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(57) Die Erfindung betrifft ein Dammstoffelement
aus mit einem Bindemittel gebundenen Mineralfasern,
insbesondere aus Mineralwolle und/oder Glaswolle, mit
zwei groRen Oberflachen, die im Abstand und parallel
verlaufend zueinander angeordnet sind und mit vier Sei-
tenflachen, die rechtwinklig zueinander und zu den gro-
Ren Oberflachen ausgerichtet sind, wobei die Mineral-
fasernim Bereich zumindest einer Kontaktzone, die sich
unmittelbar an eine groRe Oberflachen anschliefdt, im
wesentlichen parallel zu der grof3en Oberflache verlau-
fend ausgerichtet sind und wobei zwischen den groflien
Oberflachen, benachbart zu der Kontaktzone ein Kern-
bereich angeordnetist, in dem Mineralfasernim wesent-
lichen rechtwinklig und/oder schrdg zu den grofen
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Dammstoffelement und Warmedammverbundsystem

Oberflachen verlaufend angeordnet sind. Um ein
Dammestoffelement zu schaffen, bei dem die Verwen-
dung von Dammstoffhaltem auch im Bereich héher ge-
legener Gebdudeflachen nicht erforderlich ist, wobei
das Dammstoffelement darliber hinaus preisgunstig
herstellbar sein soll, so dass sich auch das Warme-
dammverbundsystem in wirtschaftlicher Weise erstel-
len lasst, ist vorgesehen, dass zumindest auf der der
Kontaktzone (5, 6) zugeordneten groRen Oberflache (3,
4) in zumindest eine Hauptachsenrichtung verlaufend
ausgerichtete wulstartige Vorspriinge (10) in gleichméa-
Rigen Abstanden zueinander angeordnet sind, die ei-
nen im wesentlichen kreisbogenabschnittférmigen
Querschnitt aufweisen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Dammstoffelement
aus mit einem Bindemittel gebundenen Mineralfasern,
insbesondere aus Mineralwolle und/oder Glaswolle, mit
zwei groRen Oberflachen, die im Abstand und parallel
verlaufend zueinander angeordnet sind und mit vier Sei-
tenflachen, die rechtwinklig zueinander und zu den gro-
Ren Oberflachen ausgerichtet sind, wobei die Mineral-
fasem im Bereich zumindest einer Kontaktzone, die sich
unmittelbar an eine groRe Oberflachen anschliefdt, im
wesentlichen parallel zu der grof3en Oberflache verlau-
fend ausgerichtet sind und wobei zwischen den groflien
Oberflachen, benachbart zu der Kontaktzone ein Kem-
bereich angeordnetist, in dem Mineralfasem im wesent-
lichen rechtwinklig und/oder schrdg zu den grofen
Oberflachen verlaufend angeordnet sind. Weiterhin be-
trifft die Erfindung ein Warmedammverbundsystem mit
zumindest einem Dammestoffelement aus mit einem Bin-
demittel gebundenen Mineralfasern, insbesondere aus
Mineralwolle und/oder Glaswolle, welches zwei grof3e
Oberflachen aufweist, die im Abstand und parallel ver-
laufend zueinander angeordnet sind und welches vier
Seitenflachen aufweist, die rechtwinklig zueinander und
zu den groRen Oberflachen ausgerichtet sind, wobei die
Mineralfasem des Dammstoffelementes im Bereich zu-
mindest einer Kontaktzone, die sich unmittelbar an eine
grof3e Oberflache anschlief3t, im wesentlichen parallel
zu der grof3en Oberflache verlaufend ausgerichtet sind
und wobei zwischen den grofRen Oberflachen, benach-
bart zu der Kontaktzone ein Kernbereich angeordnet ist,
in dem Mineralfasern im wesentlichen rechtwinklig und/
oder schrag zu den groRen Oberflachen verlaufend an-
geordnet sind.

[0002] Dammstoffe aus glasig erstarrten Mineralfa-
sern werden nach der chemischen Zusammensetzung
handelsiblich in Glaswolle- und Steinwolle-Dammstof-
fe unterschieden. Beide Varietdten unterscheiden sich
durch die chemische Zusammensetzung der Mineralfa-
sern. Die Glaswolle-Fasern werden aus silikatischen
Schmelzen hergestellt, die grofe Anteile an Alkalien
und Boroxiden aufweisen, die als Flussmittel wirken.
Diese Schmelzen weisen einen breiten Verarbeitungs-
bereich auf und lassen sich mit Hilfe von rotierenden
Schusseln, deren Wandungen Locher aufweisen, zu re-
lativ glatten und langen Mineralfasem ausziehen, die
zumeist mit Gemischen aus duroplastisch ausharten-
den Phenol-Formaldehyd- und Hamstoffharzen zumin-
dest teilweise gebunden werden. Der Anteil dieser Bin-
demittel in den Glaswolle-Dadmmstoffen betragt bei-
spielsweise ca. 5 bis ca. 10 Masse-% und wird nach
oben auch dadurch begrenzt, dass der Charakter eines
nichtbrennbaren Dammestoffs erhalten bleiben soll. Die
Bindung kann auch mit thermoplastischen Bindemitteln
wie Polyacrylaten erfolgen. Der Fasermasse werden
weitere Stoffe, wie beispielsweise Ole in Mengen unter
ca. 0,4 Masse-% zur Hydrophobierung und zur Staub-
bindung hinzugefiigt. Die mit Bindemitteln und sonsti-
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gen Zusatzen impragnierten Mineralfasem werden als
Faserbahn auf einer langsam laufenden Férdereinrich-
tung aufgesammelt. Zumeist werden die Mineralfasem
mehrerer Zerfaserungsvorrichtungen nacheinander auf
dieser Fordereinrichtung abgelegt. Dabei sind die Mine-
ralfasem in einer Ebene weitgehend richtungslos orien-
tiert. Sie lagern aber ausgesprochen flach Ubereinan-
der. Durch leichten vertikalen Druck wird die Faserbahn
auf die gewlinschte Dicke und Uber die Fdrderge-
schwindigkeit der Fdrdereinrichtung gleichzeitig auf die
erforderliche Rohdichte verdichtet und die Bindemittel
in einem Harteofen mittels Heilluft ausgehartet, so dass
die Struktur der Faserbahn fixiert wird.

[0003] Beider Herstellung von Steinwolle-Dammstof-
fen werden impragnierte Mineralfasem als moglichst
dinnes und leichtes Mineralfaservlies, einem soge-
nannten Priméarvlies aufgesammelt und mit hoher Ge-
schwindigkeit aus dem Bereich der Zerfaserungsvor-
richtung weggefiihrt, um erforderliche Kihimittel gering
zu halten, die andernfalls im Verlauf des weiteren Her-
stellungsverfahren mit weiterem Energieaufwand wie-
der aus der Faserbahn zu entfemen wéaren. Aus dem
Primarvlies wird eine endlose Faserbahn aufgebaut, die
eine gleichmaRige Verteilung der Mineralfasern auf-
weist.

[0004] Das Priméarvlies besteht aus relativ groben Fa-
serflocken, in deren Kembereichen auch hohere Binde-
mittel-Konzentrationen vorliegen, wahrend in den
Randbereichen schwacher oder gar nicht gebundene
Mineralfasern vorherrschen. Die Mineralfasern sind in
den Faserflocken etwa in Transportrichtung ausgerich-
tet. Steinwolle-Dammstoffe weisen Gehalte an Binde-
mitteln von ca. 2 bis ca. 4,5 Masse-% auf. Bei dieser
geringen Menge an Bindemitteln ist auch nur ein Teil der
Mineralfasern in Kontakt mit den Bindemitteln. Als Bin-
demittel werden vorwiegend Gemische aus Phenol-,
Formaldehyd- und Harnstoffharzen verwendet. Ein Teil
der Harze wird auch schon durch Polysacharide substi-
tuiert. Anorganische Bindemittel werden wie auch bei
den Glaswolle-Dammstoffen nur fur spezielle Anwen-
dungen der Dammstoffe eingesetzt, da diese deutlich
sproder sind, als die weitgehend elastisch bis plastisch
reagierenden organischen Bindemittel, was dem ange-
strebten Charakter der Dammstoffe aus Mineralfasern
als elastisch-fedemde Baustoffe entgegen kommt. Als
Zusatzmittel werden zumeist hochsiedende Mineraldle
in Anteilen von 0,2 Masse-%, in Ausnahmefallen auch
ca. 0,4 Masse-% verwendet.

[0005] Ublicherweise werden die Primarvliese mit Hil-
fe einer pendelnd aufgehangten Foérdereinrichtung quer
Uber eine weitere Fordereinrichtung abgelegt, was die
Herstellung einer aus einer Vielzahl von schrag aufein-
ander liegenden Einzellagen bestehenden endlosen
Faserbahn ermdglicht. Durch eine horizontal in Forder-
richtung gerichtete und eine gleichzeitige vertikale Stau-
chung kann die Faserbahn mehr oder weniger intensiv
aufgefaltet werden. Die Achsen der Hauptfaltungen sind
horizontal ausgerichtet und verlaufen somit quer zu der
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Férderrichtung.

