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(54) Dubel zur Befestigung in einem Warmedammverbundsystem.

(57) Die Erfindung betrifft einen Dubel (11) zur Befestigung In
einem Warmedammyverbundsystem (WDVS) mit einem hohlen
Schatft (13) ein erstes und zweites Ende (15,17) aufweisend und
einem Dichtbereich (19) am zweiten Ende (17) des Schaftes,
welcher kraftschlussig in einem Bohrloch der Putzschicht des
WDV S autnehmbar ist. Der Dichtbereich ist durch ein am zweiten
Ende (17) angeordnetes Dichtelement (19) realisiert.
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Beschreibung

Gebiet der Erfindung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Dubel gemass Oberbegriff des Anspruchs 1, ein Set aus ei-nem Dubel und einer
Einsteckhilfe gemass Anspruch 17 und ein Verfahren zur Befestigung eines Dubels gemass Oberbegriff des Anspruchs 18.

Stand der Technik

[0002] Aus dem Stand der Technik sind verschiedene Befestigungen bekannt, um Gegenstande an einem Waimedamm-
verbundsystem (WDVS) zu befestigen, ohne dass die Befestigung in die hinter dem WDVS liegende Tragschicht ragt.
Dementsprechend sind solche Befestigungen nur fur massig schwere Gegenstande geeignet, da durch die Festigkeit des
WDVS, also durch die Putzschicht und die dahinterliegende Warmedammung, der Tragfahigkeit Grenzen gesetzt sind.

[0003] Bekannt sind beispielsweise sogenannte Schneckendubel bzw. Dammstoffdubel, welche eine von der Spitze weg
stark zunehmende Gewindehohe aufweisen. Solche Dubel verursachen jedoch einen verhaltnismassig grossen Schaden

in der Putzschicht. Ferner ist die Abdichtung der Putzschicht gegenuber ausseren Witterungseinflussen nicht zufrieden-
stellend.

[0004] Auch sind Haltesysteme bekannt welche durch ein spezielles Heissluftgerat einen Hohlraum in die Warmedam-
mung iIm Anschluss an die Putzschicht schmelzen. Dieser Hohlraum wird mit einer Injektionsmasse ausgespritzt, wodurch
ein Klebekragen hinter der Putzschicht gebildet wird. Die Herstellung des Hohlraums ist jedoch sehr aufwendig. Zudem
muss dafur ein eigenes Heissluftgerat erworben werden. Dieses System funktioniert auch nur bei schmelzbaren Warme-
dammungen.

[0005] Aus der DE 10 2011 002 165 A1 ist ein Spreizdubel fur ein WDVS bekannt, welcher in der Warmedammschicht
aufgespreizt ist und die Putzschicht des WDVS spielfrei hintergreift. Dadurch nutzt der Spreizdubel die Festigkeit der
Putzschicht und die Verbindung der Putzschicht zu der Warmedammung fur eine Befestigung. Da der Spreizdubel die
Putzschicht jedoch nur geringfugig hintergreifen kann, ist die Traglastfahigkeit gering.

Aufgabe der Erfindung

[0006] Aus den Nachteilen des beschriebenen Stands der Technik resultiert die die vorliegende Erfindung initiierende
Aufgabe eine gattungsgemasse Befestigung an einem Warmedammverbundsystem weiterzuentwickeln, welche rasch und

mit moglichst geringen Beschadigungen der Putzschicht vorzunehmen ist und eine verbesserte Traglastfahigkeit und Ab-
dichtung gegenuber der Warmedammung aufweist.

