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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren
zur Wérme- und/oder Schallddmmung von Gebiu-
den, insbesondere Gebdudedichern und AuBen-
wénden, durch Einbringen von Bahnen oder Platten
aus Mineralwolle, insbesondere aus Steinwolle, in
einen Abstand zwischen Widerlagern, wie Dach-
sparren, wobei auf einer Seite der Bahnen oder
Platten eine Folie als Dampfsperre aufgeklebt oder
kaschiert wird und deren freie Lingsrandstreifen
ein- oder mehrfach nach innen umgefaltet werden,
so daB mindestens ein Langsrand der Bahnen oder
Platten nach auBen Uber den betreffenden gefalte-
ten Randstreifen der Dampfsperre lbersteht, wobei
die Bahnen in je einer Rolle oder die Platten in
einem gestapelten Paket zu Verpackungseinheiten
geformt werden, und wobei zur Anpassung an je-
den vorhandenen Abstand zwischen zwei Widerla-
gern abziglich einer kleinen Uberbreite ein Teil
des Uberstandes des Lingsrandes, dessen Breite
mindestens so breit wie die groBte Differenz zwi-
schen unterschiedlichen Abstdnden der Widerlager
gewahlt worden ist, abgetrennt wird.

Eine Technik der vorgenannten Art welche dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 entspricht ist im we-
sentlichen aus der DE-PS-31 36 935 bekannt. Bei
diesem Stand der Technik geht es jedoch darum,
die Bahnen oder Platten aus aufeinanderliegenden
Schichten aufzubauen und diese Schichten so an-
zuordnen, daB sie in einem Winkelbereich von etwa
10° bis 60°, vorzugsweise 15° bis 45° zur Bahn-
oder Plattenebene verlaufen. Da die Mineralfasern
innerhalb der Schichten im wesentlichen parallel zu
den Fldchen der Schichten verlaufen, gilt dieser
Winkelbereich auch fiir die Mineralfasern innerhalb
der Bahnen oder Platten. Dadurch wird erreicht,
daB sowohl! die Druckfestigkeit als auch die Elasti-
zitdt bei Druck auf die Seitenrdnder und die groBen
Oberflachen der Bahnen oder Platten erhdht wer-
den. Beim Einfligen zwischen zwei Widerlagern
kann die Bahn oder Platte durch Druck auf die
Seitenrdnder in einem gewissen Bereich so ver-
formt werden, daB sie sich infolge der Elastizitat
und Druckfestigkeit klemmend selbst hilt. Bei un-
terschiedlichen Abstdnden zwischen den Widerla-
gern kann auf diese Weise in einem gewissen
kleinen Bereich ein Ausgleich erfolgen. Ein Be-
schneiden der Seitenrdnder der Bahn oder Platten
ist bei diesem Stand der Technik nicht vorgesehen.
Die aufgeklebte oder kaschierte Dampfsperre ist an
den freien Langsrdndern ein- oder mehrfach gefal-
tet. Dies hat ausschlieBlich den Zweck, daB das
Zusammendrlcken der Bahn oder Platten zum Ein-
fligen zwischen die Widerlager nicht durch die
Dampfsperre behindert wird, und zwar im Vergleich
zu einem weiteren Stand der Technik, bei dem die
Dampfsperre ganzflachig aufgeklebt ist und an bei-
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den Seitenrdndern Ubersteht. An diesen Uberste-
henden Seitenrdndern ist eine Kraftpapier-Folie an-
geklebt, die die beiden Seitenrdnder der Bahn oder
Platte und die von der Dampfsperre abliegende
Rickseite umgibt. Ein Zusammendrlicken wird hier
durch das Kraftpapier verhindert. AuBerdem wiir-
den sich dann Wellen oder Falten in der Dampf-
sperre ergeben.

