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@ Wirmedammplatte und Verfahren zum thermischen Isolieren von Gebéudeteilen.

@ Rechteckige Warmedammplatten aus zdhhartem

© Schaumkunststoff, insbesondere aus Polystyrol-

Partikelschaum. Die Dammplatten sind auf beiden Seiten mit
einer Vielzahl von Einschnitten (E) versehen, die senkrecht zur
Plattenhauptebene und parallel zu einer Stirnflache verlaufen.
Sie weisen an den vier Stirnflachen jeweils einander gegenti-
berliegend Nut- und Federprofile (N,F} auf. die Dé@mmplatten
konnen zum thermischen Isolieren von Gebaudeteilen, insbe-
sondere von Steildachern, verwendet werden.
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WEZrmedidmmplatte und Verfahren zum thermischen Isolieren
von GebZiudeteilen

Die Erfindung betrifft eine Wirmeddmmplatte aus Schaum-

5 kunststoff, die beidseitig mit Einschnitten versehen ist,
und an den Stirnfldchen umlaufend Nut- und Feder-Profile
aufwelst, sowle ein Verfahren zum thermischen Isolieren
von GebHudeteilen, insbesondere von Steild&chern.

10 Zéhharte'Schaumkunststoffe, z.B. auf Basis von Polystyrol-

-Partikelschaum, werden in groRem MaRstab zur Isolierung
von Geb&uden und Gebdudeteilen, vor allem von Dichern,

ge-

gen den Einflu® von K&dlte und Wirme eingesetzt. Sie be-

sitzen von Natur aus eine verhZltnism#2ig hohe Steifigkeit.

15 Als Folge dieser hohen mechanischen Steifigkeit ist bei-
spielsweise der Einbau von Platten aus ziZhharten Schaum-
kunststoffen als Wirmed&mmung zwischen Dachsparren viel
schwieriger und zeitraubender als bei weichen Faserdimm-
stoffen. Da sich der Sparrenabstand innerhalb eines Fel-
des und auch von Feld zu Feld durch ungenaue Verlegung und.
durch Verziehen der Sparren meist @ndert, muB Jjede einzel-
ne Platte individuell iurechtgeschnitten werden. Durch
Schwindung oder thermische Kontraktion der steifen Schaum-
kunststoff-Platten oder durch Formdnderungen der Tragkon-
25 struktion ktnnen sich Kdltebriicken oder RiBschiden an

Dachdichtungsbahnen bilden.

In dem deutschen Gebrauchsmuster 79 06 823 ist ein platten-

20

férmiges Formteil aus einem z&hharten Schaumkunststoff
beschrieben, bei dem die genannten Nachteile weitgehend

30 behoben sind. Die Platte weist - vorzugsweise beidseitig =-
eine Vielzahl von Einschnitten auf, die senkrecht zur
Plattenebene und parallel zu einer Stirnfléche verlaufen,
wobel die Absténde zwischen den Einschnitten kleiner sind
als die Plattendicke, und die Tiefe der Einschnitte grdRer

35 ist als die halbe Plattendicke.
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Turch diese MaRnahme werden die Platten senkrecht zur

Schnittebene durch wesentlich geringere Kridfte verformbar
und das Einpassen in vorgegebene lichte Offnungen wird we-
sentlich erleichtert. Da nicht nur die Druck- sondern auch
die Zugsteifigkeit senkrecht zur Schnittebene verringert
ist, genligen bereits sehr geringe Haltekrifte, um ein Zu-
sammenziehen der Platten senkrecht zur Schnittebene durch
Schwindung oder thermische Kontraktion zu vermeiden. Daraus
ergeben sich fir die Praxis die Vorteile, daR K#dltebrilicken
durch getffnete Stoffugen sowie Spannungspitzen in Deck-
schichten vermieden werden.

Bei Steild&chern schwanken die AbstZnde der Dachsparren

in weiten Grenzen zwischen etwa 55 und 75 cm. Beim Ver-
legen der beschriebenen W&rmeisolierplatten zur Dachiso-
lierung milssen also mehrere Plattenbreiten verfiigbar sein.