[0006] Die auf die Faserbahn einwirkenden Krafte
fihren dazu, dass bindemittelreiche Kemzonen zu
schmalen Lamellen verdichtet und aufgefaltet werden,
wobei sich Hauptfalten mit Faltungen in Flanken erge-
ben. Gleichzeitig werden die weniger gebundenen oder
bindemittelfreien Mineralfasem in den Zwickeln der Fal-
tungen und zwischen den Lamellen leicht gerollt und da-
bei leicht komprimiert. Die Feinstruktur besteht somit
aus relativ steifen Lamellen, die durch ihre zahlreichen
Faltungen eine gewisse Flexibilitat aufweisen, aber par-
allel zu den Faltungsachsen relativ steif sind und Zwi-
schenraume ausbilden, die leicht kompressibel sind.
Durch die Auf- und Verfaltungen steigen die Druckfe-
stigkeit und die Querzugfestigkeit der Faserbahn ge-
genuber einer normalen, insbesondere ausgesprochen
flachen Anordnung der Mineralfasem deutlich an. Die
Biegefestigkeit der Faserbahn bzw. der von ihr abge-
trennten Abschnitte in Form von Platten oder Dammfil-
zenistdeshalb in Querrichtung deutlich héher als in Pro-
duktionsrichtung. Bei Dachddmmplatten mit Rohdich-
ten von ca. 130 bis 150 kg/m3 ist die Biegefestigkeit in
Querrichtung gréRenordnungsmafig drei- bis viermal
so hoch, wie die Biegefestigkeit in Produktionsrichtung.
[0007] Ein Verfahren zur Herstellung von Ddmmstof-
felementen mit einer fir Lamellen, Lamellenplatten oder
Lamellenbahnen charakteristischen Orientierung der
Mineralfasern ist aus der EP 0 741 827 B1 bekannt. Bei
diesem Verfahren wird ein diinnes Primarvlies durch ei-
ne sich auf und ab bewegende Fdérdereinrichtung auf-
gefaltet und endlos sowie schlaufenférmig auf eine
zweite Fordereinrichtung aufgelegt. Hierbei entstehen
einzelne Lagen, die in horizontaler Richtung aneinander
gedrickt und in Abhangigkeit von der je nach der ange-
strebten Rohdichte unterschiedlich gestaucht werden.
Zu diesem Zweck wird das Primérvlies zwischen zwei
drucksteifen Bandern geflhrt, welche zunachst nur die
Hohe des Primarvlieses begrenzen. Bereits hierdurch
werden die Mineralfasem in den bogenférmig umge-
lenkten Bahnen des Primarvlieses parallel zu Begren-
zungsflachen ausgerichtet.

[0008] Um weitgehend ebene Oberflachen zu erhal-
ten, kann das Primarvlies auch aktiv in vertikaler Rich-
tung gestaucht werden.

[0009] Diese Ausrichtung der Mineralfasem im Pri-
marvlies kann in einer separaten Vorrichtung erfolgen,
wird aber zweckmaRig in Verbindung mit einem Harte-
ofen vorgenommen. Im Harteofen wird die aus dem Pri-
marvlies hergestellte endlose Faserbahn zwischen zwei
Druckbandem, von denen mindestens eines in vertika-
ler Richtung verfahrbar ist, mit HeiRluft in vertikaler
Richtung durchstromt.

[0010] Mit Hilfe der durch die HeiBluft Ubertragenen
Wérmeenergie wird die Faserbahn mit den darin enthal-
tenen Binde- und/oder Impragniermitteln erwarmt, so
dass in der Faserbahn vorhandene Feuchtigkeit ausge-
trieben wird und die Bindemittel ausharten, in dem sie
verbindende Filme oder Festkorper bilden. Nach der Fi-
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xierung der Faserbahn durch Verfestigung der Binde-
mittel zeigt sich im Langsschnitt eine Struktur, in der die
Mineralfasem im Kern des Primarvlieses Giberwiegend
rechtwinklig zu den groRen Oberflachen der endlosen
Faserbahn orientiert sind.

[0011] In den oberflachennahen Bereichen sind die
Mineralfasem parallel zu den groRen Oberflachen aus-
gerichtet. Wegen der relativ groRen Steifigkeit des
Kerns des Primarvlieses kénnen die Mineralfasern bei
entsprechend groRRen vertikalen Driicken auch pilzartig
gestaucht und/oder nach unten hin zwischen die Zonen
mit rechtwinklig zu den groRen Oberflachen verlaufen-
den Mineralfasem gedriickt sein. Zwischen den bogen-
férmig umgelenkten Bahnen des Primarvlieses verblei-
ben generell kleine Zwickel, die als unterschiedlich brei-
te und unterschiedlich tiefe Querfurchen in den beiden
groRen Oberflachen der endlosen Faserbahn auftreten.
[0012] Im Horizontalschnitt unterscheiden sich die
héher verdichteten Zonen mit den rechtwinklig zu den
groRen Oberflachen verlaufenden Mineralfasem deut-
lich von den Zwischenzonen mit einer flachen Anord-
nung der Mineralfasem. Im Querschnitt ist die Struktur
weniger gleichmaRig als bei Dammplatten, die zur Her-
stellung von Lamellen verwendet werden. So ist bei-
spielsweise die Biegezugfestigkeit wegen der Inhomo-
genitat der Struktur bei vergleichbarer Rohdichte nied-
riger.

[0013] Die in den oberflachennahen Zonen flach lie-
genden Mineralfasern verringern deutlich die Warme-
leitfahigkeit rechtwinklig zu den groRen Oberflachen.
[0014] Ausder EP 0741827 B1istferner die Herstel-
lung von kaschierten Dammfilzen bekannt, bei der die
endlose schlaufenférmig aufgefaltete Faserbahn auf
beiden groflen Oberflaichen mit Tragerschichten aus
Aluminiumfolien verklebt werden und die Faserbahn an-
schlieRend mittig und parallel zu ihren groRen Oberfla-
chen aufgeschnitten wird, so dass letztlich zwei gleich
dicke und kaschierte Faserbahnen entstehen, die an-
schlieBend aufgerollt werden. Bei den auf diese Weise
hergestellten, als Dammfilze bezeichneten Faserbah-
nen ist nur eine partielle Verklebung mit der Trager-
schicht mdglich. Diese partielle Verklebung und die ge-
ringe Querzugfestigkeit der Mineralfasern fuhrt zu ei-
nem nur geringe Festigkeit aufweisenden Verbund, des-
sen Verbindung im Vergleich zu einer Lamellenplatte
bzw. einer Lamellenmatte aus Lamellen wesentlich we-
niger fest ist. Dieser Unterschied spielt aber bei einer
kontinuierlich verklebten Faserbahn insbesondere beim
Ablosen der Tragerschichten an den beiden Enden kei-
ne bedeutende Rolle. Jedoch filhren die auf3enliegen-
den, unkaschierten kompressiblen Zonen zu Uneben-
heiten.

[0015] Hier in Rede stehende Dammstoffelemente
kénnen in Warmedammverbundsystemen verwendet
werden. Ein Warmedammverbundsystem, System ge-
nannt, besteht aus insbesondere plattenférmigen
Dammstoffelementen, die auf eine zu ddammende Ge-
baudeflache aufklebbar und/oder mit Hilfe von Damm-
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stoffhaltem befestigbar sind. Auf die auf der Gebaude-
flache befestigten Dammstoffelemente wird ein zumeist
zweilagige Putzschicht aufgetragen, wobei die erste La-
ge der Putzschicht Ublicherweise mit Hilfe von Glasfa-
ser-Gittergeweben bewehrt ist.

[0016] Diese Systeme werden auen auf Gebaude-
flachen, wie AuRenwénde, Decken Uber Durchfahrten,
offene Garagen, Kellerdecken, aber auch auf beheizte
von unbeheizten Gebaudeteilen abgrenzende Trenn-
wande oder Decken aufgebracht.

[0017] Neben Systemen mit Dammstoffelemente aus
Mineralfasem sind auch Systeme mit Dammstoffele-
mente aus Hartschaumplatten, insbesondere aus ex-
pandiertem Polystyrol, zur Reduktion der Warmeleitfa-
higkeit beispielsweise auch aus mit Mikrographit dotier-
tem Polystyrol, aus Phenolharzschaum, oder aus extru-
diertem Polystyrol bekannt. Von Bedeutung fir die Er-
findung sind aber ausschlieRlich solche Systeme mit
Dammstoffelementen aus nichtbrennbaren Mineralwol-
le-Dammplatten oder einer Kombination aus beiden
grundsatzlich unterschiedlichen Materialien. Es sind
namlich Ausfiihrungen von Systemen bekannt, bei de-
nen Dammplatten aus Mineralfasem im Bereich von
Stiirzen und/oder von Laibungen angeordnet sind, wah-
rend die weiteren Gebaudeflachen mit entflammbaren,
aber durch die Wand und die Putzschichten geschutzte
Dammstoffelemente aus Polystyrol warme- und schall-
gedammt sind.