Beschreibung

[0007] Dubel zur Befestigung in einem Warmedammverbundsystem weisen einen hohlen Schaft auf, in welchen eine
Schraube eindrehbar ist. Der Schaft weist ein erstes und zweites Ende auf. Am zweiten Ende des Schaftes ist ein Dicht-
bereich vorgesehen, damit im Bereich des Dubels keine Feuchtigkeit in das WDVS eindringen kann. Der Dichtbereich
ist durch ein am zweiten Ende angeordnetes Dichtelement realisiert sein. Dieses Dichtelement ermoglicht es, dass sich
in der Warmedammung rund um den Dubel ein Druck aufbauen kann, ohne dass das Bohrloch als eine undichte Stelle
wirken wurde. Diese Dichtigkeit wird genutzt, dass ein 1- oder ein 2-Komponenten-Klebstoff tief in die Warmedammung
eindringen kann. Als Warmedammungen kommen daher offenporige bzw. porose Werkstoffe, beispielsweise expandier-
tes Polystyrol oder Mineralwolle, in welche der Klebstoff erleichtert eindringen kann, zur Anwendung. Bevorzugt ist das
Dichtelement daher ausgebildet, um das Bohrloch gegeniiber einem Fliissigklebstoffes mit einem Uberdruck abzudichten.
Der Uberdruck des Klebstoffes in dem WDVS wird durch die Injektion in den Dilbel beispielsweise mit einer Kartuschen-
presse, erzeugt. Der Klebstoff, welcher durch den Dubel eingespritzt wird, kann nicht durch das Bohrloch zuruck aus dem
WDVS entweichen, sondern muss in die Warmedammung eindringen. Es hat sich herausgestellt, dass in den offenporigen
Warmedammungen ausreichend Sauerstoff vorhanden ist, damit ein 1-Kompononten-Klebstoff aushartet. Der 2-Kompo-
nenten-Klebstoff hartet ohne die Prasenz von Sauerstoff in der Warmedammung aus.

[0008] Die Aufgabe bel einem gattungsgemassen Dubel wird dadurch gelost, dass am zweiten Ende des Schaftes we-
nigstens eine Austrittsoffnung vorgesehen ist. Diese Position der Austrittsoffnung ermoglicht es, dass der Klebstoff kurz
unterhalb der Putzschicht besonders tief in die Warmedammung eindringen kann, da zu Beginn der Druck des injizierten
Klebstoffes am grossten ist. Ist der Klebstoff einmal in die Warmedammung eingedrungen, hartet der Klebstoff aus und
bildet in der Warmedammung einen Klebekragen. Der Klebekragen bewirkt, dass der Dubel nicht aus dem WDVS reisst
und in seiner Position stabilisiert wird. Die Position der wenigstens einen Austrittsoffnung ermoglicht es, dass sich der
Klebekragen direkt hinter der Putzschicht besonders breit ausbilden kann. Dies fuhrt zu einer besonders grossen Stabilitat
und Ausreisssicherheit des Klebedubels.

[0009] Dadurch, dass die wenigstens eine Austrittsoffnung bevorzugt in kurzem Abstand zu dem Dichtelement an dem
zweiten Ende vorgesehen ist, ist der Druck mit dem der Klebstoff in die Warmedammung eintritt am Ubergang von der
Putzschicht zu der Warmedammung am grossten und die Eindringtiefe ist in diesem Bereich am grossten. Der Klebstoff
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bildet um den Dubel herum einen im Wesentlichen kegelformigen Klebkragen. Dadurch ist der Dubel besonders fest in
dem WDVS verankert.

[0010] Bevorzugt ist eine Mehrzahl von Austrittsoffnungen am Umfang des zweiten Endes angeordnet. Bevorzugt sind
die Austrittsoffnungen symmetrisch entlang des Umfangs des Dubels angeordnet. Dadurch kann der Klebstoff moglichst
gleichmassig und rotationssymmetrisch in die Warmedammung eindringen.

[0011] Die Erfindung zeichnet sich bevorzugt dadurch aus, dass das Dichtelement und der Schaft aus unterschiedlichen
Kunststoffen bestehen, wobel das Dichtelement bevorzugt aus einem thermoplastischen Elastomer besteht. Der Schatft
lefert die notwenige Stabilitat fur den Dubel, wohingegen das Dichtelement elastisch genug ist, um das Bohrloch im
Bereich der Putzschicht gegenuber einem Ausfliessen von Klebstoff abzudichten. Das Dichtelement kann auch aus einem
Gummimaterial hergestellt sein. Der Schaft und dessen Spitze sind bevorzugt aus einem glasfaserverstarkten Polyamid
spritzgegossen.

[0012] Als zweckdienlich hat es sich erwiesen, wenn an dem Dichtelement eine das Dichtelement in Langsrichtung durch-
dringende Eintrittsoffnung vorgesehen ist, in welcher ein Verschluss ausgeformt ist. Der Verschluss verhindert, dass Kleb-
stoff wieder aus dem Dubel ausfliesst, wenn er vollstandig in das WDVS Injiziert ist.