Aus der DE-PS-32 29 601 ist ein weiterer
Stand der Technik bekannt, wonach eine Kaschie-
rungsbahn so auf die Ddmmstofflage aus Mineral-
faserfilz aufgebracht wird, daB8 der Randbereich der
Dammstofflage mit entfernbaren Randstreifen frei-
gelassen wird. Es sind optische Markierungslinien
vorgesehen, so daB zum Anpassen der Dadmmstofi-
bahn auf die Bedirfnisse des jeweiligen Einbaufal-
les am Montageort Randstreifen entlang den Mar-
kierungslinien abgeschnitten werden k&nnen. Dazu
ist es aber erforderlich, da die Dammstoffbahn
zundchst in eine Ebene ausgebreitet wird, d. h.
wenn die Bahn vorher aufgerollt war, muB sie zu-
nichst abgerollt werden. Damit die an den Rin-
dern mit Randleisten Uberstehende Kaschierungs-
bahn beim Abfrennen der Randstreifen nicht be-
schidigt wird, muB zwischen die Kaschierungsbahn
und die Ddmmstofflage eine Schneidhilfe in Form
einer schnittfesten Platte oder Leiste eingeschoben
werden. Da die Bahnen meist eine groBe Linge
haben, ist sowohl das Einschieben der Platte Uber
diese Linge als auch das Ausflihren des Schnittes
trotz der Markierungslinien schwierig und zeitrau-
bend.

Ferner ist aus der DE-0S-22 16 371 ein Isolier-
kérper bekannt, der aus einer aus gebundenen
Fasern gebildeten fortlaufenden, mit Langsrdndern
versehenen elastischen Matte besteht. Auf die Hat-
te ist mittels eines Klebers eine Deckschicht aufge-
bracht, die entweder am Rand nach innen umgefal-
tet oder durch einen Randstreifen verstirkt ist, wo-
durch im Bereich der Randleiste der Matte ein
Ankleben der Deckschicht verhindert wird. Die
Randleiste wird fabrikm&Big abgetrennt, dann je-
doch zum Schutz des seitlich Uber die Matte Uber-
stehenden Randstreifens der Deckschicht zusam-
men mit der Matte aufgerollt. Nach dem Transport
zur Baustelle wird die Rolle zu einer ebenen Bahn
ausgerollt. Sodann kann die Randleiste entfernt
werden. Die Breite der Randleiste kann zwar fabrik-
maBig unterschiedlich gew&hlt werden, jedoch ist
auf der Baustelle ein Anpassen der Matte an unter-
schiedliche Abstdnde zwischen den Dachsparren
nur mit groBer Miihe md&glich.

Aus der EP-PS-0 067 088 ist ein weiterer
Stand der Technik bekannt, und zwar ist hier wie-
derum eine Ddmmstoffbahn mit einer aufgeklebten
Kaschierung vorgesehen, die an den L3ngsseiten
mit Randstreifen Uber die Ddmmstoffbahn Uber-
steht. An den beiden L3ngsrdndern der Damm-
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stoffbahn sind abgeteilte Randstreifen vorhanden,
die ebenfalls mittels einer Klebstoffschicht mit der
Kaschierung verklebt sind. Die Randstreifen k&n-
nen an den beiden L3ngsrdndern unterschiedliche
Breite haben, so daB man sie wahlweise zur An-
passung der Dammstoffbahn an unterschiedliche
EinbaumaBe abnehmen kann. Beim Abnehmen der
Randstreifen ist zu erwarten, daB mehr oder weni-
ger dicke Mineralfaserteile auf der Klebstoffschicht
haften bleiben, so daB man diese entweder in um-
stdndlicher Arbeit entfernen oder ein unsauberes
Weiterverarbeiten in Kauf nehmen muB. Auf jeden
Fall ist ein Anpassen der Dadmmstoffbahn an die
gegebene Einbaubreite nur in dem MaBe mdglich,
wie die fabrikmiBig vorgegebene Breite der Rand-
streifen dies md&glich macht.

SchlieBlich ist noch ein aus dem DE-GM-78 30
852 bekannter Stand der Technik nennenswert, wo-
nach ein plattenférmiges Wirmedammstoffelement
mit einer Dampfsperrfolie aus Metall versehen ist,
die so vollflichig aufgeklebt ist, daB8 die an beiden
Langsseiten vorhandenen Dammstoffrippen nicht
mit verklebt sind. Zur Anpassung an unterschiedli-
che Einbaubreiten kdnnen die Dammstoffrippen
einzeln abgebrochen werden. Die Dampfsperrfolie
steht an den R&ndern lber und kann durch nadel-
feste Dachbahnstreifen verstérkt werden. Die seitli-
chen Uberlappungen k&nnen auch selbstklebend
ausgerlstet sein, so daB die Selbstklebeschichten
der nadelfreien Montage bis zum Aufbringen der
Konterlattung dienen. Die Fertigung der zahlreichen
Dammstoffrippen an den Rdndern ist umstandlich
und arbeitsaufwendig. Da die Dammstoffrippen
nicht mit verklebt sind, ist auch die Handhabung
auf der Baustelle und beim Einbau unsicher.

