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@ Verankerung an einer Verkleidungs-Platte und Verfahren zur Herstellung dieser Verankerung.

67 Die Verankerung wird durch einen in die Platte (1)
versenkten Einsatz (4) gebildet, der an seinem einen
Ende ein nahe der einen Plattenoberfléche (3) liegenden
tellerartigen Fussteil (8) und an seinem anderen Ende
einen im Innern der Platte liegenden, sich ebenfalis tellerar-
tig ausweitenden Kopfteil (6) aufweist. Dazwischen liegt
ein eingeschniirtes Mittelteil (7). Der Einsatz ist mit einem
zur Platte senkrechten, gegen die eine Plattenoberflache
zu offenen Gewindeloch (9) versehen. Zur Herstellung der
Verankerung wird der Einsatz mit seinem Fussteil auf ein
Schutzpapier (12) geklebt, ein Agglomerat aus Steingranu-
lat und Harzbindemittel dariibergeschiittet und anschlies-
send unter Warmeeinwirkung zu einer Platte gepresst.
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Beschreibung

Es ist bekannt, Wande und insbesondere Fassa-
den mit Platien aus Natur- oder Kunststeinen zu
verkleiden, was angesichis des oft erheblichen Ge-
wichtes solcher Platten und ihrer refativen Briichig-
keit Probleme bei ilrer Befestigung aufwirft, beson-
ders wenn diese von aussen nicht sichtbar sein
soll. Dies ist oft erwiinscht, weil sichtbare Befesti-
gungen eine Reihe von Nachteilen aufweisen, vor
allem, wenn sie der Witterung ausgesetzt sind. Sie
erzeugen dann nach einiger Zeit fast unweigerlich
stérende Schmutz- und/oder Rost-Muster auf der
Fassade. Bei hinreichend dicken Verkleidungsplat-
ten ist es bekannt, diese mitiels seitlich eingreifen-
der Krallen zu befestigen, was aber eine gewisse
Mindestdicke der Plaite sowie das Bohren von L&-
chermn in ihren Schmalseiten verlangt. Es fiihrt zu-
dem zu verhalinismassig grossen Fugen zwischen
benachbarten Platten, was unerwlinscht ist.

Es ist das Ziel der Erfindung diese Nachteile zu
vermeiden und eine einfache, sichere und von aus-
sen unsichtbare Verankerung fir Wandverkiei-
dungsplatten aus Kunststein sowie ein Verfahren
zur Herstellung derselben zu schaffen. Zu diesem
Zweck ist die Erfindung wie in den Anspriichen 1
und 8 beschrieben, definiert.

Im folgenden soll die Erfindung anhand der Be-
schreibung eines Ausfihrungsbeispiel und der
Zeichnung ngher erlautert werden.

Es zeigt die einzige Figur einen teilweisen Schnitt
durch eine bevorzugte Ausfiihrungsform der Erfin-
dung.

In der einzigen Figur bezeichnet 1 eine Kunst-
steinplatte, die beispielsweise aus einem warmge-
pressten Agglomerat aus Steingranulat und einem
Harzbindemittel hergestellt sein kann, wobei diese
Platte eine als Verkleidungsaussenflache vorgese-
hene Vorderseite 2 und eine Riickseite 3 aufweist.
In diese Riickseite ist ein Einsatz 4 eingelassen,
der um die Achse A rotationssymmetrisch ist und an
seinen beiden Enden je eine kragenartige Auswei-
ung besitzt, wobei r den Aussenradius des Kopftei-
les 6 und R denjenigen des Fussteiles 8 bezeichnet.
Zwischen Kopf- und Fussteil weist der Einsatz 4 ei-
nen eingeschnirten Mittelteil 7 auf. Ein um die Ach-
se konzentrischer, durchgehender Hohlraum 9 ist
mit einem Innengewinde 11 versehen. Dieses Gewin-
de bildet die Verankerung fiir die bei der Montage
der Verkleidungsplatte an eine Wand verwendeten
rickseitigen Schrauben. Natlirlich kann — obwohl
die Verwendung normierter Schrauben in der Regel
vorzuziehen ist — zu diesem Zweck ein Bajonett-
Verschluss verwendet werden; in diesem Fall muss
der Hohlraum 9 eine passend hinterschnitiene Fas-
sung aufweisen.