[0018] Gesetzliche Vorschriften und eine erforderli-
che Einsparung von Primérenergien haben dazu ge-
fuhrt, dass die Dicken der Dammschichten von einer of-
fiziellen Mindestdicke von 40 mm bis auf ca. 240 mm
bei Passivhdusem angestiegen ist. Als ibliche Damm-
schichtdicken im Neubau-Bereich sind ca. 100 bis ca.
140 mm anzusehen, wahrend bei Sanierungsarbeiten
im Gebaudebestand die Dammschichtdicken gewdhn-
lich nur ca. 60 bis ca. 80 mm betragen.

[0019] Die bereits voranstehend beschriebenen
Dammstoffelemente aus Mineralfasem haben sich fir
die Verwendung in diesen Systemen besonders geeig-
net. Diese Dammestoffelemente werden aus einer mit in
Wasser geldsten Bindemitteln und anderen Zuséatzen,
wie beispielsweise Hydrophobierund/oder Staubbinde-
mitteln impragnierten, kontinuierlich auf einer Férder-
einrichtung abgelegten Mineralfaserbahn hergestellt.
Ubliche Bindemittel sind wassrige Mischungen aus
Phenol-Fomaldehyd-Harnstoff-Harzen, die Katalysato-
ren zur Beschleunigung der Aushértung und haftvermit-
telnde Subtanzen, wie Silane enthalten.

[0020] Die endlose Mineralfaserbahn wird durch eine
kombinierte horizontale Stauchung in Férderrichtung
und eine vertikale Stauchung intensiv verfaltet, so dass
im Bereich von groRen Oberflachen der Mineralfaser-
bahn Verfaltungsachsen entstehen.

[0021] Bei der Herstellung der Mineralfaserbahn bil-
den sich insbesondere durch die Art der Krafteinleitung
Mineralfaseragglomerationen in Form von dinnen la-
mellenartige Bereichen aus, die in sich einen festeren
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Verband aufweisen und als solcher gegenuber den be-
nachbarten lamellenartigen Bereichen der Mineralfa-
serbahn bewegbar sind, wobei die Verbindung zwi-
schen den einzelnen lamellenartigen Bereichen deut-
lich geringer ist als der innere Zusammenhalt der lamel-
lenartigen Bereiche. Die lamellenartigen Bereiche ver-
laufen zu einem groRen Teil flach zu den grofRen Ober-
flachen der Mineralfaserbahn.

[0022] Die Verfaltungsachsen verlaufen Giberwiegend
parallel zu den groRen Oberflachen der Mineralfaser-
bahn. Die intensiv verfaltete und impragnierte Mineral-
faserbahn wird zwischen ein oberes und ein unteres, je-
weils drucksteifes und zugleich luftdurchlassiges For-
derband eines Harteofens geférdert. Beide Forderban-
der bestehen zumeist aus stabilen, Gber Zugglieder ver-
bundenen Kérpem, die Lochungen in charakteristischer
Anordnung auf den groRen Oberflachen ausbilden. Die
verformbare Mineralfaserbahn wird im Harteofen in der
angestrebten Lieferdicke fixiert, wobei die flexiblen Mi-
neralfasem in oberflaichennahen Bereichen derart um-
gelagert werden, dass die Mineralfasem in den oberfla-
chennahen Bereichen parallel zu den Forderbdndem
liegen. Ein anderer Teil der derart umgelagerten Mine-
ralfasern wird zwar in die Lécher der drucksteifen For-
derbander gedriickt, die Mineralfasem verbleiben aber
in paralleler Lagerung zu den entsprechend geformten
Oberflachen.

[0023] Im Harteofen wird im Ubrigen die Restfeuchte
der Mineralfaserbahn ausgetrieben und das Bindemittel
erhitzt und ausgehartet, indem HeiRluft in rechtwinkliger
Richtung durch die endlose Mineralfaserbahn gesaugt
wird. Nach der Aushartung der Bindemittel ist die Struk-
tur der nunmehr als endlose Dammstoffbahn zu be-
zeichnenden Mineralfaserbahn fixiert. Durch die
HeiBluft kbnnen Monomere der Bindemittel verfrachtet
werden, die in den oberflachennahen Bereichen und in
den in die Lécher der Férderbander im Harteofen ge-
drickten Mineralfasem zu geringfiigig erhdhten Binde-
mittelanteilen flhren. Im Langsschnitt der Mineralfaser-
bahn sind somit ein Kembereich daran angrenzende
oberflachennahe Bereiche, sogenannte Kontaktzonen
zu unterscheiden.

[0024] Die endlose Dammstoffbahn wird nach dem
Verlassen des Harteofens mit Hilfe von Sagen in Damm-
stoffplatten, beispielsweise mit einer Lange von 800 mm
und einer Breite von 625 mm aufgeteilt. Vorzugsweise
wird die Langsachse der Dammstoffplatten quer zur
Stauchungs-, damit auch quer zur Produktionsrichtung
der Mineralfaserbahn orientiert.

[0025] Die als Putztragerplatten verwendbaren
Dammstoffplatten werden mit Rohdichten von ca. 140
bis ca. 180 kg/m3 hergestellt. Die Anteile an den bli-
cherweise als Bindemittel verwendeten Gemischen von
Phenol-, Harnstoff-, Formaldehydharzen betragen ca. 4
bis ca. 7 Masse-%. Hohere Gehalte an organischen Bin-
demitteln werden wegen des dadurch mdéglichen Verlu-
stes der Nichtbrennbarkeit und auch aus Kostengriin-
den vermieden.
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[0026] Vornehmlich als Folge der flachen Lagerung
der Mineralfasern in beiden horizontalen Hauptachsen
der Mineralfaserbahn weisen hieraus hergestellte
Dammestoffplatten Querzugfestigkeiten rechtwinklig zu
den grofien Oberflachen von ca. 15 bis ca. 35 kPa auf.
Die Zugfestigkeit der Mineralfaserbahn quer zur Fal-
tungs- und Produktionsrichtung ist in der Regel 3 bis 5
mal hoher, als die voranstehend angegebenen Quer-
zugfestigkeit.

[0027] Um die Warmeleitfahigkeit derartiger Damm-
stoffplatten beispielsweise auf einen Bemessungswert
von 0,035 W/m K zu senken, werden insbesondere ho-
rizontal weniger gestauchte Dammstoffplatten mit einer
Rohdichte von ca. 100 kg/m3 hergestellt, die eine Quer-
zugfestigkeit von etwas mehr als 5 kPa aufweisen.
[0028] Die unterschiedlichen Querzugfestigkeiten der
Dammstoffplatten wird dazu benutzt, die verfaltete end-
lose Dammstoffbahn in Produktions- und entsprechen-
der horizontaler Stauchungsrichtung in Scheiben aufzu-
teilen. Um jedoch die nachfolgenden Verarbeitungs-
schritte unabhangig von den leistungsstarken Produkti-
onsanlagen ausfihren zu koénnen, wird die endlose
Dammstoffbahn Ublicherweise in groRformatige DAmm-
stoffplatten aufgeteilt. Diese Vorgehensweise erlaubt
zwar die Herstellung auf relativ preisglinstigen Anlagen,
erhdht aber die variablen Herstellungskosten betracht-
lich.

[0029] In diesen Scheiben sind die einzelnen, wenn
auch in Richtung der Langsachse lamellar miteinander
verfalteten Mineralfasern ganz iberwiegend rechtwink-
lig oder in sehr steiler Lagerung zu den groRen Oberfla-
chen, hier also den Schnittflaichen angeordnet. Die
Scheiben werden Ublicherweise von max. 200 mm dik-
ken Dammstoffplatten abgetrennt, die in den bekannten
Hartedfen ausgehartet werden kénnen.

[0030] Neben den voranstehend beschriebenen
Dammestoffplatten aus Mineralfasem sind sogenannte
Mineralfaser-Lamellenplatten mit Rohdichten von ca.
85 bis ca. 90 kg/m3 und Querzugfestigkeiten bis > 100
kPa sowie Druckspannungsfestigkeiten von ca. 70 kPa
bei 10 % Stauchung bekannt. Diese Mineralfaser-La-
mellenplatten sind in die Warmeleitfahigkeitsgruppe
045 nach DIN 4108 zu klassifizieren. Bei Mineralfaser-
Lamellenplatten mit geringeren Warmeleitfahigkeiten,
z.B. WLG 040 werden zumindest die Rohdichten auf 70
bis 80 kg/m3 abgesenkt. Hieraus resultiert eine Verrin-
gerung der Querzugfestigkeit auf ca. 80 kPa und der
Druckspannungsfestigkeit auf ca. 40 kPa. Durch die Ori-
entierung der einzelnen Mineralfasem ist somit eine
Verringerung, des Materialeinsatz fiir die Herstellung
von Dammstoffelementen moglich.

