen senkrecht orientierten Faserver-
lauf mittels eines einzigen Uberganges eines Prage-
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werkzeuges mit einer profilierten Oberflache zu verse-
hen. Auch kann auf Elemente mit einem &hnlichen Fa-
serverlauf eine Kontur gepragt werden, die beliebig ver-
laufend konkave und konvexe Konturenlinien aufweisen
kann.

[0022] Die Erfindung ist alternativ ausgeformt, wenn
die konturenbildende Formgebung des in einer Rohform
vorliegenden Verkleidungselementes mittels einer
spangebenden Bearbeitungsart, wie Frasen oder in ei-
ner schneidend formgebenden Bearbeitung mittels ei-
nes Schneidedrahtes oder Wasser- oder Laserstrahls
vorgesehen wird. Es ist mdglich, dal nach dem Form-
gebungsvorgang die erzeugte, konturierte Oberflache
einem glattenden Bearbeitungsvorgang durch Schlei-
fen unterzogen wird. Dieser, die Oberflache vervollstan-
digende Bearbeitungsvorgang, wird weitestgehend
dann empfehlenswert sein, wenn das Verkleidungsele-
ment keiner weiteren Oberflachenbehandlung ausge-
setzt werden soll. Es ist auch denkbar, diese zusatzliche
Glattung vorzunehmen, wenn das Verkleidungselement
einer versiegelnden, veredelnden oder farbgebenden
Beschichtung, wie einer impragnierenden, lasierenden
oder farbenden Nachbehandlung unterzogen werden
soll. Es ist eine mégliche Ausgestaltung, wenn zur Aus-
fihrung einer Rohform mit in ihrer H6he unterschiedli-
chen Lamellen, das aus der Sprih- und Sammelkam-
mer der Lamelliereinrichtung in einer kontinuierlichen
Geschwindigkeit zugefiihrte Rohfaservlies, in unter-
schiedlichen Trenntakten, d. h. Schneidfrequenzen der
Schneidvorrichtung der Lamelliereinrichtung lamelliert
wird und bei einem langeren Takt bzw. einer I&ngeren
Frequenz eine grolRere H6he der Lamelle, sowie bei ei-
nem geringen Takt, eine um die Takte verminderte Lam-
mellenhdhe erzeugt wird.

[0023] Es kann vorgesehen sein, daf} die TaktgroRen
der Lamellenhéhen der Rohform der Verkleidungsele-
mente, entsprechend dem Konturenverlauf des Verklei-
dungselementes angeglichen, einem angepaliten
Wechsel unterzogen werden. Die genannten Merkmale
gestatten bei der Anwendung moderner Steuerregime
fur Lamelliereinrichtungen das Schneiden unterschied-
lich langer Lamellen, welche dann die HOhenkontur der
Rohform ergeben. Wechselt bei Bedarf die jeweilige
Konturenbildung innerhalb der Rohform die Héhe der
Lamelle bzw. damit verbunden die H6he des Verklei-
dungselementes, so ist die Voraussetzung zu erfillen,
daR die Kontinuitét des Vorlaufes des Rohfaservlieses
zur Lamelliereinrichtung nicht gestort wird. Deshalb sind
die Abstande des Schneidvorganges der Lamellierein-
richtung in unterschiedlichen GréRen der Trennfre-
quenz nacheinander anzuordnen. Bei einem schwin-
genden Pendel ist die Schlagfrequenz durch eine sinn-
volle Steuerung des Pendels so zu verandern, daR La-
mellen in unterschiedlicher Héhe (Lange) gefertigt wer-
den kénnen. Ebenso kdnnen Wasserstrahldisen oder
andere geeignete Schneideinrichtungen als Quertren-
nung fir das Rohfaservlies bereits auf unterschiedliche
Lamellenhéhe angelegt sein oder beim spateren Ein-
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richten der Lamellen angeordnet werden. Die Verklei-
dungselemente kénnen nach Anfertigung ihrer Verbin-
dungsabmessung an ihren Oberflachen versiegelt wer-
den. Dabei ist es gleichgliltig, ob das Element mit einer
weiteren Oberflachenveredlung in Form von Farbge-
bung, Lasierung oder einer anderen Beschichtung ver-
sehen wird. Unter Verbindungsabmessung im Sinne der
Erfindung wird auch verstanden, daR das Verkleidungs-
element in seiner Breite dimensioniert werden muf, um
entsprechend seiner Verwendung zur Oberflachenver-
kleidung die richtige Abmessung zu erhalten. Da in der
kontinuierlichen Fertigungsstralte die Aufformung der
Kontur tber die gesamte Breite des Rohfaservlieses er-
folgt, wird die Breite dadurch reduziert, dal® eine Tren-
nung des uber die gesamte Vliesbreite des Rohfaserv-
lieses verlaufenden Verkleidungselementes aus seiner
Rohform in die entsprechenden, einpafbaren GroRen
in oder entgegen der Vorlaufrichtung des Rohfaservlie-
ses erfolgt, um die Kontinuitat der Fertigung nicht zu st6-
ren. Die konturierte Oberflache des Verkleidungsele-
mentes kann nach erfolgter Herstellung seiner Verwen-
dungsabmessung, in Ubereinstimmung mit seinem Fer-
tigmal}, mit endgiiltigen, den optischen und bautechni-
schen Anforderungen Rechnung tragenden Schichten
versehen werden. Das bedeutet, dall nicht nur die kon-
turierte Oberflache, sondern die durch den Trennschnitt
entstandenen Flachen, eine endgiltige Versiegelung
erhalten kdnnen.