[0013] In einer besonders bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung weist der Verschluss die Funktion eines Ventils auf,
indem er durch einen Uberdruck an der Eintrittséffnung gedffnet werden kann und durch einen Uberdruck in dem Hohlraum
des Schaftes geschlossen werden kann. Der Verschluss erlaubt es daher, dass der Klebstoff nur in eine Richtung, namlich
iIn den Hohlraum des Schaftes hinein fliessen kann. Ein Austreten des Klebstoffes aus dem Hohlraum des Schaftes heraus
verhindert der Verschluss.

[0014] Zweckmassigerweise ist der Verschluss eine Membran mit wenigstens einer Sollbruchstelle. Die Membran wird
zusammen mit dem Dichtelement in einem Stuck spritzgegossen. Die Sollbruchstellen brechen, wenn der Klebstoff mit
Druck in die Eintrittsoffnung eingespritzt wird. Dadurch konnen mehrere Kreissektoren in Flussrichtung aufgeklappt wer-
den. Entgegen der Flussrichtung konnen die Kreissektoren zugeklappt werden und verschliessen das Dichtelement, wenn
der in die Warmedammung injizierte Klebstoff hach aussen gedruckt wird. Die Membran verhindert zusammen mit dem
Dichtelement, dass ein einmal injizierter Klebstoff aus dem WDVS austritt. Die Sollbruchstellen konnen beliebig an der
Membran angeordnet sein, kreuzen sich jedoch bevorzugt. Denkbar ware es auch, dass an der Membran keine Sollbruch-
stellen vorhanden sind. Dann ist die Membran als ein nach innen orientierter Kegel mit einem zentralen Injektionsloch
ausgebildet. Durch die Kegelform wird das Injektionsloch durch einen in der Warmedammung vorhandenen Klebstoff mit
Uberdruck zugedriickt.

[0015] Bevorzugter Weise ist das Dichtelement auf das zweite Ende aufgespritzt. Dadurch ist das Dichtelement fest mit
dem Schaft verbunden und kann sich nicht mehr von diesem losen.

[0016] Die Erfindung zeichnet sich auch bevorzugt dadurch aus, dass das Dichtelement einen Dichtbereich in Gestalt
eines Kegelstumpfes besitzt. Dadurch kann das Dichtelement an das Bohrloch gedruckt werden. Bevorzugt hat das vor-
dere Ende des Kegelstumpfes einen geringfugig kleineren Durchmesser als das Bohrloch und das hintere Ende des Ke-
gelstumpfes hat einen geringfugig grosseren Durchmesser als das Bohrloch. Dadurch kann durch Eindrucken des Dicht-
elements eine zuverlassige Abdichtung zwischen Bohrloch und Dichtelement erreicht werden.

[0017] Zweckmassigerweise besitzt der Kegelstumpf eine derartige Hohe, dass er die Putzschicht durchdringen kann.
Dieses Merkmal ermoglicht es, dass das Bohrloch in der Putzschicht bevorzugt entlang seiner gesamten Hohe in Kontakt
mit dem Dichtelement steht und dadurch sehr gut abgedichtet ist.

[0018] In einer besonders bevorzugten Austfuhrungsform der Erfindung ist in dem Schaft eine Mehrzahl von abgeschlos-
senen Hohlkorpern vorgesehen. Die abgeschlossenen Hohlraume erstrecken sich bevorzugt entlang der Langsachse des
Schaftes. Die abgeschlossenen Hohlraume wirken als eine Volumenreduzierung des Schaftinnenraums, wodurch in dem
Schaft nur mehr eine Schraubenaufnahme freigelassen ist, in welche eine Schraube eingeschraubt werden kann, indem
sie sich in die Schraubenaufnahme einschneidet. Trotz der Hohlraume ist die Auszugskraft der Schraube gewahrleistet,
da die auftretenden Krafte nicht sehr gross sind. Es kann jedoch notwendig sein, dass bei grosseren Schraubendurch-
messern der Dubel aufgebohrt werden muss. Die Hohlraume sind rundherum mit Dubelmaterial umgeben, sodass der
Dubel ausreichend stabil ist, um eine Schraube zuverlassig halten zu konnen. Durch die Volumenreduzierung kann kein
Klebstoff in den Schaft eindringen, wodurch das zu injizierende Klebstoffvolumen reduziert werden kann.