Demgegeniiber liegt der Erfindung die Aufgabe
zu Grunde, ein Verfahren zur Wi&rme- und/oder
Schallddmmung von Gebduden zu schaffen, das
ein einfaches Anpassen der Bahnen oder Platten
an die unterschiedlichsten Einbaubreiten gestattet
und sowohl die vorhergehende Fertigung als auch
die Handhabung beim Einbau erleichtert.

Die gestellte Aufgabe wird erfindungsgemaB
dadurch geldst, daB die Verpackungseinheit von
einer Schrumpffolie aus Kunststoff ummantelt wird
und das Abtrennen des Teiles des Uberstandes
durch einen einzigen Messer- oder Sdgeschnitt
durch die gesamte Verpackungseinheit in Form der
Rolle oder des Plattenstapels vorgenommen wird
und gleichzeitig die Schrumpffolie durchtrennt wird,
und daB anschlieBend die Verpackungseinheit zu
einer ebenflichigen Bahn ausgerollt oder in Einzel-
platten zerlegt und weiter verarbeitet wird.

Vorteilhafte Ausgestaltungen des Vefahrens er-
geben sich aus den Unteranspriichen 2 und 3.

In der Zeichnung sind Ausfiihrungsbeispiele
der Erfindung im Schema dargestellt, und zwar
zeigen
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Fig. 1 eine perspektivische Ansicht einer Ver-
packungseinheit, die aus Platten besteht,

Fig. 2 eine perspektivische Ansicht einer Ver-
packungseinheit, die aus einer aufgerollten Bahn
besteht,

Fig. 3 eine Stirnansicht auf eine andere Ausfiih-
rung einer Verpackungseinheit in Rollenform,
Fig. 4 eine Stirnansicht auf die oberste Platte
der Platteneinheit nach Fig. 1,

Fig. 5 eine Stirnansicht gem3B Fig. 4 in einer
anderen Ausflihrung und

Fig. 6 eine Stirnansicht auf die Platte gemiB
Fig. 5 nach Abftrennen des Lingsrandes des
Uberstandes und Zerlegen der Verpackungsein-
heit im eingebauten Zustand der Platte zwischen
Widerlagern.

Fig. 1 zeigt in perspektivischer Darstellung ein
Ausflihrungsbeispiel einer Verpackungseinheit 1,
die aus drei Ubereinandergestapelten Platten 2, 3,
4 aus Mineralwolle, insbesondere Steinwolle, be-
steht. Der Einfachheit halber sind nun drei Platten
dargestellt. In der Praxis bestehen derartige Ver-
packungseinheiten aus einer wesentlich gr&Beren
Anzahl von Platten. Jede Platte ist auf einer Seite,
im vorliegenden Ausflihrungsbeispiel auf der Ober-
seite, mit einer Dampfsperre 5, 6, 7 versehen, und
zwar ist die Dampfsperre in Form einer Folie auf-
geklebt oder kaschiert. Vorteilhafterweise besteht
jede Dampfsperre 5, 6 und 7 aus miteinander ver-
klebten Aluminium- und Kraftpapier-Folien. Stattd-
essen kann die Dampfsperre auch vorteilhafterwei-
se aus miteinander verklebten Aluminium- und Git-
tergelege-Kunststoff-Folien bestehen. Die freien,
nicht aufgeklebten oder kaschierten L3ngsrand-
streifen 8 und 9 der Dampfsperre sind, wie weiter
unten noch ndher erldutert wird, ein- oder mehrfach
nach innen umgefaltet, so daB mindestens ein
Langsrand der Platten nach auBen Uber den betref-
fenden gefalteten L3ngsrandstreifen 8, 9 der
Dampfsperre Ubersteht. Bei diesem Ausflhrungs-
beispiel sind die beiden Uberstinde mit den Be-
zugszeichen 10 und 11 bezeichnet. Die gesamte
Verpackungseinheit 1 ist von einer Folie, vorzugs-
weise einer Schrumpffolie aus Kunststoff, umman-
telt, so daB vor allem auch die beiderseitigen Uber-
stdnde 10, 11 der Platten bei der Lagerhaltung und
beim Transport geschiitzt sind. Die Folie kann auch
die allseitigen Rander der vorderen und rlckwarti-
gen Stirnfliche der Verpackungseinheit 1 umgrei-
fen, wodurch der Kantenschutz noch erh&ht wird,
wihrend die mittleren Flichenteile der Stirnseiten
offenbleiben k&nnen.