Da man jedoch nicht unendlich viele Plattenbreiten bereit-
stellen kann, missen in der Verlegepraxis in den meisten
Fdllen die Platten dem tatsdchlichen Sparrenabstand ent-
sprechend zurechtgeschnitten werden. Dies fihrt beim Ver-
leger zu Materialverlust und macht eine Beseitigung der
Abfallstilcke notwendig. Der Plattenhersteller ist gezwun-
gen, mehrere Plattentypen mit verschiedenen Breiten zu
produzieren, fir den Hindler ergibt sich eine aufwendige
Lagerhaltung. Beides schligt beil den Xosten zu Buche.

Der Erfindung lag also die Aufgabe zugrunde, eine Wirme-
ddmmplatte zu entwickeln, die unabhingig von dem Abstand

der Dachsparren ohne wesentlichen Materialverlust ver-
legt werden kann.

Diese Aufgabe wird gelOst, wenn man an der bekannten, mit
Einschnitten versehenen Platte die Stirnflichen mit Nut-
und Feder-Profilen versieht. '

|
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TGegenstand der Erfindung ist demzufolge eine rechteckige 3
Wirmeddmmplatte aus zédhhartem Schaumkunststoff einer

Dichte von 10 bis 100 g/l mit einer Dicke von 2 bis 20 cm,
welche auf beiden Seiten mit einer Vielzahl von Einschnit-

{ § ten versehen ist, die im wesentlichen senkrecht zur Platten-
hauptebene und parallel zu einer Stirnfldche verlaufen,
¢ wobel die AbstZnde zwischen den Einschnitten kleiner sind
| als die Plattendicke, und die Tiefe der Einschnitte grd&fer
ist als die halbe Plattendicke. Diese Platte weist erfin-
10 dungsgem&B® an den vier Stirnfléchen jeweils einander gegen-
liberliegend Nut~ und Federprofile auf.

Zihharte Schaumkunststoffe sind nach H. Gotze, "Schaum-
kunststoffe", Strafenbau, Chemie und Technik Verlagsgesell-
1; schaft, Heidelberg, Seite 24, Schaumkdrper, die mit zuneh-
J mender Druckbe7astung eine stetig fortschreitende, teilweise
- reversible Verformung aufwelsen, ohne daf ein ausgeprigter
Bruchzustand erreicht wird, wie es 2.B. bel sprddharten
Schaumkunststoffen der Fall ist, die bei steigender Druck-
20 Dbelastung ohne nennenswerte elastische Verformung durc
pldtzlichen Zusammenbruch des Gefllges versagen.

Bevorzugte Schaumstoffe sind solche auf Basis von Poly-
styrol, insbesondere Polystyrol-Partikelschaum. Daneben
;25 sind auch extrudierter Polysfyrolschaum, Polyvinylchlorid-
' schaum und z&hhart eingestellter Polyurethanschaum geeig-
net, insbesondere auch elastischer Melamin/Formaldehyd-
~Schaum nach der deutschen Patentanmeldung P 29 15 457,
%. sowle. elastischer Harnstoff/Formaldehyd-Schaum.

Die Dichte der Schaumstoffe liegt zwischen 5 und 100 g/1,
b vorzugsweise zwischen 10 und 50 g/l. Die Dicke der Schaum-

stoffplatten kann zwischen 2 und 20 cm, vorzugsweise
zwischen 5 und 15 und insbesondere zwischen 8 und 12 cm
35 liegen. Ihre Breite betridgt vorzugsweise 40 bis 200, ins-
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Besondere 50 bis 80 cm, ihre Linge vorzugsweise 40 bis
1000 und insbesondere 50 bis 125 cm.

Die Einschnitte verlaufen im wesentlichen senkrecht zur §
Piattenhauptebene und parallel zu einer Stirnfliche. Ge- t
ringe Abweichungen, z.B. um bis zu 10° von diesen Rich-
tungen sind. tolerierbar.

