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Verfahren zur Beschichtung und Warmeisollerung von Wanden und Decken od.dgl. und Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens.

@ Es wird ein Verfahren sowie eine Vorrichtung zur Durch-
fuhrung des Verfahrens zur Beschichtung und Warmeisolie-
rung von Wanden, Decken an Bauwerken vorgeschlagen. Hier-
fir wird die Polyurethanschicht zwischen Abziehleisten aufge-
tragen, deren Abstand von der Wand die Dicke der aufzutra-
genden Schicht bestimmt. Mittels einer lUberdimensionalen
Kettensdge wird die Oberfliche entiang der Abziehleisten
abgezogen und geglatiet.
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des Verfahrens zur Beschichtung und Warmeisolierung
von Winden, Decken o. dgl. mit einer im Spritzverfahren auftrag-

baren Wirmeddmmschicht, insbesondere Polyurethanschicht.

Im Zeichen erhdhter Brennstoffkosten und sparsameren Umgang mit
Brennstoffen gewinnt die Gebéudeisolﬁerung immer mehr an Bedeu-
tung. Es ist bekannt, Widnde von innen oder von aufien mit D&mm-
stoffplatten aus Polystyrol (Hartschaum) zu isolieren. Nach dem
Aufkleben der Platten miissen die Fugen verspachtelt und die ganze
Fldche mit einer Matte liberzogen werden, um Spannungsrisse im
darauf aufzubringenden Putz zu verhindern. Dieses Verfahren hat
den Nachteil, da8 nicht immer eine optimale Haftung zwischen den
Hartschaumplatten und dem Untergrund gewdhrleistet ist und da8
die Nachbehandlung bis zum Aufbringen des Putzes zeitintensiv

und damit kostenintensiv ist.

Es ist weiterhin bekannt, D&cher mit einer Polyurethanschicht zu
versehen. Hierbei wird die Schicht im Sprlihverfahren mehr oder
weniger unkontrollier; auf die Dachoberfld@che aufgetragen und

mit einem Schutzanstrich versehen. Dieses Verfahren hat den Nach-
teil, daB eine sehr grobe Oberfl&dche entsteht, die insbesondere

uneben und nicht zur weiteren Verwendung geeignet ist.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Be-
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schichtung und Wirmeisolierung von Widnden, Decken o. dgl.

vorzuschlagen, welches die oben genannten Nachteile vermeidet und
insbesondere kostenglinstig bei optimaler Wirkungsweise herstell-
bar ist. Es ist weiterhin Aufgabe der Erfindung, eine Vorrichtung
vorzuschlagen, mit welcher das erfindungsgemidfe Verfahren einfach

und rationell durchfihrbar ist.

Diese Aufgabe wird durch den kennzeichnenden Teil des Anspruchs 1

sowie durch den zugehdrigen Vorrichtungsanspruch geldst.

Die Erfindung hat gegeniiber den bekannten Verfahren den Vorteil,
daB bei Verwendung einer Polyurethanschicht als Warmeddmmschicht
eine optimale Verbindung zum Mauerwerk bzw. zur zu isolierenden
Flache besteht. Polyurethan hat hervorragende Klebeeigenschaften
und stellt eine gute Verbindung mit fast Jjedem Untergrund her.
Beim Auftragen bzw. Aufspriihen entsteht eine sofortige Anbindung
des Isoliermaterials mit dem Untergrund. Beim Aufsprithen dringt
das Material in jegliche Hohlrﬁume ein und quillt innerhalb
Sekunden um das 40-fache seines Ursprungsvolumens auf. Gegeniiber
bekannten Hartschaumplatten weist eine Polyurethanisolierschicht
einen wesentlich glinstigeren Wasserdampf-Diffusionswiderstand
auf. Hierdurch bleiben die zu isolierenden Winde trocken, ohne

daB zus&tzliche MaBnahmen ergriffen werden miissen.

Gegeniiber der Isolierung mit Hartschaumplatten kdSnnen beim erfin-
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dungsgemdBen Verfahren sehr groBe Fldchen in einem Arbeitsgang
beschichtet und mittels einer speziellen Kettensdge vollig glatt
abgezogen werden. Zur genauen Bestimmung der Dicke der Poly-
urethanschicht werden parallel angeordnete Abziehleisten auf die
zu beschichtende Fl&che aufgebracht, wobei mittels einer iiber-

dimensionalen Kettensige ein Abziehen bzw. Gl&tten der Oberflédche

erfolgt.