[0024] Die Beschichtung kann als ein Putztrager und/
oder als Putzschicht und als eine Farb- oder beliebig
ausgeflhrte, nichtbrennbare Schicht aufgebracht wer-
den. Die beiden letztgenannten Beschichtungsarten, al-
so die Beschichtung mit Putztrager oder Farbschichten,
betreffen nur die konturierten Oberflachen der Verklei-
dungselemente.

[0025] Die dem Bauwerkskdrper zugerichtete und/
oder die dem Kern eines vorgesetzten Sichtelementes
angrenzende Flache des Elementes kann einer anpas-
senden Bearbeitung unterzogen werden. Auch die
Rickseite des Elementes kann einer anpassenden Be-
arbeitung unterzogen werden, um dadurch die an den
Bauwerkskorper anzulegende Haftflache dessen Ober-
flache anpassen zu kénnen. Die Bearbeitungsvorgange
sind wichtig, um die Anpassungsarbeiten auf der Bau-
stelle zu minimieren. Deshalb wird bei solchen Verklei-
dungselementen, die beispielsweise als Segmente oder
Segmentschalen von Saulen oder Halbsaulen bzw. in
einer zweiten vertikalen Ebene als Verkleidungs- bzw.
Sichtelemente dienen, die Bearbeitung Uber eine Ver-
kettungseinrichtung von der kontinuierlichen Ferti-
gungsstralle abgezweigt. Die Bearbeitung wird an der
Unterseite der Formteile weitergefiihrt, indem sie mit
Manipuliereinrichtungen gedreht und einer schneiden-
den oder pragenden Bearbeitung ihrer Riickseite zuge-
fiihrt werden. Es ist mdglich, die anpassende Bearbei-
tung auf der Rickseite des Elementes vorzunehmen,
um das am Bauwerkskorper anzufiigende Verklei-
dungs- oder Sichtelement mit den vorhandenen Halte-
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elementen, wie Dlbeln, Zapfen, Federn und Vorspriin-
gen, in Verbindung bringen zu kénnen und daran zu be-
festigen. Die voraussetzenden Arbeiten dazu werden in
der formgebenden Behandlung der Rickseiten durch-
geflhrt. Die Erfindung betrifft vor allem Verkleidungs-
und Sichtelemente, bei denen das Element ein Fassa-
denverkleidungselement ist, dessen Korpus aus Mine-
ralwolle besteht, deren Faserverlauf senkrecht zur riick-
seitigen Anlageflache des Elementes an den Bauwerks-
korper orientiert ist und dessen Sichtflache eine kontu-
renbildende Gestaltung aufweist.