Die Absténde zwischen den Einschnitten sind kleiner als ,
die Plattendicke, und die Tiefe der Einschnitte ist gréBer .
als die halbe Plattendicke. Die Breite der eingeschnitteneﬁ
Schlitze wird von der Art des Werkzeugs bestimmt. Sie kanﬁf
im allgemeinen zwischen 0 und 3 mm, vorzugsweilse zwischen B
0,2 und 2 mm, liegen; bel zu breiten Schlitzen wird die
Isolierwirkung der Ddmmplatte beeintrichtigt und es kbnnen
K&dltebriicken entstehen. '

Es gibt verschiedene Methoden, nach denen die Einschnitte
in den Platten angebracht werden koénnen. Als Werkzeuge
kommen z.B. Sigen, Schneidringe, rotierende Messer, Glih-
drihte oder oszillierende Dr&hte in Frage.

Die Einschnitte sind auf beiden Seiten der Schaumstoff-
platte angebracht, wobel sie natlirlich gegeneinander ver-
setzt sein miissen. Die Schnittiefe ist vorzugsweise gleich
Bevorzugt sind parallele Einschnitte,

Die Nut- und Federprofile k&nnen an den Schaumstoffplatten
vor oder nach den Einschnitten angebracht werden. Man

kann die Profile nach bekannten Methoden aus dem Schaum-
stoff herausfrédsen oder herausschneiden. Die Form und

die GroRe der Profile kann grundsitzlich beliebig gestal-

tet werden, wobel natirlich Nut und Feder aufeinander
abgestimmt sein miissen. Nut und Feder kdénnen einen recht-
eckigen oder konisch zulaufenden Querschnitt haben, zur N

S 2
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"Erleichterung des Zusammenfiligens sind sie aber bevorzugt
etwas abgerundet.

Die Breite der Nut betrigt vorzugsweise etwa die Hilfte

i5 der Plattendicke, ihre Tiefe sollte vorzugsweise mindestens
3 cm betragen. Es empfiehlt sich, die Gesamtabmessungen

! der Platte, also einschlieBlich der Federprofile, so zu
wdhlen, daB die Schaumstoffbldcke, aus denen man sie nor-
malerweise schneidet, optimal genutzt werden, so daf der

h  Abfall auf ein Mindestma® reduziert wird.

Die erfindungsgemifen plattenfdrmigen Formteile kdnnen wie

herkdmmliche Di&mmstoffe auf einer oder beiden zur Platten-
| hauptebene parallelen Oberfliche kaschiert werden. Als
Kaschiermaterialien kommen zugfeste, aber leicht biegsame

tn

=

Materialien, z.B. Vliese, Gewebe, aus Textil~ oder Glas-
fasern, Metall-Folien oder Xumststoff-Folien oder Bitumen-
dichtungsbahnen in Frage. Beili einseitiger Kaschierung
werden die Formteile als Bahnen aufrollbar. Die Kaschierung
b0 dient je nach verwendetem Material im Einbauzustand als
Zugarmiefung und/cder als Dampfbremse und/oder als Ab-
dichtung gegen Luftzug oder Wasser. Durch eine beidseitige
Kaschierung erh&lt man eine beidseitige Armierung mit

i gleichen Zusatzfunktionen wie bei einseitiger Kaschierung.

Die erfindungsgeméﬁeh Wérmedimmplatten dienen zum thermi-

schen Isolieren von unterteilten Fl&chen, insbesondere

von Steildéchern, wobei die Platten zwischen die Dach-

sparren eingebracht werden. Beim Verlegen muf man zwei

70 Fille unterscheiden:

a) die Plattenbreite ist kleiner als der Sparrenabstand
und

b) die Plattenbreite ist grdRer als der Sparrenabstand.

35
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3eim Fall a) geht man so vor, daB man zweili oder gegebenen-
fzlls mehr Platt:n an inren zu den Sparren parallel laufen-
den Stirnflidchen durck Nut- und Federverbindung zusammen-
filgt, von diesem Platienverbund den {iber den Sparrenzwi-
schenraum zuziiglich einer Zugabe von 0,5 bis 5, vorzugsweise
1 bis 2 cm lberstehenden Plattenteil abschneidet, den
zurechtgeschnittenen Plattenverbund in Querrichtung zu

den Sparren um die Zugabe zusammendriickt und so zwischen
¢ie Sparren einbringt; und in einem nZchsten Verlegeschritt
den abgeschnitéenen Plattenteil mit einer weiteren Platte
bzw. einem Plattenteil in gleicher Weise zusammenfiigt, zu-ir
rechtschneidet und zwischen die Sparren einbringt.