[0019] In einer Ausfuhrungsform der Erfindung ist am ersten Ende wenigstens eine Entluftung zum Entweichen der in dem
Schaft vorhandenen Luft vorgesehen. Es kann sich im Inneren des Schatftes folglich kein Gegendruck aufbauen und der
Schatft ist mit geringem |njektionsdruck befullbar. Die Entluftung ist bevorzugt durch kleine Luftiocher in der Spitze realisiert.

[0020] Das erste Ende kann als eine Spitze ausgeformt sein, ist jedoch bevorzugt ein separates Tell, welches mit dem
Schatft verbindbar ist. Dadurch lasst sich der Schaft einfacher entformen, als wenn er eine Spitze aufweisen wurde.

[0021] In einer weiteren Ausfuhrungsform der Erfindung weist die Austrittsoffnung Innenabmessungen zwischen 1 mm
und 5 mm und bevorzugt zwischen 2 und 3 mm auf. Die Austrittsoffnung kann kreisrund sein, kann aber auch andere
Formen haben, beispielsweise die eines langlichen Schlitzes. Diese Dimensionierung gewahrleistet eine gleichmassige
Verteilung des Klebstoffes in der Warmedammung.
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[0022] Zur Reduzierung des Fullvolumens des Schaftes mit Klebstoff ist an der Innenseite des Schaftes eine Mehrzabhl
von Langsstreben vorgesehen. Ein in den Dubel eingeschraubte Schraube kann sich in die Langsstreben einschneiden.

[0023] In einer weiteren bevorzugten Ausfuhrungsform der Erfindung ist an der Aussenseite des Schaftes eine Mehrzabhl
von Auszugssicherungen ausgeformt. Diese Auszugssicherungen konnen quer zur Langsrichtung orientierte Stege oder
Nuten sein, an denen der Klebstoff eine formschlussige Verbindung mit dem Dubel bildet. Ein weiterer Aspekt der Erfindung
betrifft ein Set aus einem Dubel gemass der voranstehenden Beschreibung und einer Einsteckhilfe mit einer Eindruckfla-
che. Erfindungsgemass weist die Einsteckhilfe einen Fortsatz auf, welcher das Dichtelement Uberbrucken kann und eine
direkte Verbindung der Eindruckflache mit dem Schaft herstellen kann. Beim Eindrucken des Dubels in das WDVS ist das
Dichtelement frel von Druckkraften und wird beim Eindrucken des Dubels in das Bohrloch nicht deformiert und kann sich

frei bewegen. Dadurch werden die dichtenden Eigenschaften des Dichtelements verbessert.

[0024] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft ein Verfahren zur Befestigung eines Dubels in einem WDVS. Erfindungs-
gemass wird bei dem Verfahren ein Flussigklebstoff mit einem derartigen Druck in den Schatft injiziert, dass er durch die
Austrittsoffnungen hindurch in die Warmedammung des WDV Ss eindringt und dabei ein Austreten des Flussigklebstoffes
zwischen dem Dichtelement und der Pulzschicht verhindert ist. Der Klebstoff kann sich an der Aussenwand des Schaftes
ausbreiten, da zwischen der Schaftwand und dem Dammstoff ein geringerer Stromungswiderstand vorliegt als in dem
Dammstoff. Der Klebekragen kann sich daher entlang der gesamten Dubellange ausbilden. Es bildet sich ein Klebekragen,
welcher den Dubel formschlussig unter der Putzschicht in dem WDVS halt.

[0025] Weitere Vorteile und Merkmale ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung zweier Ausfuhrungsbeispiele
der Erfindung unter Bezugnahme auf die schematischen Darstellungen. Es zeigen in nicht massstabsgetreuer Darstellung:

Figur 1: eine axonometrische Ansicht des erfindungsgemassen Dubels;
Figur 2: einen Langsquerschnitt durch den Dubel;

Figur 3: eine Draufsicht auf ein Dichtelement des Dubels;

Figur 4. eine Detailansicht des Dubels im Bereich des Dichtelements;

Figur 5: einen Langsschnitt durch eine erste Ausfuhrungsform des Dubels;

Figur 6: einen Langsschnitt durch eine zweite Ausfuhrungsform des Dubels;
Figur 7. eine axonometrische Ansicht einer Einsteckhilfe;

Figur 8: eine Seitenansicht der Einsteckhilfe und

Figur 9: einen Langsschnitt durch den in eine Warmedammung eingesteckten Dubel mit ausgebildetem Klebekragen
und eingeschraubter Schraube.