[0031] Die Mineralfaser-Lamellenplatten werden mit
einer Schnittflache auf die zu ddmmende Gebaudefla-
che aufgeklebt. Die Mineralfaserbahn und damit auch
die fertige Ddmmstoffbahn bzw. die daraus hergestell-
ten Dammstoffplatten oder Mineralfaser-Lamellenplat-
ten sind hydrophob ausgebildet und gehen selbst mit
oberflachenaktive Substanzen aufweisenden Klebem
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eine nur unzureichende Verbindung ein, so dass die si-
chere Montage der Dammstoffplatten umstandlich und
aufwandig ist. Diese Probleme werden durch haftver-
mittelnde Schichten zumindest teilweise gelost, die zu-
mindest voll- oder teilflachig auf die als Klebeflache die-
nende Schnittflaiche aufgebracht werden. In gleicher
Weise werden auch die mit einem Putzsystem zu be-
schichtenden groRen Oberflachen der Dammstoffele-
mente insbesondere herstellerseitig vorbehandelt.
[0032] Aus der EP 277 500 B1 ist ein Verfahren zur
Herstellung einer Dammstoffplatte aus Mineralfasem
mit zwei Schichten bekannt. Die vorbekannte Da&mm-
stoffplatte weist eine Rohdichte zwischen ca. 75 und ca.
100 kg/m3 sowie eine 10 bis 20 mm dicke Deckschicht
auf, die auf ca. 160 kg/m3 verdichtet ist, wobei die Mi-
neralfasem ganz Uberwiegend flach zu der groRen
Oberflache angeordnet sind. Da die Kompression der
Deckschicht unabhangig von der der eigentlichen
Dammstoffplatte erfolgt, ist eine Kontaktzone auf der
der Dammstoffplatte zugewandten Oberflache der
Deckschicht ausgebildet. Die Rohdichte einer derarti-
gen Verbundplatte kann in vorteilhafter Weise mit stei-
gender Dicke von ca. 100 kg/m3 auf ca. 85 kg/m3 abge-
senkt werden. Die Querzugfestigkeit dieser Verbund-
platte erreicht eine GrélRenordnung von ca. 5 kPa, wéah-
rend die Druckspannungsfestigkeit ca. 10 kPa betragt.
Sollen héhere Festigkeitswerte erzielt werden, so ist es
erforderlich, die Rohdichte der Deckschicht auf ca. 180
kg/m3 und der eigentlichen Dammstoffplatte auf ca. 125
- ca. 135 kg/m3 anzuheben. Hieraus resultieren dann
auch eine héhere Druckspannungsfestigkeit von ca. 40
kPa und eine hohere Querzugfestigkeit von < ca. 15
kPa.

[0033] Die relativ steife Deckschicht erhdht die
Schubfestigkeit der Dammestoffplatte, so dass die Ori-
entierung der Dammstoffplatte relativ zu der urspriing-
lichen Lage in der endlosen Dammstoffbahn zurtcktritt.
[0034] Die Festigkeitseigenschaften Dammstoffele-
menten aus Mineralfasem vermindern sich mit der Zeit
und insbesondere unter der Einwirkung von Feuchtig-
keit. Um diesem Verlust an Festigkeit entgegen zu wir-
ken werden auf die aus Standsicherheitsberechnungen
ermittelten Mindestfestigkeitswerte Aufschlage fir még-
liche Festigkeitsverluste von bis ca. 50 % gefordert.
[0035] Mineralfaser-Lamellenplatten weisen die
héchsten Querzugfestigkeiten auf und kénnen demzu-
folge bis zu Gebaudehéhen von ca. 20 m allein durch
die Verklebung einer der Schnittflachen mit der zu dam-
menden Gebaudeflache geddmmt werden. Zwischen
einer Schicht Kleber und der zu ddmmenden Gebaude-
flache sind Haftzugfestigkeit von bis zu 80 kPa vorge-
schrieben. Fir die Verklebung werden kunststoffhaltige
Mortel, die nachfolgend als Klebemortel bezeichnet
sind, oder Ubliche Putze verwendet, die in der Praxis
annahernd identisch sind. Es handelt sich in der Regel
um kunststoffhaltige und hydraulisch abbindende Stof-
fe, die entweder vollflachig auf die Dammestoffplatte, ins-
besondere die Mineralfaser-Lamellenplatte aufge-
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bracht und anschliellend mit einem gezahnten Spachtel
aufgekdmmt oder in Form von diinnen, rechtwinklig zu
den Langsachsen verlaufenden Kleberwilsten mit Hilfe
einer Fordermaschine und entsprechendem Zubehor
auf die Wand aufgebracht wird.

[0036] Bei den Dammstoffplatten aus Mineralfasern
wird der Kleber zum einen randseitig umlaufend als
Waulst und zum anderen mittig als zumindest ein, vor-
zugsweise mehrere Batzen auf die zu verklebende
Oberflache der Dammstoffplatte aufgetragen, wobei der
Anteil der mit dem Kleber ausgebildeten Oberflache zu-
mindest > 40 % sein soll. Der Kleber dient hier als Aus-
gleichsmasse fiir die Unebenheiten der zu ddmmenden
Gebéudeflache und der Oberflache der Dammstoffplat-
te, als die Rander der Dammstoffplatte aussteifend und
zusammen mit den im zentralen Bereich der Oberflache
der Dammstoffplatte angeordneten Batzen als Ab-
standshalter.

[0037] Die Haftzugfestigkeit des Klebers geht bei den
allgemeinen bauaufsichtlichen Zulassungen des Deut-
schen Instituts fur Bautechnik nichtin die Berechnungen
der Standsicherheit entsprechender Systeme ein.
Gleichwohl wird die gegenliber der zu dammenden Ge-
baudeflache zumindest formschlissige Kleberschicht
als Sicherung gegen ein Abrutschen der Dammstoff-
platten angesehen.

[0038] Bei einer Vielzahl von Gebduden missen die
Dammstoffplatten aus Mineralfasem mechanisch mit
sogenannte Dammstoffhaltern an der zu dammende
Gebaudeflache befestigt werden. Diese Dammstoffhal-
ter werden handelsiblich auch Schraubdiibel oder
Spreizdibel genannt.

[0039] Dammstoffhalter bestehen aus einer Metall-
schraube und einem Kunststoffkrper, der zumeist ei-
nen runden, in seiner Flache gelochten und scheiben-
férmig ausgebildeten Kopf aufweist. Altemativ kann ein
Ring mit radial nach innen verlaufenden Stegen und ein
zentraler Schaft vorgesehen sein, wobei der dulRere
Ring einen hohen Widerstand des Kopfes gegen Durch-
zug in die Dammestoffplatte bewirkt.

[0040] Die Lange des hohl ausgebildeten Schaftes ist
auf die Dicke der Dammschicht und insbesondere der
Dammestoffplatten abgestimmt und endet in Form eines
Spreizdibels. Durch den Schaft wird in der haufigsten
Ausfuhrungsform ein Metallstift gefihrt, der an einem
Ende einen beispielsweise sechseckig geformten
Schraubenkopf und am gegeniiberliegenden Ende ein
schraubenférmiges Gewinde aufweist. Zum Setzen des
Dammstoffhalters wird der Kunststoffkorper in ein zuvor
angelegtes Bohrloch eingeschlagen und der Metallstift
in den Schaft soweit eingedreht, bis der Teller fest auf
der Oberflache der Dammstoffplatte aufliegt.

[0041] Die Anzahl der erforderlichen Dammstoffhalter
ist abhangig von der Héhe der zu ddmmenden Gebau-
deflache und der GroRRe der unterschiedlichen Damm-
stoffplatten.

[0042] Die Haftung des Putzes ist in erster Linie ab-
hangig von der Querzug- und Schubfestigkeit der Ober-
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flache bzw. der oberflachennahen Zonen der Damm-
stoffplatte aus Mineralfasem. Die Dicken des auf
Dammstoffplatten aus Mineralfasem aufgebrachten
Putzes haben sich durch zunehmende Verwendung von
Kunstharzputzen systematisch verringert. Es sind zwei-
schichtige Putzsysteme mit einem Unterputz von ca. 2
mm Dicke und einem Oberputz von ca. 0,5 bis ca. 1,5
mm Dicke bekannt. Diesem Trend sind auch die Mine-
ralputze durch hdhere Zuséatze von Kunststoffen ge-
folgt, so dass auch deren Gesamtdicken im Minimum
ca. 4 bis ca. 7 mm betragen.

[0043] Um bei diesen diinnen Putzschichten eine
ebene Oberflache herzustellen zu kdnnen, miissen die
Dammestoffhalter nach Mdglichkeit in die Dammschicht
eingedriickt werden. Trotzdem ist die Uberdeckung der
Dammstoffhalter oftmals nicht ausreichend. Weiterhin
haben diese diinnen Putzschichten nur ein geringes
Warmespeichervermogen, so dass es unter bestimm-
ten Witterungsbedingungen regelmafig zu Unterschrei-
tungen der Oberflaichentemperaturen der Putzschicht
gegeniber der Umgebungstemperatur kommt, woraus
Tauwasserbildungen resultieren kénnen. Diese begln-
stigen die Bildung biogener Filme, wie das Wachstum
von Algen auf den Oberflachen des Systems, wobei die
Bereiche des Putzes oberhalb der Dammstoffhalter zum
einen wegen der Warmebrickenwirkung der metalli-
schen Schrauben und/oder zum anderen aufgrund des
schnelleren Abtrocknens frei bleiben.