[0026] Das Element kann eine der Oberflache des
Bauwerkskorperteiles, wie einer Saule, eines Podestes
oder Erkers, angepalite Anlageflache erhalten. Dies
kann vorgesehen sein, wenn das Verkleidungs- bzw.
Sichtelement in einer zweiten vertikalen Ebene vor die
zu verkleidende Oberflache des Bauwerkskdrpers ge-
setzt wird. Das betrifft vor allem solche Elemente, die
fur vorgesetzte Eingédnge und Arkaden, Lichthéfe oder
fur ahnliche Anbauten Verwendung finden sollen.
[0027] Die nach einer erfindungsgemaflen Methode
hergestellten Verkleidungs- oder Sichtelemente konnen
ein auerordentlich geringes Kérpergewicht aufweisen.
Eine Dichte zwischen 50 kg/m3 und 170 kg/m3 gestatten
durch den speziellen, senkrecht zur Anlageflache des
Bauwerks orientierten Verlauf der Fasern des Verklei-
dungselementes eine hohe Festigkeit der Elemente vor
allem im Bezug auf ihren Zusammenhalt. Die Verklei-
dungselemente sind Mineralfaserprodukte und kénnen
anschlieRend oberflachenbehandelt, ohne Nacharbeit
zum Einsatz gelangen. Ein nach dem anmeldungsge-
mafRen Verfahren hergestelltes Mineralwolleelement ist
bei einem Neubau von Bauwerkskorpern sowie bei der
Restauration bereits bestehender dlterer Bauwerke an-
wendbar. Vor allem bei den letztgenannten Bauwerken
gestaltet es sich vorteilhaft, wenn partiell Fassaden-
schaden festzustellen und zu beheben sind. Dabei wer-
den folgende Anforderungen erfullt:

a. Festlegung der Oberflachengestaltung und Pro-
filausbildung der Verkleidungs- oder Sichtelemen-
te;

b. Festlegung der dem Bauwerkskérper zuzuord-
nenden Dammeigenschaften;

c. Festlegung der Art und der Reihenfolge der An-
ordnung im Rahmen der Vorplanung;

d. Festlegung der Art und des Umfanges der mdg-
lichen Vorfertigung, Transportlogistik und Anliefe-
rungsreihenfolge;

e. Festlegung der Verkleidungstechnologie.

[0028] Die Fertigung der Verkleidungselemente so-
wie ihre Profilierung und Bemessung kann im Trocken-
verfahren erfolgen, wobei das Mineralfasergefiige eine
Dichte zwischen 40 kg/m3 und 180 kg/m3 aufweist.

[0029] Das Pragen und Konturieren der Konturen der
Verkleidungselemente im Rahmen eines ausschlielli-
chen Trockenverfahrens hat den Vorteil, daf3 in das kon-
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tinuierlich  ablaufende = Gesamtverfahren  keine
NaRstrecken eingefiihrt werden missen, so dafl die
Fertigung sehr homogen vorgenommen werden kann.
Das Trockenverfahren schliet das Auf- und Einbringen
von Bindemitteln nicht aus. Die vorgefertigten Bauele-
mente weisen eine zuverlassige Formstabilitat auf und
sind, orientiert an der Faserausrichtung, problemlos zu
formen und zu konturieren. Die dabei erzeugte Oberfla-
che hat eine geringe Rauhtiefe und gestattet eine direk-
te Beschichtung unmittelbar beim Fertigungsprozel} so-
wie auch nach der Einordnung im Bauwerkskoérper.
[0030] Das erfindungsgemaRe Verfahren stellt eine
sinnvolle Verknipfung moderner fertigungs- und pro-
duktionsleitender Methoden dar und gewahrleistet die
Erflllung hoher Qualitdtsanforderungen am Bauwerk
bei einer maximalen Vorfertigung der zu verwendenden
Bauelemente.