[0026] In den Figuren ist ein Dubel gezeigt, welcher gesamthaft mit dem Bezugszeichen 11 bezeichnet ist. Der Dubel
11 weilst einen hohlen Schaft 13 mit einem ersten und zweiten Ende 15,17 auf. Der Schaft 13 ist bevorzugt in der Spritz-
gusstechnologie aus einem Kunststoff, beispielsweise einem Polyamid mit Glasfaserverstarkung, hergestellt. An dem zwel-
ten Ende 17 ist ein Dichtelement 19 angeordnet. Das Dichtelement 19 ist aus einem elastischen Kunststoff, beispielswel-
se einem thermoplastischen Elastomer oder einer Gummiart, hergestellt und bevorzugt an dem zweiten Ende 17 des
Schaftes 13 angespritzt. Denkbar ist es auch, dass das Dichtelement formschlussig auf das zweite Ende 17 aufgesteckt
ist und dadurch an diesem gehalten ist. Das erste Ende 15 des Schaftes 13 kann als eine Spitze ausgeformt sein. Zur
vereinfachten Entformung des Schaftes 13 ist es jedoch bevorzugt, dass die Spitze 18 ein separates Tell ist, welches
mit dem Schaft verbunden werden kann. Denkbar ist es beispielsweise, wenn die Spitze 18 in das erste Ende 15 mittels
Haken eingeclipst wird.

[0027] Der erfindungsgemasse Dubel 11 ist dazu ausgebildet, an einem Warmedammverbundsystem gehalten zu sein.
Unter einem Warmedammverbundsystem (kurz WDVS) ist im Rahmen dieser Anmeldung eine Fassadendammung mit
einem Dammstoff und einer Putztragerschicht zu verstehen. Der Dammstoff ist bevorzugt ein poroser offenporiger Werk-
stoff und zumeist an einem Aussenmauerwerk befestigt. Die Putztragerschicht ist eine Verputzschicht, welche mit einem
Gewebe armiert ist.

[0028] Der Dubel 11 wird in ein an dem WDVS vorgebohrtes Bohrloch 21 gesteckt. Das Bohrloch (21a,21b) durchdringt
die Putzschicht 23 und optional den Dammstoff 25 (Figur 5). Als erfindungsbedeutend ist, dass das Dichtelement 19 es
vermag, das Bohrloch 21a in der Putzschicht gegenuber dem Inneren des WDVSs moglichst flussigkeitsdicht abzudichten.

[0029] Nachdem der Dubel 11 Iin das WDVS eingesteckt ist, bilden die Putzschicht 23 und das Dichtelemente 19 einen
méglichst fliissigkeitsdichten Ubergang. Das Dichtelement 19 umschlicsst eine Eintrittséffnung 27 flir einen 1- oder 2 Kom-
ponenten-Klebestoff. Zum Einstecken des Dubels 11 in das WDVS, ohne dass das Dichtelement 19 wahrend des Einste-
ckens deformiert wird und dadurch die Dichteigenschaften verschlechtert, wird eine Einsteckhilfe 29 angewandt (Figur
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7 und 8). Die Einsteckhilfe 29 hat eine Eindruckflache 31 und einen Fortsatz 33 ausgebildet. Der Fortsatz 33 wird In
die Eintrittsoffnung 27 eingesteckt und uUberbruckt das Dichtelement 19. Der Fortsatz 33 hat dann Kontakt zu dem zwei-
ten Ende 17. Die Druckkraft, welcher ein Benutzer auf die Eindruckflache 31 ausubt, kann daher direkt auf den Schaift
13 Ubertragen werden. Das Dichtelement 19 wird wahrend des Eindruckens des Dubels 11 nicht deformiert und kann sich
dichtend an das Bohrloch 21a im Bereich der Putzschicht 23 an diese anschmiegen.

[0030] Um die Dichtfunktion des Dichtelements 19 zu verbessern, besitzt das Dichtelement 19 die Gestalt eines Kegel-
stumpfes. Die Hohe des Dichtelements 19 ist derart zu bemessen, dass es die Putzschicht 19 durchdringt. Dadurch ist
sichergestellt, dass das Bohrloch 21a in der Putzschicht 23 uber die gesamte Dicke der Putzschicht 23 abgedichtet ist.