Die Fig. 2 und 3 veranschaulichen andere Aus-
fUhrungsbeispiele einer Verpackungseinheit 1, und
zwar besteht die Verpackungseinheit aus einer ein-
zigen biegsamen Bahn 12, wiederum aus Mineral-
wolle, insbesondere Steinwolle, die zu einer Rolle
aufgewickelt ist. Auf einer Bahnseite, vorzugs-weise
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der duBeren Bahnseite, ist wieder eine Dampfsper-
re 13 aufgeklebt oder kaschiert, deren Lidngsrand-
streifen 14 und 15 ein- oder mehrfach nach innen
umgefaltet sind, so daB entsprechend den obigen
Erlduterungen zu Fig. 1 wieder Uberstinde 16, 17
entstehen. Wie bei dem Ausfilihrungsbeispiel nach
Figur 1 ist die Verpackungseinheit 1 in Form einer
Rolle von einer Folie 18, vorzugsweise einer
Schrumpffolie, ummantelt (Figur 3).

Figur 4 zeigt der Einfachheit halber und zur
besseren Verdeutlichung eine Stirnseite nur einer
einzigen Platte 4, stellvertretend flir das gesamte
Paket eines Plattenstapels bzw. der Verpackungs-
einheit 1 nach Figur 1. Figur 4 muB also richtiger-
weise als Plattenstapel betrachtet werden. Das glei-
che gilt auch fir die weiteren Ausflihrungsbeispiele
nach Figur 5 und Figur 10.

Die Breite 19 der Platte 4 und, wie erldutert,
des gesamten Plattenstapels der Verpackungsein-
heit ist so bemessen, daB sie gleich oder groBer ist
als die groBte lichte Weite 40 zwischen zwei Wi-
derlagern 27 und 28, beispielsweise zwischen zwei
Dachsparren. Dies ist aus Figur 6 zu ersehen.

Bei dem Ausfihrungsbeispiel nach Figur 4 ist
die Dampfsperre 5 nur im mittleren Lingsbereich
der Platte 4, senkrecht zur Bildebene, und symme-
trisch zur Plattenldngsrichtung aufgeklebt oder ka-
schiert, und zwar Uber die Breite 22. Auf diese
Weise entstehen beiderseitige Uberstinde 10 und
11 gleicher Breite. Die beiden Langsrandstreifen 8
und 9 sind bei diesem Ausfiihrungsbeispiel nur
einfach nach innen umgefaltet. Die Breite dieser
Streifen ist so gewidhlt, daB sie nach dem Ausein-
anderfalten nach auBen mindestens zu einem Teil
nach auBen Uber die Uberstdnde 10 und 11 hinaus-
ragen.