[0031] Das verwendete Prage- bzw. Konturierungs-
verfahren gewahrleistet die Anfertigung auch kompli-
ziertester Formen und Gebilde im Rahmen eines Bau-
kastensystems sowie einer Verlagerung dieser Arbeiten
in die industrielle Vorfertigung. Damit ist ein hoher Bau-
fortschritt am Objekt durch die Anwendung eines selek-
tiven und umfassenden Baukastensystems mit einfa-
chen Handhabungsmdglichkeiten - leichtes Gewicht,
genaue Abmessungen, prazise Einpal3barkeit - der Ver-
kleidungselemente, gewahrleistet. Die bei einer Skelett-
bauweise verwendeten koérperbildenden Vorhangele-
mente, die in einer Vorfertigung hergestellt werden, bei-
spielsweise im Betonwerk, kénnen gleich mit einer Fas-
sadenverkleidung versehen werden bzw. auf der Bau-
stelle liegend verkleidet werden und mit einem Kran-
spiel an das Skelett angehangt werden.

[0032] Es ist moglich, neue Bauwerkskérper mit an-
spruchsvollem Ambiente auszuristen und wertvolles
Kulturerbe mit modernsten Methoden an der Oberflache
von Bauwerken zu rekonstruieren, zu vervollstdndigen
und im Wert zu erhalten. Das Gesamtsystem, begin-
nend mit der vorbereitenden Planung, Festlegung eines
Rasters, Ausfillen der Vorfertigungsanforderungen, in-
dustrielle Vorfertigung in einer kontinuierlichen Taktstra-
Re, Montage der Verkleidungs- und Sichtelemente, ga-
rantiert die Erfillung aller Anforderungen, die an eine
moderne, unter wirtschaftlichen Gesichtspunkten orga-
nisierte Baudurchfiihrung gestellt werden.

[0033] Die Erfindung soll anhand von Ausfiihrungs-
beispielen naher erlautert werden. In den zugehdrigen
Zeichnungen zeigen:

Fig. 1: Eine stilisierte, mit Verkleidungselemen-
ten zu vervollstindigende Bau-
werksoberflache als Frontansicht, im
Halbschnitt mit angetragenem Raster;
Den Rasterabschnitt a8 mit der Darstel-
lung von Verkleidungselementen;

Den Rasterabschnitt f11 mit der Darstel-
lung eines vorgesetzten Sichtelemen-
tes;

Fig. 2:

Fig. 3:
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Fig. 4: Die Seitenansicht gem. Fig. 2;

Fig. 5: Die Seitenansicht gem. Fig. 3;

Fig. 6: Ein Verkleidungselement in einer Vor-
deransicht;

Fig. 7: Ein Verkleidungselement in Form einer
Brustung in einer Vorderansicht;

Fig. 7a: Das Verkleidungselement nach Fig. 7 in
einer Seitenansicht;

Fig. 8: Eine Halbs&ule nach Fig. 4 in einer axo-
nometrischen Darstellung;

Fig. 9: Ein vorgesetztes Sichtelement nach Fig.
5 in einer axonometrischen Darstellung;

Fig. 10: Ein Segmentausschnitt des Fertigteiles
gemal Fig. 9;

Fig. 11; 12:  Eine Rohform der Verkleidungselemen-
te nach den Fig. 6 und 7;

Fig. 13: Eine Lamelliervorrichtung mit einem
Pendel;

Fig. 14: Den Ausschnitt X aus Fig. 13 in einer ver-
groRerten, stilisierten Darstellung in ei-
ner Rohform gem. Fig. 11;

Fig. 15: Die Fortsetzung des Férderbandes aus
Fig. 14 mit den Bearbeitungsstationen
zur Herstellung der Verkleidungsele-
mente;

Fig. 16: Die Draufsicht auf die Darstellung nach
Fig. 15 mit angefligtem Sonderbearbei-
tungsteil.

[0034] Fig. 1 zeigtden Abschnitt einer Bauwerksober-

flache 1 mit universellen Verkleidungselementen, bei-
spielhaft ausgefillt als Konsole 2, Halbsaule 3 und Bri-
stung 4 sowie einem vorgesetzten Sichtelementin Form
einer Saule 5. Wie die Darstellung zeigt, kdnnen die Ver-
kleidungs- und Sichtelemente mannigfaltig ausgebildet
sein. Im Ausflihrungsbeispiel stehen daflr die ndher be-
zeichneten Verkleidungselemente.