[0044] Da sich auch Staub bevorzugt auf feuchten
Stellen niederschlagt, bleiben trockenere Stellen ober-
halb der Dammstoffhalter schon aus diesem Grund dau-
erhaft sichtbar. Bei starkem Algenwachstum kénnen al-
lerdings auch diese verhaltnismaRig kleinen Flachen re-
lativ schnell von den Réndern her besiedelt werden.
[0045] Die trockneren Stellen bleiben auch sichtbar,
wenn das Tauwasser auf der Oberflache des Putzes ge-
friert und sich im Bereich der trockneren Stellen kein
oder weniger Eis bildet. Auch das Auftreffen von Schlag-
regen auf den wasserhemmenden Oberflachen des
Putzes kann wegen der unterschiedlichen Aufnahme
von Feuchtigkeit und wegen der unterschiedlichen Ab-
trocknungsgeschwindigkeiten, insbesondere bei Put-
zen mit geringeren Helligkeitswerten zum Abzeichnen
der Dammstoffhalter fiihren.

[0046] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zugrun-
de, ein Dammstoffelement und ein Warmedammver-
bundsystem zu schaffen, bei dem die Verwendung von
Dammstoffhaltern auch im Bereich héher gelegener Ge-
baudeflachen nicht erforderlich ist, wobei das Damm-
stoffelement dariiber hinaus preisglinstig herstellbar
sein soll, so dass sich auch das Warmedammverbund-
system in wirtschaftlicher Weise erstellen lasst.

[0047] ZurLodsung dieser Aufgabenstellungist bei ei-
nem erfindungsgemafien Dammstoffelement vorgese-
hen, dass zumindest auf der der Kontaktzone zugeord-
neten grofRen Oberflache in zumindest eine Hauptach-
senrichtung verlaufend ausgerichtete wulstartige Vor-
spriinge in gleichmaRigen Abstanden zueinander ange-
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ordnet sind, die einen im wesentlichen kreisbogenab-
schnittférmigen Querschnitt aufweisen. Bei einem erfin-
dungsgemalen Warmedammverbundsystem ist zur
Losung der Aufgabenstellung vorgesehen, dass das
Dammstoffelement mit seiner der Kontaktzone abge-
wandt angeordneten groRen Oberflache () auf einer zu
ddmmenden Gebaudeflache aufliegt und mit dieser
Uber einen Kleber verbunden ist und dass die auf3enlie-
gende, die Kontaktzone aufweisende grol3e Oberflache
mit einer Abdeckung ausgebildet ist.

[0048] Das erfindungsgemale Dammstoffelement
macht den Einsatz von Dammstoffhaltem zur Befesti-
gung von beschichteten Dammschichten, beispielswei-
se in Warmedammverbundsystemen bei Ublichen
mehrstockigen Gebauden Uberflissig, da das erfin-
dungsgemafle Dammstoffelement wesentlich verbes-
serte Festigkeitswerte aufweist und insbesondere preis-
wert auf bereits bestehenden Produktionsanlagen her-
stellbar ist. Dariiber hinaus ist die Verbindung des erfin-
dungsgemalen Dammstoffelementes mit dem Putz
und/oder dem Kleber wesentlich verbessert, so dass
auch hier eine Verbesserung der Standfestigkeit eines
mit den erfindungsgemafien Dammstoffelementen aus-
gebildeten Warmedammverbundsystems erzielt wird.
Die erfindungsgemaRen Vorspriinge verbessern hierbei
die Haftung des Klebers an dem hydrophob ausgebil-
deten Dadmmstoffelement, soweit die Vorspriinge auf
der groRen Oberflache angeordnet sind, die in Einbau-
lage des Dammstoffelementes einer Gebaudeflache zu-
gewandt ist. Wird das Dammstoffelement mit der die
Vorspriinge aufweisenden groRen Oberflache in Ein-
baulage von der Gebdudeflache weg orientiert, haben
die Vorspriinge ebenfalls die Wirkung der Haftverbes-
serung mit dem Putz.

[0049] Vorzugsweise ist vorgesehen, dass die Mine-
ralfasem in zwei Kontaktzonen im Bereich beider gro-
Ren Oberflachen parallel zu den groRen Oberflachen
verlaufend angeordnet sind und dass auf beiden grofien
Oberflachen wulstartige Vorspriinge angeordnet sind.
Diese Ausgestaltung des erfindungsgemaRen Dam-
melementes fiihrt zu einer Verbesserung der Haftung
des Klebers und des Putzes am Dammelement.
[0050] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass der Kernbereich aus einer Vielzahl
von maandrierend angeordneten und vorzugsweise in
Langsrichtung des Kernbereichs komprimierten
Schlaufen eines Primarvlieses besteht, wobei die
Schlaufen des Primarvlieses Uiber Umlenkungsbereiche
miteinander verbunden sind, die in zumindest einer
Kontaktzone angeordnet sind. Neben der verbesserten
Zugfestigkeit in Langsrichtung des Dammstoffelemen-
tes wird bei dieser Ausgestaltung auch eine Verbesse-
rung der Druckfestigkeit des Dammstoffelementes in
Richtung der Flachennormalen der groRen Oberflachen
erzielt. Die Kontaktzonen bieten aber durch die Ausrich-
tung der Mineralfasem parallel zu den groRen Oberfla-
chen auch eine vorteilhafte Elastizitat, so dass Uneben-
heiten im Bereich einer zu ddmmenden Gebaudeflache
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ausgeglichen werden kénnen.

[0051] Firdie Verwendung des Dammstoffelementes
in einem Warmedammverbundsystem hat es sich wei-
terhin als vorteilhaft erwiesen, das Dammstoffelement
mit einer unterschiedlichen Querzugfestigkeit im Be-
reich unterhalb der beiden grof3en Oberflachen auszu-
bilden. Vorzugsweise ist vorgesehen, dass ein Bereich
unter einer groRen Oberflache eine Querzugfestigkeit
von > 30kPa, vorzugsweise > 60kPa und ein Bereich
unter der gegenuberliegenden groRen Oberflache eine
Querzugfestigkeit > 5 kPa aufweist. Das Dammestoffele-
ment erflllt bei dieser Ausgestaltung die Anforderung
der Haftfestigkeit in Einbaulage, wobei die grof3e Ober-
flache mit der hdheren Querzugfestigkeit einer zu dam-
menden Gebaudeflache zuzuordnen ist, da in diesem
Bereich gréRere Krafte, wie Gewichtskraft des Damm-
stoffelementes und des Putzes sowie Windsog auftre-
ten und in die Gebaudeflache abzutragen sind, wahrend
die dem Putz zugewandte groRe Oberflache des
Dammstoffelementes lediglich die Gewichtskraft des
Putzes und den Windsog als Krafte in das Warme-
dadmmverbundsystem abzutragen hat, so dass in dieser
groRen Oberflache eine geringere Querzugfestigkeit
ausreichend ist. Durch diese Ausgestaltung kénnen die
Herstellungskosten fiir die Dammstoffelemente wesent-
lich gesenkt werden.

[0052] Erfindungsgemal ist nach einem weiteren
Merkmal vorgesehen, dass die Bereiche unmittelbar an
die groRen Oberflachen angrenzen, um die maximale
Querzugfestigkeit bereitstellen zu kdnnen.

[0053] Es hat sich als vorteilhaft erwiesen, das
Dammestoffelement derart auszubilden, dass die Mine-
ralfasem im Bereich mit der Querzugfestigkeit von >
30kPa annahernd ausschlieBlich rechtwinklig zu der
grofRen Oberflache verlaufend ausgerichtet sind.
[0054] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass zumindest eine grof3e Oberflache
mit einer haftvermittelnden Beschichtung ausgebildet
ist, die geman einer Weiterbildung auf der gro3en Ober-
fliche angeordnet ist, zu der die Mineralfasem einen
rechtwinkligen Verlauf aufweisen.

[0055] Neben einer vollflachigen Anordnung der haft-
vermittelnden Beschichtung kann es vorteilhaft sein,
dass die haftvermittelnde Beschichtung teilflachig auf
der groRen Oberflache angeordnet ist. Hierdurch kén-
nen die Herstellungskosten im Zuge einer Materialein-
sparung gesenkt und dem Verarbeiter gleichzeitig die
zutreffende Anordnung beispielsweise eines Klebers
auf der groflen Oberflache des Dammstoffelementes
angezeigt werden.