Die Abziehleisten werden nach Glattung der Oberfldche abgenommen
und die entstehenden Ritzen ebenfalls ausgeschdumt. Die Nachbe-

handlung dieses kleinen Bereiches kann mittels einem scharfen

Elektromesser o. dgl. geschehen.

In den Unteranspriichen sind weitere MaB8nahmen zur LOsung der er-
findungsgemdBen Aufgabe und zur vorteilhaften Weiterbildung des

Verfahrens nach Anspruch 1 vorgesehen.

Gemdf dem Unteranspruch 2 werden Rohre als Abziehleisten ver-
wendet. Diese kdnnen wie im Unteranspruch 3 dargestellt, ohne
weiteres eine Lidnge von 6 m bei einem Durchmesser von 2 cm auf-
weisen, um gr88ere Fldchen gleichzeitig behandeln zu k&nnen. Die
Rohre werden mittels Distanzbolzen auf die zu behandelnde Ober-
fldche aufgeschraubt. Dabei ergibt die Linge der Distanzbolzen
plus der Durchmesser der Rohre die Dicke der aufzutragenden Poly-
urethanschicht. Durch Verwendung wvon unterschiedlichen Distanz-

bolzen werden unterschiedliche Dicken der Polyurethanschicht er-
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zielt. Die Dicke der als Rohr ausgebildete Abziehleiste sollte
mdglichst gering sein, damit das aufzutragende Polyurethan unter-
halb des Rohres durchquillen kann. Beziiglich der mechanischen
Festigkeit und der einfachen Handhabung haben sich Rohre mit
einem Durchmesser von ca. 20 mm bewdhrt, die in einem Abstand von

einem Meter parallel zueinander angeordnet sind.

Die Erfindung sieht weiterhin vor, daB8 eine spezielle Kettensdge
zur Durchfiihrung des Verfahrens vorgeschlagen wird. Diese nach
Art einer Baumsdge ausgefiihrte Kettensdge weist ein Uiberdimen-
sionales S&dgeblatt von einer Linge von grdfer als 1 m auf, um
den Abstand zwischen den beiden parallel angeordneten Abzieh-
leisten zu liberbriicken. Weiterhin ist vorgesehen, daB die Ketten-—
glieder gegeniiber herkSmmlichen Ketten eine erhdhte Anzahl von
Schneidblattchen erhalten, um einen sauberen Schnitt ohne Nach-
behandlung zu erzielen. In diesem Zusammenhang ist es von Vor-
teil, daB zwischen den Kettenglieder Blirsten aus V2A-Stahl an-

geordnet sind, die die Oberfldche von Sdgestaub befreien.
Die Erfindung wird noch anhand der Figurenbeschreibung erl&utert.

Fig. 1 =zeigt einen Ausschnitt aus einer zu beschichtenden

Fl&che,

Fig. 2 einen Schnitt gemdf I~I i#n Fig. 1.
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Auf die in den Figuren 1 und 2 dargestellte Wand oder Decke 10
werden wenigstens zwei als Rohre ausgebildete Abziehleisten 11,
12 unter Verwendung von Distanzhiilsen 13 aufgeschraubt. Die Be-
festigungsschrauben miissen dabei versenkt werden, damit die Ab-
ziehleisten eine durchgehende Oberfldche bilden. Die Lidnge der
Distanzhiilsen 13 wird derart bemessen, daB diese mit dem Durch-
messer des Rohres die Dicke d der aufzubringenden Polyurethan-
schicht 14 darstellt. Zur Aufbringung einer 40 mm dicken
Polyurethanschicht werden deshalb z. B. Rohre mit einem Durch-
messer von 20 mm und Distanzhiilsen mit einer Linge von ebenfalls

20 cm verwendet. Selbstverstidndlich k&nnen diese MafRe variieren.