[0035] Fig. 2 zeigt Verkleidungselemente in einem
stark vergrofRerten Malstab innerhalb des Rasters a8.
Dargestellt sind ein Abschnitt der Briistung 4, auf dem
die Konsole 2 aufsetzt und ein Abschnitt der Halbsaule
3, die sich aus der Konsole 2 heraus entwickelt.
[0036] Fig. 3 zeigt den Ausschnitt einer Saule 5, die
der Bauwerksoberflache 1 mit Abstand vorgesetzt ist
und eine zweite, vertikale, vorgesetzte Sichtebene der
zu vervollstandigenden Bauwerksoberflache ausbildet.
[0037] Die Figuren 2 und 3 zeigen im Detail die be-
kannte Mdéglichkeit, Einzelelemente einer Oberflache in
einem vergrofRerten Raster in ihren Einzelheiten, wie
Grole und Lage auszubilden. Diese an sich bekannte
Darstellungsmdglichkeit kann genutzt werden, um eine
Vorfertigung von Verkleidungs- und Sichtelementen aus
Mineralwolle mit senkrecht zur Bauwerksoberflache 1
orientierten Faserverlauf systematisch angeben zu kén-
nen. Die Darstellung in einem Raster gestattet sowohl
die Festlegung nach der Art, der Anbringung, der Hau-
figkeit der Abmessungen sowie der Méglichkeiten, die
Verkleidungselemente in einer vollstdndigen Vorferti-
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gung herzustellen.

[0038] Die Figuren 4 und 5 sind Seitenansichten der
Raster gemaf der Figuren 2 und 3 und zeigen die Kon-
turen der Konsole 2 und der Briistung 4 sowie die opti-
sche Anbindung der Halbsaule 3 in dem Ensemble der
Verkleidungselemente 2, 3, 4, 5 an der Bauwerksober-
flache 1. Die Verkleidungselemente 2, 3, 4 sind in ihrer
individuellen Form der Vorfertigung angepaf3t und be-
stehen aus lamellierten Mineralwollekérpern mit einem
senkrecht zur Haftflache am Bauwerkskdrper orientier-
ten Faserverlauf. Fig. 5 zeigt den Abschnitt einer vorge-
setzten Saule 5, die bekannterweise auf einer Konsole
ihre Basis hat und an ihrem oberen Ende ein aufliegen-
des Vordach tragt. Die Saule 5 gem. Fig. 5 findet in ihren
Einzelheiten in den Fig. 9 und 10 nochmals eine Erwah-
nung.

[0039] Fig. 6 zeigt die Konsole 2, um 90° geschwenkt,
auf ihrer Haftflache 22 liegend, in einer axonometri-
schen Darstellung. Auf der Seitenflache hist der Verlauf
der Lamellen erkennbar, der senkrecht zur Haftflache
22 gerichtet ist und nach der Befestigung des Elemen-
tes 2 am Bauwerk senkrecht orientiert zur Bau-
werksoberflache 1 verlauft. Die Sicht auf die Seitenfla-
che zeigt den Schwung der Konturierung von der klein-
sten H6he h' bis zur maximalen Hoéhe h. Die Breite der
Konsole 2 ist mit b bezeichnet.

[0040] Die Fig. 7 und 7a zeigen das Verkleidungsele-
ment 4, ausgebildet als Briistung. Die Fig. 7a stellt dar,
daf die Briistung 4 aus zwei Lamellen unterschiedlicher
Hoéhen h, h' gefertigt worden ist. Die Verkleidungsele-
mente werden in ihrer Gesamtheit in einem Trockenpra-
geverfahren gepragt oder spangebend mit einem Werk-
zeugsatz konturiert. Auch ist es mdglich, die Kontur mit
einem Laser- bzw. Druckwasserstrahl einzuschneiden.
[0041] Fig. 8 zeigt eine Halbsaule 3, bestehend aus
drei Lamellen 6, in einer axonometrischen Darstellung.
Die Halbsaule 3 ist von ihren Konturen her ein unkom-
pliziertes Verkleidungselement und soll hier deshalb Er-
wahnung finden, da die segmentartige Kontur der Halb-
saule 3 ein Tiefenpréagen im Trockenverfahren ermdég-
licht.