[0031] Der Klebstoff wird durch die Eintrittsoffnung in den Dubel 11 injiziert. Der Klebstoff durchdringt dabei einen Ver-
schluss. Der Verschluss ist bevorzugt eine Membran 35, welche aus demselben Material wie das Dichtelement 19 ausge-
bildet ist. Das Dichtelement 19 und die Membran 35 sind bevorzugt einstuckig spritzgegossen und an den Schaft 13 an-
gespritzt. Bevorzugt ist das zweite Ende 17 des Schaftes 11 stufenweise ausgeformt. Die Stufen lassen sich mit dem
Dichtelement 19 umspritzen, wodurch eine besonders feste Verbindung zwischen dem Schaft 11 und dem Dichtelement
19 herstellbar ist (Figur 4). Die Membran 35 ist derart ausgebildet, dass sie die Funktion eines Ventils erfullt, welches
Klebstoff in den Schatft eindringen lasst, aber ein Ausfluss in die entgegengesetzte Fliessrichtung verhindert ist. Die Figu-
ren 3 und 4 zeigen, dass die Membran 35 mehrere Sollbruchstellen 37 aufweist. Wenigstens 4 kreuzformig angeordnete
Sollbruchstellen 37 sind zweckmassig. Der Druck des Klebstoffes bricht die Sollbruchstellen 37 auf, wodurch mehrere
kreissegmentformige Klappen 39 entstehen. Die Klappen 39 verschwenken nach innen und lassen den Klebstoff passie-
ren. Durch die Anzahl der Sollbruchstellen 37 ist die Anzahl der Klappen 39 bestimmt. Figur 4 zeigt, dass die geschlos-
sene Membran 35 nach innen in Richtung des Schaftes 13 orientiert ist. Dadurch ist ein Aufdrucken der Membran durch
den Klebstoffdruck erleichtert. Die Orientierung der Membran 35 nach innen stellt auch sicher, dass sie durch den nach
der Injektion sich in dem Schaft 13 befindenden Klebstoff nicht nach aussen aufgedruckt werden kann. Bevorzugt ist die
Innenflache der Klappen 39 derart ausgestaltet, dass der Druck des Klebstoffes in dem Schatft 13 die Klappen 39 zuver-
lassig zudruckt.

[0032] In der ersten Ausfuhrungsform fullt der Klebstoff zuerst das Innere des Schaftes aus. Damit nicht zu viel Klebstoff
benotigt wird, um den Innenraum des Schaftes 13 zu fullen, sind an der Innenseite Langsstreben 40 ausgebildet (Figur
2 und 5). Die Langsstreben 40 bewirken auch, dass eine in den Dubel 11 eingeschraubte Schraube 42 sehr gut in dem
Dubel 11 halt, da sich die Schraube 42 in die Langsstreben 40 schneiden kann. Damit bei dieser ersten Ausfuhrungsform
der Hohlraum des Schaftes bis zum ersten Ende 15 bzw. zur Spitze 18 mit Klebstoff befullbar ist, sind an dem ersten
Ende 15 Entluftungsoffnungen 41 vorgesehen, durch welche die von dem Klebstoff verdrangte Luft in den Dammstoff
25 entweichen kann.

[0033] In der zweiten Ausfuhrungsform gemass der Figur 6 sind entlang des Schaftes 13 abgeschlossene Hohlkorper
43 vorgesehen, welche vom Dubelmaterial umgeben sind. Die Hohlkorper 43 reduzieren das Innenvolumen des Schaftes,
sodass nur eine Schraubenaufnahme 45 vorgesehen ist. Der Klebstoff kann daher nicht oder nur beschrankt in den Schaft
13 eindringen, da der Weg durch die Austrittsoffnungen 47 den geringeren Stromungswiderstand als die Schraubenaut-
nahme 45 hat. Als vorteilhaft haben sich Hohlkorper 43 erwiesen, welche in Richtung der Langsachse ausgebaucht sind
und sich entlang der Langsachse erstrecken. Dadurch ist die Schraube 42 fest in dem Dubel 11 gehalten, ohne dass das
Dubelmaterial zerstort werden wurde.