Der Einsatz kann aus Metall, vorzugsweise aus
rostfrelem Stahl, aber auch aus anderen Materia-
lien — wie etwa gesintertem Material oder einem ge-
eigneten Kunststoff — bestehen.

Es soll nun das Einbringen des Einsatzes 4 in die
Kunststeinplatte 1 in einer bevorzugten Ausfih-
rungsform beschrieben werden. Grundsétzlich wird
die rohe Platte durch Aufschiitten einer Mischung
von Steingranulat und eines Harzbindemittels in ei-
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nen Rahmen auf eine ebene Unterlage, gefolgt von
einem Warmpressen der aufgeschiitteten Masse
bei passend gewahliten Druck- und Temperaturwer-
ten hergestelit. Danach wird sie zugeschnitten, ge-
schliffen und fallweise einseitig poliert.

Um die Untetlage zu schonen und auch um den
Transport vor und nach dem Pressen zu etleich-
tern, ist es wiblich, die Unterlage durch ein dariiber-
liegendes Papier zu schiiizen, welches wéhrend
des Herstellungsvorganges der Platte zuerst mit
dem Schiittgut und danach mit der gepressten Platte
léngs der Herstellungsstrasse weiterbefordert wird
und schliesslich an der ferfigen Platte haften bleibt.

Um die Einsétze, in der Regel mindestens vier pro
zugeschnittene Platte, in diese einzubringen, kann
man die benttigte Anzahl Einsaize vor dem Auf-
schiitten auf das Schuizpapier 12 setzen und mittels
einer |Leimschicht 13 daran ankleben. Auf diese Wei-
se kann das Schitigut die Einsétze weder verschie-
ben noch beim Pressen zwischen diesen und die Un-
terlage kriechen.

Das Einbringen der Einséize in die Platie kann er-
findungsgeméss auch auf andere Weise bewerk-
stelligt werden, insbesondere wenn man anstatt des
oder zusétzlich zum bisher Ublichen Papier einen
zugeschnittenen Karton  (vorzugsweise einen
Presskarton) oder eine Kunststoif-Folie als Fla-
chengebilde verwendet. Es ist dann- besonders ein-
fach, die Einsétze auf dem Karton oder der Folie an-
zubringen, bevor diese in den Rahmen auf die Ar-
beitsunterlage gelegt werden, auf welcher die Platie
gepresst wird. Das Flachengebilde wird also zuerst
mit Einsétzen bestiickt, und dann erst in den zur
Herstellung der Platten verwendeten Pressrahmen
eingelegt, wobei beide Vorgénge automatisch erfol-
gen konnen. Dadurch erreicht man verschiedene
Vorteile; insbesondere kdnnen die Platten in schnel-
lerer Folge gespresst werden, da das zeitaufwendi-
ge Aufsetzen — und fallweise das Anleimen — der
Einsétze ausserhalb der eigentlichen Herstellungs-
strasse der Platten statifindet. Zudem konnen die
Einsétze unter Umstinden mit grésserer Prézision
angebracht werden. Natiirlich eignen sich Kunst-
stoff-Folien und vor allem Karton besonders gut
fir ein solches Verfahren, obwohl es sich auch mit
Papier durchfiihren lasst.

Es ist auch die Verwendung einer Kunststoff-Fo-
lie denkbar, welche nicht direkt auf die Arbeitsun-
terlage der Herstellungssirasse, sondern selbst
auf ein Schutzpapier gelegt wird. In allen Fllen, in
denen eine Kunststoff-Folie verwendet und dafiir
gesorgt wird, dass sie an der fertigen Platte haften
bleibt, kann diese Folie nach der Montage der Plat-
te eine doppelte Funktion ausiiben. Sie wirkt einer-
seits als eine auf der Riickseite der Platte ange-
brachte Dampfsperre und andererseits — falls sie
zdh genug ist — als ein Schutzirager, der das Her-
abfallen von Plattenieilen verhindert, wenn die Plat-
te einmal brockeln oder brechen solite.