[0042] Fig. 9 zeigt einen Saulenabschnittin einer axo-
nometrischen Darstellung. Die Saule ist rotationssym-
metrisch ausgebildet und weist einen Kern 7 auf, der
statische Funktionen ausiliben soll und beispielsweise
aus einem Stahlrohr bestehen kann. Beispielsweise ist
ein aus Mineralfasern bestehendes Segment 8 aus der
Saule 5 herausgetrennt und in Fig. 10 dargestellt. Das
Segment 8 besteht im Ausflihrungsbeispiel aus drei La-
mellen, die nicht konzentrisch, aber gegen eine Anlage-
flache 23 gerichtet, der Kontur der Anlageflache, hier
dem Kern 7, angepaldt sind. Im Ausfiihrungsbeispiel ist
das Segment 8 in seiner Lange begrenzt, kann aber in
seiner vollen Erstreckung verwendet werden, die durch
die Breite des lamellierten Rohfaservlieses 9 bestimmt
ist.

[0043] Fig. 11 zeigt die Rohform 10 des Verkleidungs-
elementes als Konsole 2. Die Rohform 10 ist mit wenig
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UbermaR D, wie spater dargestellt, in der Lamelliervor-
richtung vorgefertigt und in einem Pragevorgang kontu-
rierend gepragt.

[0044] Fig. 12 zeigt die Rohform 10 der Briistung 4
mit den beiden Lamellen 6. Die Lamellen 6 haben in der
Rohform 10 unterschiedliche H6hen, wobei die in der
zeichnerischen Darstellung linke Lamelle kein UbermaR
D hat, da sich ihre gréf3te Erhabenheit in der Kontur die
AuRenkante der Briistung 4 darstellt und nur die Radien
einzupragen sind. Bei der rechten Lamelle stellt es sich
etwas anders dar. Wie aus Fig. 7 erkennbar, hat die Bri-
stung 4 eine grof3e Breitenerstreckung und kann eine
Breite B einnehmen, die die gesamte Breite des lamel-
lierten Rohfaservlieses 9 Uberspannt.

[0045] Fig. 13 zeigt eine beispielhafte Lamelliervor-
richtung zur Durchfiihrung des Verfahrens, mittels des-
sen, nach der Festlegung einer umfassenden Vorferti-
gung der Verkleidungselemente nach Typ, Stlickzahl
und Abmessung sowie nach zeitlicher Verarbeitung, die
Elemente in ihrer Rohform im Rahmen der gleichblei-
benden Geschwindigkeit des kontinuierlichen Herstel-
lungsverfahrens des Mineralwollevlieses hergestellt
werden. Die Lamellenhéhe h wird hier durch die
Schwingfrequenz 13 des Schneidpendels 12 bestimmit.
Das Rohfaservlies 11 gelangt durch den aufsteigenden
Zweig seines zuflihrenden Rollganges in den Bereich
des schwingenden Pendels 12 das mit seinem Messer
14 die Lamellen 6 von dem Rohfaservlies 11 abschlagt
und dem Foérderband 18 zubewegt. Die bildliche Dar-
stellung zeigt die Rohform 10 und die Fertigform der
Konsole 2 auf dem Férderband 18 schon etwas weiter
vorgeruckt, da von dem Pendel 12 die Lamellen 6 der
Rohform 10' fiir eine erneute Konsole 2 bereits abge-
trennt sind. Beide Rohformen 10, 10' fligen sich selbst-
verstandlich nahtlos aneinander, da das Rohfaservlies
11 in gleichbleibender Zufiihrgeschwindigkeit auf die
Schneide 14 zulduft und von dieser, mit wechselnden,
der H6he h der Lamellen entsprechenden Lange vom
Vlies abgeschlagen wird. Bei einer vollstdndigen auto-
matischen Steuerung des Pendels 12 kénnen die Pen-
delfrequenzen 13 so eingestellt werden, daf jede belie-
bige Lange der Lamellen 6 entsprechend der Héhen h,
h' beliebiger Verkleidungselemente hergestellt werden.
[0046] Der Vorteil des erfindungsgemalien Verfah-
rens zeigt sich noch dadurch, daR die Lamellen 6 in der
gesamten Breite des Rohfaservlieses 9 die Rohform 10,
10" ausfullen und daf ein Verkleidungselement die Lan-
ge erhalten kann, die eine Quererstreckung des Rohfa-
servlieses 9 hat.