In den Zwischenraum 15 zwischen den als Rohre ausgebildeten
Abziehleisten 11, 12 wird dann in'an sich bekannter Weise Poly-
urethanschaum im Spriihverfahren aufgetragen. Dieser Schaum hértet
in wenigen Sekunden aus und kann dann mittels einer Kettensdge 16
gegldttet werden. Die Blattlinge 17 der Kettensige 16 muf dabei
so lang ausgefiihrt werden, daB der freie Abstand zwischen den

Rohren 11, 12 iiberbriickt wird.

Zumindest auf der der zu beschichtenden Wand zugeordneten Seite
18 des Blattes 17 der Kette 16 weisen die Kettenglieder an‘jedem
oder jedem zweiten Kettenglied Schneidbldttchen auf um die
Schnittleistung der Kettensige wesentlich zu erh8hen. Zusitzlich

kdnnen an dieser Seite kleine Blirstchen aus V2A-Stahl befestigt
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bzw. angelStet sein, die ein zusdtzliches Gl&tten bzw. ein Ent-

stauben der Oberfl&iche iibernehmen.

Als Rettensdge 16 eignet sich beispielsweise eine S&ge mit einer
Umdrehung von ca. 4.000 U/Min., einer Leistung von 1.100 Watt

und einem Kettenvorschub von 300 mm/Sek.

Die Erfindung eignet sich insbesondere zur Warmeisolierung von
AuBenfassaden bei Neubauten und bestehenden Bauten bzw. zur Alt-
bausanierung. Auf die nach dem erfindungsgemffien Verfahren auf-

gebrachte Isolierschicht kann direkt ein herk&mmlicher AuBenputz

aufgetragen werden.

Selbstverstdndlich kann die Erfindung auch im Innenbereich von

Gebduden Verwendung finden.
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Anmelder:  pyrol Flying Lindauer
1kh Montage GmbH
D 8990 Lindau / Bodensee

amtl. Bez.: "Verfahren zur Beschichtung und
Wirmeisolierung von Wd&nden und
Decken o. dgl. und Vorrichtung
zur Durchfiihrung des Verfahrens

ANSPRUCHEHEE

1. Verfahren zur Beschichtung und Wirmeisolierung von Wé&nden,
Decken o. dgl. mit einer im Spriihverfahren auftragbaren Warme-
d&dmmschicht, insbesondere Polyurethanschicht, dadurch gekenn-
zeichngt, daB8 auf die zu beschichtenden Fl&dchen (10) parallel
angeordnete Abziehleisten (11, 12) derart fixiert werden, das
deren von der Fldche abgewandten Oberkante die Dicke (d) der im
Sprihverfahren auftragbaren Wirmedimmschicht (14) bestimmt und
daB die Oberfl&dche der aufgebrachten Wirmeddmmschicht (14)
mittels einer, Uber die Abziehleisten (11, 12) hinwegreichenden
Kettensdge (16, 17) abgezogen und gegldttet wird, wobei die

Abziehleisten (11, 12) als Anschlagbegrenzung dienen.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daSf
als Abziehleisten (11, 12) Rohre verwendet werden, die lber

Distanzbolzen (13) zur Abstandsverinderung an der zu beschich-



tenden Fl&che (19) angeschraubt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, daf
die Rohre (11, 12) in einem Abstand von ca. 1 m parallel

zueinander befestigt werden, bei einer Rohrld@nge von mehreren

Metern.

4, Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daf die Abziehleisten nach erfolgter Beschichtung ent-

fernt und der entstehende Zwischenraum mit Polyurethanschaum

nachbehandelt wird.

5. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach An-
spruch 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, da8 eine Kettensdge (16)
mit einer Blattldnge (17) vorgesehen ist, die mindestens dem
Abstand zwischen den parallel angeordneten Abziehleisten (11, 12)

entspricht.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, das
wenigstens auf der der Polyurethanschicht zugewandten Seite (18)
der hintereinander angeordneten Kettenglieder (20) an jedem,
oder jedem zweiten Rettenglied ein Schneidbldttchen in an sich

bekannter Bauweise angeordnet ist.

7. Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 6, dadurch gekennzeich-

net, daf an den Kettenglieder Biirsten aus V2A-Stahl befestigt

bzw. angeldtet sind.
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