[0056] Als haftvermitteinde Beschichtung hat sich ei-
ne solche aus einem Kunststoff-Film mit einer hohen Af-
finitdt zu einem Baukleber, insbesondere einem Mortel
und/oder einem Klebemdrtel als vorteilhaft erwiesen.
[0057] Ein voranstehend beschriebenes Dammstoff-
element kann beispielsweise von einer endlosen
Dammestoffbahn aus Mineralfasern abgetrennt werden.
Die endlose Dammstoffbahn mit einem Kernbereich und
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einer oder zwei Kontaktzonen kann in Bezug auf eine
in Langsrichtung verlaufende Mittenebene symmetrisch
oder asymmetrisch ausgebildet sein.

[0058] Die Dammstoffbahn zeichnet sich im wesent-
lichen dadurch aus, dass die einzelnen Mineralfasem
Uber den Querschnitt der Dammstoffbahn deutlich un-
terschiedlich zu den beiden groRen Oberflachen ange-
ordnet sind. Beide groRen Oberflachen weisen Vor-
spriinge auf, die sich im Harteofen bei der Fixierung der
Dammstoffbahn ausbilden. Hierzu werden die grofRen
Oberflachen in Teilbreichen zwischen den Vorspriingen
komprimiert und wahrend des Aushartens des Binde-
mittels komprimiert gehalten.

[0059] In beiden Oberflaichen und den Vorspriingen
haben die Mineralfasem einen Verlauf, der im wesentli-
chen parallel zu den groRen Oberflachen ausgerichtet
ist. Diese ausgesprochen laminare Ausrichtung der Mi-
neralfasem zu den groRen Oberflachen erstreckt sich
bis in die Kontaktzonen unterhalb der beiden grof3en
Oberflachen. Ohne scharfe Ubergénge schlieBen sich
darunter vertikale Stauchzonen an, in denen die Mine-
ralfasern als Folge einer (iberwiegend rechtwinklig zur
Foérderrichtung der Dammstoffbahn gerichteten Kom-
pression flach bis flach geneigt zu den grof3en Oberfla-
chen ausgerichtet sind. Bei gleichzeitiger in Forderich-
tung ausgerichteter Kompression bilden sich lamellen-
artig verfaltete und tberwiegend flach zu den grofR3en
Oberflachen liegende Teilbereich der Dammstoffbahn
aus.

[0060] Im Kembereich der Dadmmstoffbahn sind die
einzelnen Mineralfasern Uberwiegend steil bis recht-
winklig zu den groRen Oberflachen orientiert. Die Uber-
gange von dem Kernbereich zu den Stauchzonen sind
durch eine im wesentlichen gleichmaRige Veréanderung
der Neigungen des Hauptanteils der Mineralfasern ge-
pragt. Grundsatzlich weist die Dammstoffbahn demzu-
folge eine Aneinanderreihung einer Vielzahl von bogen-
oder schlaufenartigen Elementen auf, die durch recht-
winklig zur Férderrichtung wirkende Krafte abgeflacht
sind, wobei ein Teil der Mineralfasem in die Zwickel zwi-
schen die bogen- oder schlaufenartigen Elementen ge-
drickt wird.

[0061] Es bilden sich sanfte und den Eigenschaften
der glasig erstarrten Mineralfasem gerecht werdende
Ubergénge aus, die auch Auswirkungen auf die sich
nicht abrupt &ndernde Querzugfestigkeit der einzelnen,
parallel zu den groRen Oberflachen ausgerichteten
Schichten in der Dammstoffbahn haben. Durch einen
unterschiedlich tiefen Abtrag der auRen liegenden Kon-
taktzonen lassen sich die Querzugfestigkeiten der flr
einen kraftschlissigen Verbund maRgeblichen beiden
groRen Oberflachen im Vergleich zu dem Kembereich
mit den rechtwinklig zu den groRen Oberflachen ausge-
richteten Mineralfasern in weiten Grenzen variieren und
so auf den jeweiligen Anwendungsfall anpassen. Somit
kénnen auch Dammestoffplatten mit einer deutlich unter-
schiedlichen Querzugfestigkeit in den beiden grof3en
Oberflachen hergestellt werden.
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[0062] Mit diesen Dammstoffelementen kénnen War-
medammverbundsystem hergestellt werden, bei denen
die Dammstoffelemente eine groRe Oberflache bzw.
darunter liegende Kontaktzone mit Querzugfestigkeiten
von > ca. 30 kPa, vorzugsweise > ca. 60 kPa aufweisen,
wahrend die gegenlberliegende grofe Oberflache und
die dort angrenzende Kontaktzone zumindest eine
Querzugfestigkeit von > ca. 5 kPa erreicht. Die Quer-
zugfestigkeit der einen groRen Oberflache ist damit aus-
reichend hoch, um die Dammstoffplatte ohne zusatzli-
che Verankerungen auf einer zu ddmmenden Gebau-
deflache aufzukleben. Die Querzugfestigkeit der zwei-
ten, im Warmedammverbundsystem auf3en liegenden
groBen Oberflache geniigt demgegeniiber, um Putze,
Mortel, Spachtelmassen oder Farbbeschichtungen hal-
ten zu kdnnen.

[0063] Demzufolge hat es sich bei einem erfindungs-
gemalfen System als vorteilhaft erwiesen, dass die der
Gebéaudeflache zugewandte groRe Oberflache als
Schnittflache ausgebildet ist, zu der die Mineralfasem
rechtwinklig verlaufend ausgerichtet sind. In diesem Be-
reich kdnnen in einfacher und herstellungstechnisch ko-
stenguinstiger Weise hohe Querzugfestigkeiten durch
die Ausrichtung der Mineralfasem relativ zur grof3en
Oberflache erzielt werden.

[0064] Eine Verbesserung der der Verbindung zwi-
schen dem Kleber und/oder Putz mit dem Dammstoff-
element wird dadurch erzielt, dass die Schnittflache ei-
ne haftvermittelnde Beschichtung aufweist, die vor-
zugsweise vollflachig aufgebracht ist.

[0065] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dass die Abdeckung als vorzugsweise
bewehrtes Putzsystem ausgebildet ist.

[0066] Fur die Standfestigkeit des Warmedammver-
bundsystems ist es ferner von Vorteil, dass das Damm-
stoffelement im Bereich der Kontaktzone eine zum Be-
reich der Schnittflache unterschiedliche Querzugfestig-
keit aufweist. Hierbei hat sich in der Schnittflache eine
Querzugfestigkeit von > 30kPa, vorzugsweise > 60kPa
und in der Kontaktzone eine Querzugfestigkeit von > 5
kPa als ausreichend und vorteilhaft erwiesen.

[0067] Eine weitere Verbesserung des erfindungsge-
maRen Warmedammverbundsystems ergibt sich da-
durch, dass die Abdeckung mit einem Glasfaser-Gitter-
gelege bewehrt ist.

[0068] SchlieBlich ist nach einem weiteren Merkmal
der Erfindung vorgesehen, dass mehrere Dammstoff-
platten im Verband auf der zu ddmmenden Gebaudefla-
che angeordnet und befestigt sind.

[0069] Weitere Merkmal und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung der
zugehorigen Zeichnung, in der bevorzugte Ausfih-
rungsformen eines Dammstoffelementes und eines
Warmedammverbundsystems dargestellt sind. In der
Zeichnung zeigen:

Figur 1 ein Dammstoffelement im Langsschnitt;
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einen Abschnitt eines Warmedammverbund-
systems mit einem Dammstoffelement im
Langsschnitt;

Figur 2

eine Abschnitt einer Dammstoffbahn zur Her-
stellung von zwei Dammestoffelementen ge-
maf Figur 2;

Figur 3

Figur 4  die beiden Dammstoffelemente gemal Figur

3 im Langsschnitt und

einen Abschnitt einer Dammstoffbahn in ver-
schiedenen Bearbeitungsstufen im Langs-
schnitt.

Figur 5

[0070] In Figur 1 ist ein Dammstoffelement 1 im
Langsschnitt dargestellt. Das Dammstoffelement 1 be-
steht aus Mineralfasern 2, die mit Bindemitteln gebun-
den sind.

[0071] ZweigrofRe Oberflachen 3, 4 sind beabstandet
und parallel zueinander verlaufend vorgesehen. Die
groRen Oberflachen 3, 4 begrenzen nach auf’en Kon-
taktzonen 5, 6, in denen die Mineralfasem 2 im Wesent-
lichen parallel zu den groRen Oberflachen 3, 4 verlau-
fend ausgerichtet sind. An die Kontaktzonen 5, 6 schlie-
Ben sich Stauchzonen 7, 8 an, die durch eine im We-
sentlichen gleichmaRige Veranderung der Neigungen
des Hauptanteils der Mineralfasern 2 gepragt sind.
Schlieflich ist zwischen den Stauchzonen 7, 8 ein Kem-
bereich 9 angeordnet, in dem die Mineralfasem 2 tber-
wiegend steil bis rechtwinklig zu den grofen Oberfla-
chen 3, 4 verlaufend angeordnet sind.