Im Fall b) wird so verfahren, da® man von der Platte den
iber den Sparrenzwischenraum zuziliglich einer Zugabe von
0,5 bis 5, vorzugsweise 1 bis 2 cm liberstehenden Platten-
teil ébschneidet, den verbleibenden Plattenteil in Quer-
richtung zu den Sparren um die Zugabe zusammendriickt und
so zwischen die Sparren einbringt; und in einem nichsten
Verlegeschritt den abgeschnittenen Plattenteil mit einer
weiteren Platte bzw. einem Plattenteil in gleicher Weise
zusammenflgt, zurechtschneidet und zwischen die Sparren
einbringt. ' |

In beiden F&llen werden anschlieRend die eingzelnen zwischen
. 1le Sparren eingebrachten Platten bzw. Plattenverbunde
durch Zusam.enfiigen ihrer quer zu den Sparren verlaufen-

den Nut- und Federprofile miteinander verbunden.
Beim Verlegen der Platten zwischen den schrigen Dach-~

sparren arbeitet man zweckmiBigerweise von unten nach
oben. Das Abschneiden der liberstehenden Plattenteile kann
mit Messe:n, S#Zgen oder Gliithdradhten vorgenommen werden,
vorzugsweise mit Stichségen. '

=
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Durch das Zusammendriicken der Platten bzw. des Plattenver-
bundes erhalten diese eine Spannung quer zu den Sparren.
Dadurch halten sie sich selbsttiZtig zwischen den Sparren
fest. Zusdtzlich kdnnen sie noch an den Sparren durch
Stichndgel oder durch Anbringen von Lattensticken gesichert

werden. Durch die Nut- und Feder-Verbindung der einzelnen
Platten bzw., Plattenverbunde in Li&ngsrichtung zu den

Sparren wird ein ausgezeichneter Sitz und Winddichtigkeit
gewdhrleistet,

Bei dem geschilderten Verlegeverfahren tritt praktisch kein
Materialverlust durch Abfallstiicke auf, da die abgeschnit-
tenen Plattenteile bis auf ganz geringe Restmengen weiter-
verwendet werden kdnnen. Ein weiterer Vorteil der erfindungs-
geméfen Wiarmeddmmplatte ist darin zu sehen, daf der Platten-
hersteller sich auf eine Plattenbreite beschrinken kann.
Dadurch kann die Produktion rationeller gestaltet werden. Bei
entsprechender Wahl der Plattenmafe wird auRerdem eine opti-
male Nutzung der Schaumstoffbldcke gewdhrleistet. Auch die
Verpackung und der Transport der Platten werden vereinfacht.
Flir den Handel ergibt sich eine stark reduzierte und ver-
einfachte Lagerhaltung. Bei der Anwendung des Wirmedimm-
systems ergeben sich fiir den Handwerker bzw. Heimwerker
Vorteile in der Planung und im Einkauf dadurch, daB er die
angebotene Plattenbreite unabhingig vom Sparrenabstand
einsetzen kann. Auch das Vorvermessen der Sparrenabsténde

zur detaillierten Bedarfsermittlung entfillt.

In den Zeichnungen sind eine besonders bevorzugte Ausfiih-

rungsform der erfindungsgem&fen Wirmedimmplatte, sowie zwel
Verlegeprinzipien schematisch dargestellt.