[0047] Die Fig. 14 zeigt die Einzelheit X nach Fig. 13
in einer vergroéRerten stilisierten Darstellung, aus der er-
kennbar ist, daR die Vliesdicke d des Rohfaservlieses 9
die Stérke der Lamelle 6 der Rohform 10 ausfillt.
[0048] Die Fig. 15 zeigt die prinzipielle Darstellung
des Teils der Fertigungsstralie, welcher der Lamellier-
vorrichtung nachgeordnet ist. Die aus der Lamelliervor-
richtung gelangenden, auf dem Férderband 18 auflie-
genden Rohformen 10, werden einer Vorimpragnierung
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15 zugeordnet, die ein Imprégnieren der zu prdgenden
bzw. zu konturierenden Rohform 10 durchfihrt. Licken-
los bewegt das Férderband 18 die Rohform 10 in dem
Bereich der Konturier- und Pragestation 16. Das Prage-
werkzeug 24 wird mit der Rohform 10 in eine Wirkver-
bindung gebracht und pragt aus der Rohform 10 die
Form der Konsole 2, die einer Oberflachenbeschichtung
17 zugefihrt wird. Die Oberflachenbeschichtung 17 ist
fakultativ und kann zur veredelnden oder impragnieren-
den Beschichtung eines Verkleidungselementes, bei-
spielsweise einer Konsole 2, verwendet werden. Das
Forderband 18 (ibergibt dem Férderband 21 das Ele-
ment mit dem Profil der Konsole 2. Auf dem Férderband
21 ist eine Trennstelle 19 angeordnet, die das Element
mit dem Profil der Konsole 2 in die entsprechenden Brei-
ten b der Konsole 2 in einem Schnitt trennt. Selbstver-
standlich sind hier der jeweiligen Breite der Konsole 2
entsprechend mehrere Trennwerkzeuge 20 angeord-
net.

[0049] Fig. 16 zeigt die Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens in der Draufsicht. Hier ist zu erkennen,
daR die Rohformen 10 der Verkleidungselemente, wie
Konsole 2, Halbsaule 3, Briistung 4, Sdulensegment 8,
die gesamte Rohfaservliesbreite iberspannen und erst
nach Bedarf und einer Information aus der Planung in
die entsprechenden Breiten b zertrennt werden. Nicht
dargestellt, aber Erwahnung findend, ist die Station, die
als Abzweigung vom Foérderband 21 Arbeitsstationen
enthalt, welche die Rickseiten, beispielsweise die An-
lageflache des Segmentes 9 an den Kern 7 herstellen.
Hier ist eine konventionelle Fertigung, abweichend von
der teilweise automatischen Fertigungsstral’e mdglich,
da diese Elemente nichtin groRen Stiickzahlen Verwen-
dung finden werden und den raschen Durchlauf des
kontinuierlichen Fertigungsverlaufs der Verkleidungs-
elemente gefahrden wiirden.

Aufstellung der verwendeten Bezugszeichen

[0050]

1 Bauwerksoberflache

2 Konsole

3 Halbsaule

4 Bristung

5 Saule

6, 11 Lamellen

7 Kern

8 Segment

9 Rohfaservlies

10, 10'  Rohform

12 Schneidpendel

13 Pendelfrequenz

14 Messer

15 Vorimpragnierung

16 Konturier- und Pragestation
17 Oberflachenbeschichtung
18, 21 Forderband
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19 Trennstelle

20 Trennwerkzeuge
22 Haftflache

23 Anlageflache
24 Pragewerkzeug
b Breite

h, h' Lamellenh6he

D UbermaR

d Vliesdicke
Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Mineralwolle-

elementes (2,3,4,5) zur Verkleidung von Bauwerks-
kérpern, mit den folgenden Schritten:

a) Lamellen eines Mineralfaservlieses unter-
schiedlicher H6he werden zu einer Rohkontur
(10,10") des Mineralwolleelementes (2,3,4,5)
zusammengefigt und