[0072] Im Bereich der beiden grolRen Oberflachen 3,
4 weist das Dammstoffelement 1 wulstartige Vorsprin-
ge 10 auf, die in gleichmaRigen Abstanden zueinander
angeordnet sind und einen im Wesentlichen halbkreis-
formigen Querschnitt aufweisen. Die Vorspriinge 10
sind rechtwinklig zur Léangserstreckung des Dammstof-
felementes 1, demzufolge rechtwinklig zur Produktions-
oder Férderrichtung des Dammstoffelementes 1 im Her-
stellungsprozess ausgerichtet. In den Vorspriingen 10
verlaufen die Mineralfasem 2 parallel zu den grofien
Oberflachen 3, 4.

[0073] Das Dammstoffelement 1 besteht aus einer
Vielzahl von maandrierend angeordnet und in Langs-
richtung des Kernbereichs 9 komprimierten Schlaufen
11 eines Primarvlieses. Die Schlaufen 11 des Primarv-
lieses sind Uber Umlenkungsbereiche miteinander ver-
bunden, die im Bereich der Stauchzonen 7, 8 bzw. der
Kontaktzonen 5, 6 angeordnet sind bzw. die Stauchzo-
nen 7, 8 bilden.

[0074] In den Figuren 3 und 4 sind die Schlaufen 11
zu erkennen, wobei die Figuren 3 und 4 Abschnitte ei-
nes Dammstoffelementes 1 zeigen, welches noch nicht
mit Vorspriingen 10 versehen ist. Diese Vorspriinge 10
werden in einem nicht naher dargestellten Harteofen
durch auf den groRen Oberflachen 3, 4 aufliegende For-
derelemente ausgebildet, welche das Dammstoffele-
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ment in einer Richtung rechtwinklig zu den grof3en
Oberflachen 3, 4 in Teilbereichen komprimieren und zur
Aushéartung des enthaltenen Bindemittels komprimiert
halt.

[0075] Demzufolge zeigen die Figuren 3 und 4 das
Dammstoffelement 1 vor dem Durchlauf des Harte-
ofens.

[0076] In den Figuren 3 und 4 sind die Stauchzonen
7, 8 erkennbar, in denen die Mineralfasem 2 abwei-
chend von der rechtwinkligen Ausrichtung im Kembe-
reich 9 umgelenkt sind, so dass die Mineralfasem 2 ei-
nen flach geneigten bzw. parallelen Verlauf zu den gro-
Ren Oberflachen 3, 4 aufweisen.

[0077] In Figur 3 ist dartber hinaus eine Mittenebene
12 strichpunktiert dargestellt, entlang welcher das
Dammstoffelement 1 parallel zu den grof3en Oberfla-
chen 3, 4 in zwei Dammstoffelemente 1.1 bzw. 1.2 ge-
maf Figur 4 getrennt werden kann.

[0078] Grundsatzlich ist eine Trennung des Damm-
stoffelementes 1 in die Dammstoffelemente 1.1 und 1.2
auch auBermittig mdglich, wie dies beispielsweise
durch einen Pfeil 13 in Figur 3 angedeutet ist.

[0079] Femer zeigt Figur 3 schematisch ein Schneid-
werkzeug 14, welches Teilbereiche der Stauchzonen 7,
8 entfernt, um glatte groRe Oberflachen 3, 4 auszubil-
den. Die Dammstoffelemente 1.1 und 1.2 haben ergan-
zend auf einer Schnittflaiche 15 eine haftvermittelnde
Beschichtung 16, die beispielsweise aus einem Kunst-
stoff-Film mit einer hohen Affinitdt zu einem Baukleber,
insbesondere einem Mortel und/oder einem Klebemor-
tel besteht. Die Beschichtung 16 ist vollflachig auf den
Schnittflachen 15 angeordnet, wobei der Verlauf der Mi-
neralfasern 2 im Bereich der Schnittflachen 15 recht-
winklig zu den Schnittflachen 15 ausgerichtet ist.
[0080] Die Dammstoffelemente 1.1 und 1.2 gemafR
Figur 4 zeichnen sich dadurch aus, dass die groRRe
Oberflache 3 bzw. 4 eine im Vergleich zur Schnittflache
15 geringere Querzugfestigkeit von 10 kPa aufweist,
wahrend die Querzugfestigkeit des Dammstoffelemen-
tes 1.1 bzw. 1.2 im Bereich der Schnittflache 15 bei 65
kPa liegt.

[0081] Diese Dammstoffelemente 1.1 bzw. 1.2 sind
insbesondere zur Verwendung in einem Warmedamm-
verbundsystem 17 geeignet, wie es in Figur 2 in einem
Abschnitt dargestellt ist. Das Warmedammverbundsy-
stem 17 besteht aus Dammstoffelementen 1.2 geman
Figur 4, die mit einem punkt- oder linienférmig auf die
Beschichtung 16 aufgetragenen Kleber 18 an einer zu
dammenden Gebaudeflache 19, beispielsweise einer
Wand 20 befestigt sind. Das Dammstoffelement 1.2 ist
hierbei mit seiner Schnittflache 15 zur Gebaudeflache
19 hin ausgerichtet, so dass die Beschichtung 16 mit
dem Kleber 18 in Verbindung steht. In diesem Bereich
weist das Dammstoffelement 1.2 die voranstehend be-
schriebene hohe Querzugfestigkeit auf, so dass die hier
auftretenden Krafte, namlich die Gewichtskraft des
Dammstoffelementes 1.2 einschlief3lich eines aulen-
seitig angeordneten Putzes 21 sowie Windsogkréafte ab-
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getragen werden kdnnen.

[0082] Der Putz 21 ist zweischichtig ausgebildet und
hat einen Grundputz 22 und einen Deckputz 23, die ins-
besondere aus einem Material ausgebildet sind, wel-
ches annahernd mit dem Material des Klebers 18 Uber-
einstimmt. In den Grundputz 22 ist eine Armierung 24
in Form eines Gittergewebes eingelegt, um die Festig-
keit des Putzes 21 zu erhdhen.

[0083] Der Putz 21 ist auf der groRen Oberflache 4
des Dammstoffelementes 1.2 im Bereich der Kontakt-
zone 6 angeordnet und fillt die Bereiche zwischen den
Vorspringen 10 aus. Durch die Vorspriinge 10 wird eine
verbesserte Verbindung zwischen dem Putz 21 und der
grof3en Oberflache 4 des Dammstoffelementes 1.2 aus-
gebildet.

[0084] Figur 5 zeigt eine Dammstoffbahn 25, die aus
Schlaufen 11 eines Primarvlieses gebildet ist und in
Richtung eines Pfeils 26 gefordert wird. Die grofien
Oberflachen 3, 4 mit den dort angeordneten Stauchzo-
nen 7, 8 und Kontaktzonen 5, 6 werden mit Schneid-
werkzeugen 14 bearbeitet, die parallel zur Langser-
streckung und Foérderrichtung gemaR Pfeil 26 der
Dammstoffbahn 25 ausgerichtet sind.

[0085] In Figur 5 ist zu erkennen, dass mit den
Schneidwerkzeugen 14 entweder ein Teil der Stauchzo-
nen 7, 8 oder die gesamten Stauchzonen 7, 8 entfernt
werden kénnen, so dass die Dammstoffbahn 25 unter-
schiedliche Faserverlaufe aufweisen kann. Insbeson-
dere kénnen aus einer Dammstoffbahn 25 gemaf Figur
5 die Dammstoffelemente 1.1 bzw. 1.2 gemaR Figur 4
hergestellt werden oder die Dammstoffbahn 25 kann ei-
nen insgesamt ausschlieBlich rechtwinkligen Verlauf
der Mineralfasem 2 zu den grof3en Oberflachen 3, 4 auf-
weisen.

[0086] Das Dammstoffelement 1.1 bzw. 1.2 gemaf
Figur 4 ist somit dadurch gepragt, dass die Kontaktzone
5, 6 im Bereich der groRen Oberflachen bis in die
Stauchzone 7, 8 entfernt worden ist und dass die
Schnittflache 15 zur Erzielung einer hohen Querzugfe-
stigkeit im Kernbereich 9 des Dammstoffelementes 1
gemal Figur 4 ausgebildet ist. Die Schnittflache 15 ist
mit einer haftvermittelnden Beschichtung 16 vollflachig
abgedeckt, die die Schnittflache 15 mit einem haftver-
mittelnden Kunststoff-Film impragniert.

[0087] Die duRere groRe Oberflache 3, 4 kann in glei-
cher Weise wie die Schnittflache 15 haftvermittelnd be-
schichtet oderimpragniert sein. Bei Verwendung von re-
lativ dicken Beschichtungen 16 kann die Kontaktzone
5, 6 in der urspringlichen Form und Lage belassen wer-
den.