Von wesentlicher Bedeutung ist nun, daB die
Breite des Uberstandes 10 oder 11 oder beider
Uberstinde zusammengenommen mindestens so
breit wie die gr6Bte Differenz zwischen unter-
schiedlichen Abstanden der Widerlager 27, 28 (Fi-
gur 6) gewdhlt ist. Die Verpackungseinheiten 1
werden in einheitlicher Breite 19 zur Baustelle an-
geliefert. Der Handwerker miBt nun die lichte Weite
40 zwischen zwei Widerlagern 27 und 28. Wenn es
sich z.B. um die Wirmedammung von Geb3ude-
déchern handelt, so kann die lichte Weite zwischen
den Dachsparren so unterschiedlich sein, daB die
Platten oder Bahnen nicht mehr nur durch einfa-
ches seitliches Zusammendriicken eingebracht
werden k&nnen. Die Erfindung bietet dann den
wesentlichen Vorteil, daB durch einen einzigen
Schnitt durch den einen oder anderen Uberstand
oder ggfs. durch beide Uberstinde, und zwar
durch die gesamte Verpackungseinheit die ge-
wiinschte Breite fir alle Platten der Verpackungs-
einheit oder flr die gesamte Bahn, die als Verpak-
kungseinheit in Form einer Rolle vorliegt, die ge-
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wiinschte Einbaubreite erzielt werden kann. Auf
diese Weise ergibt sich eine wesentliche Arbeitser-
leichterung und vor allem auch eine exakte Schnitt-
fUhrung. In Figur 4 ist dargestellt, daB man dement-
sprechend in Anpassung an jeden vorhandenen
Abstand 40, d.h. an jede Anbaubreite zwischen
zwei Widerlagern, einen Teil 20 und/oder 21 des
Uberstandes direkt von der Verpackungseinheit 1
abtrennen kann. Es empfiehlt sich dabei eine kleine
Uberbreite von vorzugsweise 2 cm zu belassen, da
sich die in der Praxis verwendeten Platten oder
Bahnen leicht um diesen Betfrag durch Druck auf
die Seitenrdnder zusammendriicken lassen, so daB
die Platten oder die Bahn dicht an den Widerlagern
anliegen. Nach dem einzigen Schnitt durch einen
oder ggfs. beide Uberstinde der gesamten Verpak-
kungseinheit 1 wird die Verpackungseinheit in ein-
zelne Plattenteile zerlegt oder die in Rollenform
vorliegende Verpackungseinheit ausgerollf, so daB
dann die einzelnen Platten bzw. die Bahn in der
fertig zugeschnittenen Breite zwischen die Widerla-
ger eingebracht werden k&nnen.

Figur 5 veranschaulicht ein Ausfiihrungsbei-
spiel, flr welches die obigen Erlduterungen zur
Figur 4 sinngem3B gelten, jedoch ist hier die
Dampfsperre 5 asymmetrisch zur Bahn- oder Plat-
tenlangsrichtung aufgeklebt oder kaschiert.

In diesem Fall ist der linke Uberstand 10 sehr
breit bemessen, wihrend der rechte Uberstand 24
sehr schmal ist und ggfs. vollstdndig wegfallen
kann. Bei diesem vorteilhaften Ausfiihrungsbeispiel
ergeben sich groBe Variationsmdglichkeiten fir die
Breite 23 des Teiles des Uberstandes, der mit
einem Schnitt aus der Verpackungseinheit 1 abge-
schnitten werden kann. Bei diesem Ausflhrungs-
beispiel der asymmetrischen Anbringung der
Dampfsperre 5 sind auch die Ladngsrandstreifen 25
und 26 unterschiedlich breit, wie Figur 5 zeigt, und
zwar ist der Streifen 25 wesentlich breiter als der
Streifen 26. Eine vorteilhafte Ausgestaltung besteht
darin, daB bei asymmetrisch aufgeklebter oder ka-
schierter Dampfsperre 5 der Langsrandstreifen 26
einfach und der L3ngsrandstreifen 25 zwei- oder
mehrfach gefaltet ist.

In der Praxis hat sich als vorteilhaft erwiesen,
daB die Breite des teilweise abtrennbaren Uber-
standes 20 und/oder 21 bzw. 23 mindestens 100
mm betragt.

Figur 6 zeigt eine Platte 4 nach dem Zerlegen
der gemeinsam beschnittenen Verpackungseinheit
im eingebauten Zustand zwischen zwei Widerla-
gern 27, 28. Sobald die Platte eingefligt ist, werden
die Lingsrandstreifen 25 und 26 der Dampfsperre
5 in Richtung der Pfeile 29 bzw. 30 nach auBen
geklappt und in an sich Ublicher Weise an den
Widerlagern befestigt, z.B. mittels Klammern an
den Dachsparren. Es versteht sich, daB bei der
Wiarmeddmmung von Schrigdichern die jeweili-
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gen Platten 4 bzw. Bahnen von der Unterseite
eingebracht werden. Zeichnerisch wiirde sich dann
das Bild ergeben, daB die Dampfsperre 5 auf der
Unterseite der Widerlager 27, 28 anliegt. Die Platte
4 bzw. die Bahn fluchtet dann ebenfalls mit den
Unterseiten der Widerlager. Ein Spalt zur Bellftung
von mindestens 2 cm Tiefe befindet sich dann auf
der AuBenseite der Platte bzw. Bahn.