b) aus der Rohkontur wird in einem Konturie-
rungsvorgang die Fertigkontur des Mineralwol-
leelementes (2,3,4,5) hergestellt.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der Konturie-
rungsvorgang ein Prégevorgang (24) ist.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem der Konturie-
rungsvorgang spangebend oder schneidend durch-
gefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 2, bei dem beim Prage-
vorgang (24) eine harmonisch glatt durchlaufende
Konturenlinie ausgeformt wird.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die konturierte
Oberflache einem glattenden Bearbeitungsvorgang
durch Schleifen unterzogen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, bei dem das geglattete
Mineralwolleelement (2,3,4,5) mit einer versiegeln-
den, veredelnden oder farbgebenden Beschichtung
(17) versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das konturier-
te Mineralwolleelement mit einem Putztrager und/
oder einer Putzschicht versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem die zu einer
Verbindung mit der Oberflache des Bauwerkskor-
pers bestimmte Flache des Mineralwolleelementes
an die Oberflache des Bauwerkskorpers angepasst
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, bei dem das Mineral-
wolleelement mit einer Dichte zwischen 50 kg/m3
und 170 kg/m3 hergestellt wird.
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Claims

1. A method for producing a mineral fibre element (2,
3, 4, 5) for covering construction members, includ-
ing the following steps:

a) lamella of a mineral fibre web having varying
heights are put together to form a preliminary
profile (10, 10') of the mineral fibre element (2,
3,4,5)and

b) the completed profile of the mineral fibre el-
ement (2, 3, 4, 5) is produced from the prelim-
inary profile in a profiling operation.

2. The method according to claim 1, in which the pro-
filing operation is a stamping operation (24).

3. The method according to claim 1, in which the pro-
filing operation is performed in a removing or cutting
manner.

4. The method according to claim 2, in which a uni-
formly smooth and continuous profile line is shaped
during the stamping operation (24).

5. The method according to claim 1, in which the pro-
filed surface is treated in a smoothing process by
grinding.

6. The method according to claim 5, in which the
smoothed mineral fibre element (2, 3, 4, 5) is pro-
vided with a sealing, finishing or colouring coating
(17).

7. The method according to claim 1, in which the pro-
filed mineral fibre element is provided with a plaster
reinforcement and/or a plaster.

8. The method according to claim 1, in which the area
of the mineral fibre element intended for connecting
with the construction member is adapted to match
the surface of the construction member.

9. The method according to claim 1, in which the min-
eral fibre element is produced having a density be-
tween 50 kg/m3 and 170 kg/m3.

Revendications

1. Procédé de fabrication d'un élément en laine miné-
rale (2, 3, 4, 5) destiné a revétir des corps de bati-
ments, comprenant les étapes suivantes :

a) des lamelles d'une nappe de fibres minéra-
les de différentes hauteurs sont assemblées
pour former un profil primaire (10, 10') de I'élé-
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ment en laine minérale (2, 3, 4, 5), et

b) le profil fini de I'élément en laine minérale (2,
3, 4, 5) est réalisé a partir du profil primaire au
cours d'un processus de profilage.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel le
processus de profilage est un processus de pres-
sage (24).

Procédé selon la revendication 1, dans lequel le
processus de profilage est effectué par usinage par
enlévement de copeaux ou par coupe.

Procédé selon la revendication 2, dans lequel une
ligne de contour continue harmoniquement lisse est
réalisée pendant le processus de pressage (24).

Procédé selon la revendication 1, dans lequel la
surface profilée est soumise a un usinage par pon-
cage en vue de la lisser.

Procédé selon la revendication 5, dans lequel I'élé-
ment en laine minérale (2, 3, 4, 5) lissé est muni
d'un revétement (17) destiné a colmater, a amélio-
rer ou a teinter la surface.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel I'élé-
ment en laine minérale profilé est revétu d'un sup-
port d'enduit et/ou d'une couche d'enduit.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel la
surface de I'élément en laine minérale destinée a
étre assemblée avec la surface d'un corps de bati-
ment est adaptée a la surface du corps de batiment.

Procédé selon la revendication 1, dans lequel I'é1é-
ment en laine minérale est fabriqué avec une den-
sité comprise entre 50 kg/m3 et 170 kg/m3.
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Fig. 14
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