[0034] Ist in der ersten Ausfuhrungsform des Dubels 11 der Schatft 13 mit Klebstoff gefullt, so durchstromt der Klebstoff die
Austrittsoffnungen 47. Bel der zweiten Ausfuhrungsform durchstromt der Klebstoff die Austrittsoffnungen 47 sofort nach
Durchgang durch die Membran 35, da er nicht in den Schaft 13 eindringen kann. Die Austrittsoffnungen 47 sind moglichst
nahe an der Innenseite der Putzschicht 23 angeordnet. Bevorzugt besitzen die Austrittsoffnungen 47 einen Innendurch-
messer von 2 bis 3 mm. Durch den Injektionsdruck des Klebstoffes kann dieser in den Dammstoff 25 eindringen und zwar
verstarkt rund um die Austrittsoffnungen 47. Dadurch bildet sich in dem Dammstoff 25 rund um die Austrittsoffnungen
47 ein Klebekragen 45 (in Figur 5 durch umrandete Polygone dargestellt). Ist der Klebekragen ausgehartet, so bildet er
eine hervorragende Auszugssicherung und Stabilisierung des erfindungsgemassen Dubels 11 in dem WDVS.

[0035] Der Klebstoff dringt noch weiter in den Dammstoff 25 entlang des Schaftes 13 ein. Allerdings kann er nicht mehr so
tief in den Dammstoff 25 eindringen wie rund um die Austrittsoffnungen 47, da der Druck entlang des Schaftes 13 abnimmt.
Um den Klebstoff in den Dammstoff 25 zu drangen, erstrecken sich an der Aussenseite des Schaftes 13 in Umfangsrichtung
Querstreben 51. Wesentlich ist das tiefe Eindringen des Klebstoffes insbesondere im Bereich der Putzschicht, da dadurch
eine sehr hohe Auszugssicherheit des Dubels 11 erzielt wird. Der Klebekragen 45 formt sich mit abnehmendem Druck in
dem Dammstoff 25 im Wesentlichen in der Gestalt eines Kegels aus. Dadurch ist der Dubel 11 fest in dem WDVS verankert
und stabilisiert. Eine Menge von ca. 15 bis 50 ml 1- oder 2-Komponenten-Klebstoff hat sich zum Einkleben des Dubels
11 Iin einem WDVS bewehrt. Die Menge des Klebstoffes hangt von der Dubelgrosse und der gewunschten Grosse des
Klebekragens ab. Ein Ausreissen des Dubels 11 ist mittels des erfindungsgemassen Dubels 11 und des eingespritzten
Klebstoffes sicher vermieden.
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Legende:

[0036]

11 Dubel

13 Schatft

15 Erstes Ende des Schatftes
17 Zweites Ende des Schatftes
18 Spitze als separates Tell

19 Dichtelement

21a,21b Bohrloch in dem WDVS

23 Putzschicht

25 Dammstoff

27 Eintrittsoffnung

29 Einsteckhilfe

31 Eindruckflache

33 Fortsatz

35 Membran

37 Sollbruchstelle

39 Klappen

40 Langsstreben

41 Entluftungsoffnungen

42 Schraube

43 Abgeschlossener Hohlkorper
45 Schraubenaufnahme

47 Austrittsoffnungen

49 Klebekragen

51 Auszugssicherungen, Querstreben
Patentanspruche

1.

10.

Dubel (11) zur Befestigung in einem Warmedammverbundsystem (d.h WDVS) mit
— elnem hohlen Schatft (13) zum Eindrehen einer Schraube ein erstes und zweites Ende (15,17) aufweisend und
— einem am zweiten Ende (17) des Schaftes angeordneten Dichtelement (19), welches kraftschlussig in einem Bohr-

loch (21a) der Putzschicht (23) des WDVS aufnehmbar ist,
dadurch gekennzeichnet,
dass am zweiten Ende (17) des Schatftes (13) wenigstens eine Austrittsoffnung (47) vorgesehen ist.

Dubel nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Dichtelement (19) ausgebildet ist, um das Bohrloch (21a)
gegenuber einem Flussigklebstoffes, welcher einen Uberdruck, herbeigefuhrt durch die Klebstoffinjektion, aufweist,
abzudichten.

Dubel nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass das Dichtelement (19) und der Schaft (13) aus unter-
schiedlichen Kunststoffen bestehen, wobei das Dichtelement (19) bevorzugt aus einem thermoplastischen Elastomer
besteht.

Dubel nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass an dem Dichtelement eine das
Dichtelement (19) in Langsrichtung durchdringende Eintrittsoffnung (27) vorgesehen ist, in welcher ein Verschluss
(35) ausgeformt ist.