Es wurde weiter oben ausfihrlich erldutert, daB
die Verpackungseinheiten 1 vorteilhafterweise mit
einer Schrumpffolie 18 (Figur 3) ummantelt sind.
ErfindungsgemiB wird nun diese Schrumpffolie
gleichzeitig mit dem Abtrennen des beschriebenen
Teils 20 oder 21 oder 23 des jeweiligen Uberstan-
des 10 oder 11 durchgetrennt. Dies hat den Vorteil,
daB die Verpackungseinheit widhrend des gemein-
samen Zuschneidens zusammengehalten wird.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Wi&rme- und/oder Schalldam-
mung von Gebduden, insbesondere Gebidude-
dachern und AuBenwinden, durch Einbringen
von Bahnen (12) oder Platten (2, 3, 4) aus
Mineralwolle, insbesondere aus Steinwolle, in
einen Abstand (40) zwischen Widerlagern (27,
28), wie Dachsparren, wobei auf einer Seite
der Bahnen (12) oder Platten (2, 3, 4) eine
Folie als Dampfsperre (5, 6, 7; 13) aufgeklebt
oder kaschiert wird und deren freie Ladngsrand-
streifen (8, 9; 14, 15) ein- oder mehrfach nach
innen umgefaltet werden, so daB mindestens
ein Langsrand (10, 11; 16, 17) der Bahnen (12)
oder Platten (2, 3, 4) nach auBen Uber den
betreffenden  gefalteten Randstreifen der
Dampfsperre lbersteht, wobei die Bahnen (12)
in je einer Rolle oder die Platten (2, 3, 4) in
einem gestapelten Paket zu Verpackungsein-
heiten (1) geformt werden, und wobei zur An-
passung an jeden vorhandenen Abstand (40)
zwischen zwei Widerlagern (27, 28) abzliglich
einer kleinen Uberbreite ein Teil (20, 21; 23,
24) des Uberstandes des Lingsrandes (10, 11;
16, 17), dessen Breite mindestens so breit wie
die grOBte Differenz zwischen unterschiedli-
chen Abstdnden (40) der Widerlager (27, 28)
gewahlt worden ist, abgetrennt wird, dadurch
gekennzeichnet, daB die Verpackungseinheit
(1) von einer Schrumpffolie (18) aus Kunststoff
ummantelt wird und das Abtrennen des Teiles
(20, 21, 23, 24) des Uberstandes durch einen
einzigen Messer- oder Sdgeschnitt durch die
gesamte Verpackungseinheit (1) in Form der
Rolle oder des Plattenstapels vorgenommen
wird und gleichzeitig die Schrumpffolie (18)
durchirennt wird, und daB anschlieBend die
Verpackungseinheit (1) zu einer ebenflidchigen
Bahn (12) ausgerollt oder in Einzelplatten (2, 3,
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4) zerlegt und weiter verarbeitet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Dampfsperre (5, 6, 7; 13)
asymmetrisch zur L&ngsrichtung der Bahnen
(12) oder Platten (2, 3, 4) aufgebracht wird und
daB ein Teil (23) des groBeren der beiden
Uberstéinde eines Lingsrandes (10) von der
Verpackungseinheit (1) abgetrennt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Breite des teilweise
abtrennbaren Uberstandes (20, 21; 23) zu min-
destens 100 mm gewahlt wird.