[0088] Die Dadmmstoffelemente 1.1 bzw. 1,2 kénnen
als Dammstoffplatten ausgebildet sein und in Abhangig-
keit von der Breite der Produktionsanlagen in vielen un-
terschiedlichen Abmessungen hergestellt werden, so
dass beispielsweise auch auf die Geometrien der zu
dammenden Gebaudeflachen 19, beispielsweise durch
Fenster gegliederte Fassaden, abgestimmte Formate
oder Zuschnitte der Dammstoffelemente 1.1 bzw. 1.2
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produziert werden kénnen. Bei Verwendung grof3forma-
tiger Dammstoffplatten verringert sich in einem Wéarme-
dadmmverbundsystem 17 die Anzahl der Fugen zwi-
schen den Dammestoffplatten und damit deren mégliche
Warmebrickenwirkung. Somit wird die Effektivitat einer
Dammstoffschicht in dem Warmedammverbundsystem
17 gesteigert.

[0089] Gegenuber in bekannter Weise verwendeten
Mineralfaser-Lamellenplatten ist die Herstellung eines
Warmedammverbundsystems 17 mit den Dammstoff-
elementen 1.1 bzw. 1.2 wesentlich wirtschaftlicher. Das-
selbe gilt im Vergleich zu der Verwendung bekannter
Dammstoffplatten aus Mineralfasem, da die Rohdichte
der Dammstoffelemente 1.1 bzw. 1.2 im Vergleich zu
Dammstoffplatten mit einem Verlauf der Mineralfasem
parallel zu den grofRen Oberflachen um zumindest 25 %
verringert werden kann, ohne dass hierdurch die Stand-
festigkeit des Warmedammverbundsystems 17 beein-
trachtigt wird. Bis zu bestimmten Gebaudehdhen kann
hierdurch auch auf zusétzliche mechanische Befesti-
gungselemente, wie beispielsweise Verankerungen in
Form von Dammstoffhaltern verzichtet werden, was
wiederum die Herstellungskosten fiir das Warmedamm-
verbundsystem 17 betrachtlich reduziert. Durch den
Wegfall der Dammstoffhalter kdnnen sich diese nicht
mehr unter diinnen Putzschichten abzeichnen und da-
durch den Gesamteindruck des Warmedammverbund-
systems 17 negativ beeintrachtigen.

Patentanspriiche

1. Dammstoffelement aus mit einem Bindemittel ge-
bundenen Mineralfasern, insbesondere aus Mine-
ralwolle und/oder Glaswolle, mit zwei groRen Ober-
flachen, die im Abstand und parallel verlaufend zu-
einander angeordnet sind und mit vier Seitenfla-
chen, die rechtwinklig zueinander und zu den gro-
3en Oberflachen ausgerichtet sind, wobei die Mi-
neralfasem im Bereich zumindest einer Kontaktzo-
ne, die sich unmittelbar an eine gro3e Oberflachen
anschlief3t, im wesentlichen parallel zu der grof3en
Oberflache verlaufend ausgerichtet sind und wobei
zwischen den groRen Oberflachen, benachbart zu
der Kontaktzone ein Kernbereich angeordnet ist, in
dem Mineralfasem im wesentlichen rechtwinklig
und/oder schrag zu den grolRen Oberflachen ver-
laufend angeordnet sind,
dadurch gekennzeichnet,
dass zumindest auf der der Kontaktzone (5, 6) zu-
geordneten groRen Oberflache (3, 4) in zumindest
eine Hauptachsenrichtung verlaufend ausgerichte-
te wulstartige Vorspriinge (10) in gleichméaRigen
Abstanden zueinander angeordnet sind, die einen
im  wesentlichen kreisbogenabschnittférmigen
Querschnitt aufweisen.

2. Dammestoffelement nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,

dass die Mineralfasem (2) in zwei Kontaktzonen (5,
6) im Bereich beider groRen Oberflachen (3, 4) par-
allel zu den groRen Oberflachen (3, 4) verlaufend
angeordnet sind und dass auf beiden gro3en Ober-
flachen (3, 4) wulstartige Vorspriinge (10) angeord-
net sind.

Dammstoffelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Kembereich (9) aus einer Vielzahl von ma-
andrierend angeordneten und vorzugsweise in
Langsrichtung des Kembereichs (9) komprimierten
Schlaufen (11) eines Primarvlieses besteht, wobei
die Schlaufen (11) des Priméarvlieses tUber Umlen-
kungsbereiche miteinander verbunden sind, die in
zumindest einer Kontaktzone (5, 6) angeordnet
sind.

Dammstoffelement nach Anspruch 1,
gekennzeichnet durch,

eine unterschiedliche Querzugfestigkeit im Bereich
unterhalb der beiden groRen Oberflachen (3, 4).

Dammstoffelement nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass ein Bereich unter einer grof3en Oberflache (3,
4, 15) eine Querzugfestigkeit von > 30kPa, vorzugs-
weise > 60kPa und ein Bereich unter der gegen-
Uberliegenden groRen Oberflache (3, 4) eine Quer-
zugfestigkeit > 5 kPa aufweist.

Dammstoffelement nach Anspruch 5,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Bereiche unmittelbar an die groRen Ober-
flachen (3, 4, 15) angrenzen.

Dammstoffelement nach Anspruch 4,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Mineralfasem (2) im Bereich mit der Quer-
zugfestigkeit von >  30kPa  annahernd
ausschlieBlich rechtwinklig zu der groen Oberfla-
che (15) verlaufend ausgerichtet sind.

Dammstoffelement nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass zumindest eine groRe Oberflache (3, 4, 15)
mit einer haftvermittelnden Beschichtung (16) aus-
gebildet ist.

Dammstoffelement nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die haftvermittelnde Beschichtung (16) auf
der groRen Oberflache (15) angeordnet ist, zu der
die Mineralfasern einen rechtwinkligen Verlauf auf-
weisen.

10. Dammstoffelement nach Anspruch 8,
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1.

12.

13.

14.

15.

20

dadurch gekennzeichnet,

dass die haftvermittelnde Beschichtung (16) teilfla-
chig auf der groRen Oberflache (3, 4, 15) angeord-
net ist.

Dammstoffelement nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet,

dass die haftvermittelnde Beschichtung (16) aus ei-
nem Kunststoff-Film mit einer hohen Affinitat zu ei-
nem Baukleber, insbesondere einem Mortel und/
oder einem Klebemortel besteht.

Waéarmedammverbundsystem mit zumindest einem
Dammstoffelement aus mit einem Bindemittel ge-
bundenen Mineralfasern, insbesondere aus Mine-
ralwolle und/oder Glaswolle, insbesondere nach ei-
nem der Anspriiche 1 bis 11, welches zwei groRe
Oberflachen aufweist, die im Abstand und parallel
verlaufend zueinander angeordnet sind und wel-
ches vier Seitenflachen aufweist, die rechtwinklig
zueinander und zu den groRen Oberflachen ausge-
richtet sind, wobei die Mineralfasem des Damm-
stoffelementes im Bereich zumindest einer Kontakt-
zone, die sich unmittelbar an eine groe Oberflache
anschlief3t, im wesentlichen parallel zu der grof3en
Oberflache verlaufend ausgerichtet sind und wobei
zwischen den groRen Oberflachen, benachbart zu
der Kontaktzone ein Kembereich angeordnet ist, in
dem Mineralfasem im wesentlichen rechtwinklig
und/oder schrag zu den grof’en Oberflachen ver-
laufend angeordnet sind,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Dammstoffelement (1, 1.1, 1.2) mit seiner
der Kontaktzone (5, 6) abgewandt angeordneten
groRen Oberflache (15) auf einer zu ddmmenden
Gebaudeflache (19) aufliegt und mit dieser Uber ei-
nen Kleber (18) verbunden ist und dass die auflen-
liegende, die Kontaktzone (5, 6) aufweisende groRe
Oberflache (3, 4) mit einer Abdeckung ausgebildet
ist.

System nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die der Gebaudeflache (19) zugewandte gro-
3e Oberflache als Schnittflache (15) ausgebildet ist,
zu der die Mineralfasern (2) rechtwinklig verlaufend
ausgerichtet sind.

System nach Anspruch 13,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schnittflache (15) eine haftvermittelnde
Beschichtung (16) aufweist, die vorzugsweise voll-
flachig aufgebracht ist.

System nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abdeckung als vorzugsweise bewehrtes
Putzsystem (21) ausgebildet ist.



16.

17.

18.

19.
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System nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Dammstoffelement (1, 1.1, 1.2) im Be-
reich der Kontaktzone (5, 6) eine zum Bereich der
Schnittflache (15) unterschiedliche Querzugfestig-
keit aufweist.

System nach Anspruch 16,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Schnittflache (15) eine Querzugfestigkeit
von > 30kPa, vorzugsweise > 60kPa und die Kon-
taktzone (5, 6) eine Querzugfestigkeit > 5 kPa auf-
weist

System nach Anspruch 15,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Abdeckung mit einer Armierung (24), bei-
spielsweise einem Glasfaser-Gittergelege bewehrt
ist.

System nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass mehrere, als Dammstoffplatten ausgebildete
Dammestoffelemente (1, 1.1, 1.2) im Verband auf der
zu ddmmenden Gebaudeflache (19) angeordnet
und befestigt sind.
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