Dubel nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Verschluss (35) die Funktion eines Ventils aufweist, indem
er durch einen Uberdruck an der Eintrittsoffnung (27) geoffnet werden kann und durch einen Uberdruck in dem Schatft
(13) geschlossen werden kann.

Dubel nach Anspruch 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dass der Verschluss eine Membran (35) mit wenigstens
einer Sollbruchstelle ist.

Dubel nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Dichtelement (19) an dem
zwelte Ende (17) angespritzt ist oder das Dichtelement (19) Formschlussig auf das zweite Ende (17) aufgesteckt ist.

Dubel nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das Dichtelement (19) einen Dicht-
bereich in Gestalt eines Kegelstumpfes besitzt.

Dubel nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl von Austrittsoffnun-
gen (47) am Umfang des zweiten Endes (17) angeordnet ist.

Dubel nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass in dem Schatft (13) eine Mehrzahl
von abgeschlossenen Hohlkorpern (43) vorgesehen ist.
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Dubel nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass am ersten Ende (15) wenigstens
eine Entluftung (41) zum Entweichen der in dem Schaft (13) vorhandenen Luft vorgesehen ist.

Dubel nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass das erste Ende (15) als eine Spitze
ausgeformt ist.

Dubel nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Spitze ein separates Tell (18) ist, welches mit dem Schaift
(13) losbar verbunden ist.

Dubel einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass die jewellige Austrittsoffnung (47) eine
nnenabmessungen zwischen 1 mm und 5 mm und bevorzugt zwischen 2 und 3 mm aufweist.

Dubel nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass an der Innenseite des Schaftes
(13) eine Mehrzahl von Langsstreben (40) vorgesehen ist.

Dubel nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass an der Aussenseite des Schaftes
(13) eine Mehrzahl von Auszugssicherungen (51) ausgeformt sind.

Set aus einem Dubel (11) gemass einem der vorangehenden Anspruche und einer Einsteckhilfe (29) mit einer Ein-
druckflache (31),

dadurch gekennzeichnet,

dass die Einsteckhilfe (29) einen Fortsatz (33) aufweist, welcher das Dichtelement (19) Uberbrucken kann und eine
direkte Verbindung der Eindruckflache (31) mit dem Schaft (13) herstellen kann.

Verfahren zur Befestigung eines Dubels (11) in einem WDVS, bei welchem

— elin Bohrloch (21a) in die Putzschicht (23) des WDV Ss gebohrt wird,

—ein Dubel (11) gemass einen der Anspruche 1-16 in das WDVS durch das Bohrloch (21a) eingesteckt wird, sodass
das Dichtelement (19) mit der Putzschicht (23) bundig abschliesst,

— ein Flussigklebstoff mit einem derartigen Druck in den Schaft (13) injiziert wird, dass er durch die jeweilige Austritts-
offnungen (47) hindurch in die Warmedammung (25) des WDVSs eindringt und ein Austreten des Flussigklebstoffes
zwischen dem Dichtelement (19) und der Putzschicht (23) verhindert ist und

— ein bestimmtes Volumen Flussigklebstoff injiziert wird.
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Figur 6

Figur 8




CH 711 589 B1

3

oceset e}
qogscececel
\ eSeteeesec)
02e2e%e 02620 2e8;
LI
S LALILILALILILIL A
Bsesatctstcesosscscsacies
soseseleelede202020202000 0

Jz .
F 3 A—, A Fe N A S S— A A A ——

0als® — a o =
S el ———= T g
. \ \ 25 R 3 A

. . ' ‘ 11 S k \ R 2 AR

...56&,.____, s e ettt = =X
D000 =0 =B O ="
000 00cece08380)00080e080
OO0 200 0,0,0

S S 00 00oecegeq
ReGRoecececegsy
QA

10

/ . E,,,_,.,ﬁ-zg




	Page 1 - ABSTRACT/BIBLIOGRAPHY
	Page 2 - DESCRIPTION
	Page 3 - DESCRIPTION
	Page 4 - DESCRIPTION
	Page 5 - DESCRIPTION
	Page 6 - CLAIMS
	Page 7 - CLAIMS
	Page 8 - DRAWINGS
	Page 9 - DRAWINGS
	Page 10 - DRAWINGS