Claims

1. Method for the heat and/or sound insulation of
buildings, in particular building roofs and outer
walls, by introducing webs (12) or sheets (2, 3,
4) of mineral wool, in particular of rock wool,
into a space (40) between abutments (27, 28),
such as rafters, a foil being stuck or laminated
as a vapour barrier (5, 6, 7; 13) on one side of
the webs (12) or sheets (2, 3, 4) and the free
longitudinal edge strips (8, 9; 14, 15) of which
are folded inwards one or more times, so that
at least one longitudinal edge (10, 11; 16, 17)
of the webs (12) or sheets (2, 3, 4) projects
outwards beyond the respective folded edge
strips of the vapour barrier, the webs (12)
being respectively formed into a roll or the
sheets (2, 3, 4) being formed in a stacked
package as packaging units (1), and for the
purpose of adaptation fo any existing space
(40) between two abutments (27, 28) minus a
small excess width, a part (20, 21; 23, 24) of
the projecting length of the longitudinal edge
(10, 11; 16, 17), whereof the width has been
chosen at least as wide as the greatest dif-
ference between different spaces (40) between
abutments (27, 28), cut off, characterised in
that the packaging unit (1) is wrapped in a
shrinkable film (18) of synthetic material and
the cutting-off of the part (20, 21, 23, 24) of the
projecting length is carried out by a single
cutter or saw cut through the entire packaging
unit (1) in the form of the roll or of the stack of
sheets and at the same time the shrinkable
film (18) is severed and that then the pack-
aging unit (1) is rolled out into a web (12)
having a flat surface or broken down into in-
dividual sheets (2, 3, 4) and processed further.

2. Method according to Claim 1, characterised in
that the vapour barrier (5, 6, 7; 13) is applied
asymmetrically with respect to the longitudinal
direction of the webs (12) or sheets (2, 3, 4)
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and that a part (23) of the larger of the two
projecting lengths of a longitudinal edge (10) is
cut from the packaging unit (1).

Method according to Claim 1 or 2, charac-
terised in that the width of the projecting length
(20, 21; 23) which can be partly cut off, is
chosen to be at least 100 mm.

Revendications

Procédé pour l'isolation thermique et/ou phoni-
que de batiments, en particulier de plafonds et
de parois extérieures, par mise en place de
bandes (12) ou de plaques (2, 3, 4) en laine
minérale, en particulier en laine de verre, dans
un espace (40) entre des contreforts (27, 28),
tels que des chevrons, dans lequel, sur un
cbté des bandes (12) ou des plaques (2, 3, 4),
une feuille servant d'écran & la vapeur (5, 6, 7;
13) est collée ou plaguée, dont la bande longi-
tudinale libre (8, 9; 14, 15) est repliée une ou
plusieurs fois vers l'intérieur, de sorte qu'au
moins une bordure longitudinale (10, 11; 16,
17) de la bande (12) ou de la plaque (2, 3, 4)
fait saillie vers I'extérieur par rapport 4 la ban-
de périphérique pliée de I'écran & la vapeur,
dans lequel les bandes (12) ou les plaques (2,
3, 4) sont agencées respectivement en un rou-
leau ou en un paquet empilé afin de former
une unité d'emballage (1), et dans lequel, afin
de s'adapter & chaque écart (40) effectif entre
deux contreforts (27, 28) en tenant compte
d'un petit dépassement en largeur, une partie
(20, 21; 23, 24) de l'extrémité de la bordure
longitudinale (10, 11; 16, 17), dont la largeur
est choisie au moins aussi importante que la
plus grande différence entre les différents
écarts (40) enire les contreforts (27, 28), est
découpée, caractérisé en ce que l'unité d'em-
ballage (1) est recouverte d'une pellicule re-
tractable (18) en matiére plastique, et en ce
que la découpe de la partie (20, 21, 23, 24) de
I'extrémité est réalisée par une seule découpe
au couteau ou 2 la scie 2 travers la totalité de
I'unité d'emballage (1) en forme de rouleau ou
d'empilement de plaques, la pellicule rétracta-
ble étant découpée en méme temps, et en ce
que finalement I'unité d'emballage (1) est dé-
roulée jusqu'a former une bande plate (12) ou
se trouve divisée en plaques individuelles (2,
3, 4), puis est utilisée ultérieurement.

Procédé selon la revendication 1, caractérisé
en ce que 'écran a la vapeur (5, 6, 7; 13) est
rapporté de maniére assymétrique par rapport
A la direction longitudinale des bandes (12) ou
des plaques (2, 3, 4), et en ce qu'une partie
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(23) de la plus grande des deux extrémiiés
d'une bordure longitudinale (10), est découpée
A partir de I'unité d'emballage.

Procédé selon les revendications 1 ou 2, ca-
ractéris€ en ce que la largeur de I'extrémité
(20, 21; 23) susceptible d'étre découpée par-
tiellement, est choisie au moins égale 2 100
mm.
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