Das Ankleben der Einsétze auf ein Flachengebil-
de vor dem Aufschiitten des Schiitigutes bietet
mehrere Vorteile.

Einerseits kann dadurch die Lage der Einsaize in
der fertigen Platte exakt (d.h. bis auf wenige mm) be-
stimmt werden, da die Einsétze weder durch den
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Aufschittvorgang noch durch das herstellungs-
méssig wichtige Fliessen des Schiitimaterials wah-
rend des Press- und Heizvorganges verschoben
werden kénnen. Ein prazises Positionieren der Ein-
siize ist namlich fir die Montage von Verklei-
dungsplatten &usserst wichtig, da die Fugenbreite
zwischen den Platten kritisch davon abhangt, und
ein nachtragliches Justieren erfahrungsgeméss
kostspielig ist. Andererseits schiitzt das auf den
Einsatz aufgeklebte, flichenhafte Gebilde in Form
eines Papieres, eines Presskarions, einer Kunst-
stoff-Folie oder dergleichen, den Einsatz vor dem
Eindringen von Schiitigut von unten her in den
Hohlraum 9. Das Eindringen von Schuttgut in die-
sen Hohlraum von oben her kann entweder durch ei-
nen darin eingeschraubten Schutzpfropfen (in der
Zeichnung nicht gezeigt), beispielsweise eine aus
Kunststoff hergestelite Madenschraube, verhin-
dert werden. Fallweise geniigt diese Schraube, um
den fiir die Montage nétigen Abschnitt des Hohlrau-
mes freizuhalten, sofern sowohl ihre Lénge wie ihre
Lage passend gewahlt sind. Ein Eindringen des
Schiitigutes von oben her kann jedoch auch verhin-
dert werden, indem man den Hohlraum 9 als ein
Sackloch ausbildet, welches nur am fussseitigen
Ende des Einsatzes offen, an seinem kopfseitigen
Ende jedoch geschlossen ist. Bei dieser (in der
Zeichnung nicht gezeigten) Ausfiihrungsform kann
fallweise auf einen Schutzpfropfen verzichtet wer-
den.

Um bei der Montage der Platte ein einfaches und
rasches Freilegen der hinter dem Schutzpapier 12
versteckten Einséize zu ermoglichen, kann zum
Aufkleben der Einsétze auf das flachenhafte Gebil-
de ein Leim verwendet werden, der dieses geni-
gend verfarbt, um von der Aussenseite desselben
gesehen zu werden. Auf diese Weise konnen die
Einséize ohne langes Suchen lokalisiert und durch
Enifernen des flachenhaften Gebildes fiir die Mon-
tage freigelegt werden.

Um zu gewdhrleisten, dass das Schiittgut beim
Warmpressen leicht und vollstdndig in das einge-
schniirte Mittelteil 7 fliesst (wie durch den Pfeil F
angedeutet), ist der Kopiteil 4 beidseitig unter ei-
nem Winke!l o von etwa 15° abgeschragt. Aus &hnli-
chen Griinden ist die Peripherie des Fussteiles um
denselben Winkel o abgeschrégt. Es soll aber aus-
driicklich bemerkt werden, dass andere Formen
mbglich sind. [nsbesondere kann der eingeschniirte
Mittelteil 7 eine gerundete Kehlung bilden, d.h. ei-
nen Querschnitt aufweisen, der nicht durch eine
Folge gerader Segmente, sondern durch eine
gleichmassig gerundete Kurve begrenzt ist. Auch
brauchen weder der Einsatz 4 als Ganzes, noch
sein Kopf- und/oder Fussteil rotationssymmetrisch
zu sein, sondern sie kdnnen viele andere Formen
aufweisen. Unabhéngig von diesen Formen ist vor-
zugsweise — wie in der Zeichnung gezeigt — die auf
eine Qberfléche der Platte 1 projizierte Flache des
Fussteiles 8 mindestens doppelt so gross wie die
Projektion des Kopfieiles 6 auf dieselbe Oberfla-
che. Eine solche Ausbildung bietet verschiedene
Vorteile: der grossflachige Fuss begiinstigt die
Haftung des Einsatzes 4 am Schutzpapier 12 und wi-
dersteht wirkungsvoll Drehmomenten, welche auf
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den Einsaiz ausgelibt werden, sei es wahrend der
Herstellung durch das seitliche Fliessen des
Schiittgutes, sei es wahrend oder nach der Monta-
ge der Platte durch Einwirkung auf das Gewinde.
Ausserdem nimmt die grosse Fussflache die beim
Festziehen einer in das Gewinde 11 eingreifenden
Schraube ausgeiibten Anpresskrifte einer Gegen-
mutter oder einer Halterungslasche auf, ohne sie
auf die wesentlich briichigere Kunststeinplatte zu
iibertragen. Gleichzeitig gestattet der verhalinis-
massig kleinere Kopfteil beim Herstellen det Plaite
ein leichtes Fliessen des Materials in Richiung des
Mittelteiles 7 und gewahrleistet eine sichere Veran-
kerung des Einsatzes in der Kunststeinplatte, ohne
diese ortlich iberméssig zu schwachen,