Figur 1 zeigt die Seitenansicht von zwei Wirmedimmplatten
der Dicke D mit halbkreisfdrmig ausgebildeter Nut N und
Feder F, sowie den Einschnitten E.
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Figur 2 zeigt den Verlegefall a), bei dem die Platten-
breite B (62,5 cm, inclusive Feder) kleiner ist als der
Abstand der zwel Sparren S (75 cm); Figur 3 zeigt den Ver-
legefall b), bei dem die Plattenbreite B groRer ist als
der Sparrenabstand (55 cm). Die Platten haben in beiden

Fillen die gleiche Linge L (62,5 cm, inclusive Feder) und
Dicke (10 cm). Lings der Trennlinie T werden die abge-

schnittenen Plattenteile x, y und z abgetrennt, die dann
beim jeweils nichsten Verlegevorgang wieder verwendet wer-
den. Die oben beschriebene Zugabe (1 cm) ist in der Zeich-
nung nicht berlicksichtigt. Die MaRangaben in den Klammern
beziehen sich auf einen Praxisversuch.
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Rechteckigze WiarmediZmmplatte aus zihhartem -Schaum-
kunststoff einer Dichte von 5 bis 100 g/1 mit einer
Dicke von 2 bis 20 cm, welche auf beiden Seiten mit
einer Vielzahl von Einschnitten versehen ist, die

im wesentlichen senkrecht zur Plattenhauptebene und
parallel zu einer Stirnfliche verlaufen, wobeil die
Abst&nde zwischen den Einschnitten kleiner sind als
die Plattendicke, und die Tiefe der Einschnitte gréfer
ist als die halbe Plattendicke, dadurch gekennzeichnet,
daR die Platte an den vier Stirnflichen jeweils ein-
ander gegenllberliegend Nut- und Feder-Profile auf-
weist.

Wérmedémmplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,

daf sie eine Breite von 40 bis 200 cm und eine Léinge
von 40 bis 1000 cm hat.

Wirmedidmmplatte nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
daf die Nut- und Feder-Profile abgerundet sind.,

Verfahren zum thermischen Isolieren von Gebdudetellen,
insbesondere von S%eild&chern, durch Einbringen der
Wirmedimmplatten nach Anspruch 1 zwischen Sparren,
deren Abstand gréBer ist als die Platﬁenbreite, da-
durch gekennzeichnet, daB man zwei oder gegebenenfalls

mehr Platten an ilhren zu den Sparren parallel laufen-

den Stirnfldchen durch Nut- und Federverbindung zusam-
menfiigt, von diesem Plattenverbund den iiber den Spar-

renzwischenraum zuzliglich einer Zugabe von O bis 5,

vorzugsweise 1 bis 2 cm liberstehenden Plattentell ab-

schneidet; den zurechtgeschnittenen Plattenverbund

in Querrichtung zu den Sparren um die Zugabe zusam-

.2
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mendriickt und so zwischen dle Sparren einbringt, und |
in einem néchsten Verlegeschritt den abgeschnitte-
nen Plattenteil mit einer welteren Platte bzw. einem
Plattenteil 1n glelcher Welse zusammenfligt, zu- |
rechtschneidet und zwischen die Sparren einbringt.

Verfahren zum thermischen Isolieren von Gebiudetei-
len, insbesondere von Steild&dchern, durch Einbringen
von Wadrmeddmmplatten nach Anspruch 1 zwischen Spar-
ren, deren Abstand kleiner ist als die Plattenbreite, 
dadurch gekennzeichnet, daB man von der Platte den
iUber den Sparrenzwischenraum zuzliglich einer Zugabe =
von O bis 5, vorzugswelse 1 bis é cm, Uberstehen-
den Plattenteil abschneidet, den verbleibenden Plat-

tenteil.in Querrichtung zu den Sparren um die Zugabe
zusammendriickt und so zwischen die Sparren einbringt;
und in einem nichsten Verlegeschritt den abgeschnit-
tenen Plattenteil mit einer weiteren Platte bzw.
einem Plattentell durch Nut- und Federverbindung zu-
sammenfiigt, den Plattenverburid in gleicher Weise zu- -
rechtschneidet und zwischen die Sparren einbringt.

Verfahren zum thermischen Isolieren von Gebiudeteilen
nach den Anspriichen 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet,
daB man anschliefend die einzelnen zwischen die Spar-
ren eingebrachten Platten bzw. Plattenverbunde durch
Zusammenfiigen ihrer quer zu den Sparren verlaufenden
Nut- uﬂd Federprofile miteinander verbindet.

Zeichn.

Wy
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