Patentanspriiche

1. Verankerung an einer Verkleidungsplatie (1)
aus Kunststein, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens ein an einer der Plattenflachen (3) ver-
senkter Einsatz (4) vorhanden ist, der an seinem
dieser Plattenfliche am n#chsten gelegenen Ende
einen tellerartiy ausgeweiteten Fussteil (8) auf-
weist, weiter platteneinwérts eingeschniirt ist (7)
und sich dann an seinem von dieser einen Platten-
fliache entfernten Ende zu einem ebenfalls tellerar-
fig ausgeweiteten Kopfteil (6) ausweitet, wobei der
Einsatz von der anderen Plattenfliche (2) beab-
standet ist und eine zu der einen Plattenflache (3)
hin offene Ausnehmung (9) aufweist, die mit einem
Gewinde (11) versehen und/oder mindestens teilwei-
se hinterschnitten ist.

2. Verankerung nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Projekiion des Fussteiles
(8) auf die Ebene der einen Plattenfléche (3) minde-
stens doppelt so gross ist, wie die Projekiion des
Kopfteiles (4) auf diese Ebene.

3. Verankerung nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die dem
Fussteil gegeniiberliegende Flache des Kopfteiles
derart urn mindestens 10° gegeniiber der einen Plat-
tenfliche abgeschragt ist, dass sich der Kopftell
(6) gegen seine Peripherie hin verjlingt.

4, Verankerung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die vom
Fussteil (8) abgewandte Flache des Kopfteiles der-
art um mindestens 10° gegeniiber der einen Platten-
flache abgeschrégt ist, dass sich der Kopfteil ge-
gen seine Peripherie hin verjiingt.

5. Verankerung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Ausnehmung (9) einen den Einsatz durchquerenden
Gang bildet.

6. Verankerung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ein-
satz (4) im wesentlichen um eine zur einen Platten-
fiiche (3) senkrechten Achse (A) rotationssymme-
trisch ist. ’

7. Verankerung nach einem der vorangehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der Ein-
satz (4) aus Metall gefertigt ist.

8. Verfahren zur Herstellung einer Verankerung
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens ein Einsatz auf ein flachiges Gebilde
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(12) aufgesetzt wird, dass danach die Grundmateria-
lien des Kunststeines auf dieses Gebilde geschiittet
und zur Bildung der Verkleidungs-Platte darauf
aufgepresst werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn- 5
zeichnet, dass der Einsaiz mit seinem Fussteil an
das fiachige Gebilde angeleimt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 9, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fiir das Anleimen ein nach er-
folgter Pressung der Platte von der freien Seite 10
des flachigen Gebildes her sichtbarer Leim (13) ver-
wendet wird.

11. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass das fléchige Gebilde
(12) aus Papier, Karton oder Kunststoff besteht. 15

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 8 bis 10
dadurch gekennzeichnet, dass das fléchige Gebilde
(12) aus einem Kunstsioff besteht, der permanent
mit den darauf plaitenformig aufgepressten Grund-
materialien verbunden wird. 20
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