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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Putztrager mit den
Merkmalen im Oberbegriff des Hauptanspruchs.
[0002] Ein solcher Putztrager ist aus der CH-A-669
628 bekannt. Er dient zur Herstellung einer Isolation an
einem Bauteil und einer Bauplatte und soll den aufge-
tragenen Putz von einer Grundplatte distanzieren. Hier-
durch wird ein Luftspalt zwischen dem Putz und der
Grundplatte geschaffen. Das Putzgitter und die Ab-
standshalter sind miteinander zu U-férmigen oder im
Querschnitt geschlossenen Gitterdrahtkésten verbun-
den, deren Maschenweite so ausgelegt ist, daB Luft-
durchlassigkeit besteht und andererseits der Putz auf
der erwahnten Distanz gehalten werden kann. Die im
Querschnitt geschlossenen Gitterk&sten werden auf der
Grundplattenoberflache aufgeklebt oder beider Platten-
herstellung eingeschaumt. In einer dritten Variante kén-
nen U-férmige Gitterkasten auch Fortsatze haben, die
durch die Grundplatte hindurchgesteckt und auf der
Rickseite krallenférmig umgebogen sind.

[0003] Die EP-A0 011 781 zeigt einen anderen Putz-
trager, bei dem das Putzgitter auf der Grundplatte mit
einer Vielzahl punktférmiger Abstandshalter befestigt
wird. Die Abstandshalter kdnnen aus Kleber- oder Mér-
telbatzen bestehen. In einer anderen Ausfihrungsform
werden sie von dibelartig verspreizenden Befesti-
gungselementen aus Metall oder Kunststoff gebildet,
die an der Baustelle nachtraglich in die aus Hartschaum
bestehende Grundplatte gedrickt werden. Diese Ab-
standshalter sind fiir den Putz nicht durchlassig und un-
terbrechen die Putzschicht. AuBerdem konnen sie
durch ihre Punkiform das Putzgitter nur unzureichend
abstiitzen. Durch das nachtragliche Anbringen an der
Baustelle und das manuelle Eindriicken der Befesti-
gungselemente mit freier Hand ist die Einhaltung einer
bestimmten Putzgitterhdhe nicht moéglich. Die Grund-
platte weist an der Oberflache mehrere Rillen aus, die
zu den Abstandshaltern keinen Bezug haben und nur
als zusatzliche Putzverankerung dienen.

[0004] Die EP-A 0 056 640 lehrt eine Warmedamm-
platte zum Einbau in Dachern. Die Platte weist an bei-
den Hauptflachen eine Vielzahl von Einschnitten auf,
die gegebenenfalls mit Folien, Geweben oder derglei-
chen kaschiert werden kénnen. Die direkt auf der Plat-
tenoberflache liegende Kaschierung dient als Zugar-
mierung, Dampfbremse oder Abdichtung gegen Luftzug
oder Wasser. Die Dammplatte ist nur fir Trockenbau
vorgesehen und als Putztrager nicht geeignet.

[0005] EinandererPutziragerist als sogenannte Bau-
platte aus der DE-A 31 23 636 bekannt. Er besteht aus
einer Grundplatte mit einem raupenférmigen Abstands-
halter, der ein Putzgitter auf Distanz zur Grundplatte
halt. Das Putzgitter dient zur Stabilisierung und Armie-
rung des Putzes. Der Abstandshalter wird als maandrie-
rende oder gerade Raupe aus einem Kunststoffschaum
auf die Plattenoberflache aufgetragen. Der Schaum
klebt sowohl an der Platte, wie auch am Putzgitter.
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Durch verscharfte Umweltschutzbedingungen beste-
hen Probleme flr den weiteren Einsatz eines Kunst-
stoffschaumes.

[0006] Ein ahnlicher Putztrager ist aus der DE-A-19
42 352 bekannt. Er besteht aus einer Grundplatte, meh-
reren Abstandshaltern in Form von Klebemértelraupen
und einem Putzgitter. Das Putzgitter ist als Streckmetall
ausgebildet und besitzt nach unten gerichtete dreiecki-
ge Rippen, die schwebend in Nuten an der Plattenober-
seite ragen. Die Rippen dienen der besseren Putzver-
ankerung. Der Putz kann durch die Rippenwéande drin-
gen und sich in den schwalbenschwanzférmig hinter-
schnittenen Nuten verklammern.

[0007] Andere Bauformen sind aus dem DE-U-90 06
889 und der DE-C-31 14 732 bekannt. Die Abstands-
halter sind hier an die Grundplatte angeformt und mit
dieser einstlckig ausgebildet. Dies erfordert einen aus-
reichend festen Plattenwerkstoff, was hinsichtlich der
Dammeigenschaften und der Material- sowie Herstel-
lungskosten zu Problemen fuhrt.

[0008] Die US-A-1 110 309 zeigt einen Stucktrager,
der aus mehreren im Querschnitt U-férmigen Abstands-
halterleisten und einem Stuckgitter besteht. Die Teile
werden einzeln angeliefert und an der Baustelle zu ei-
nem Stuckirager zusammengefugt. Dabei werden die
Abstandshalterleisten auf dem Bauwerksuntergrund
aufgesetzt und mit eingeschlagenen Nageln fixiert. Die
Nagel halten auBerdem lose auf die Abstandshalter ge-
legte Stuckgitter fest.

[0009] Aus der AT-C-374 534 ist eine gattungsfremde
AuBenwandverkleidung bekannt, bei der mit Abstand
vor dem Mauerwerk eine Vorsatzwand von einer Viel-
zahl einzelner Dubel, einem Putzgitter und einer Putz-
schicht gebildet wird und anschlieBend mit einem Dam-
material hinterfillt wird. Die Diibel weisen am Kopf eine
Verbreiterung auf und dienen zugleich als Abstandshal-
ter. Die Diibel sind im Mauerwerk befestigt und durch-
dringen die Dammschicht.

[0010] Eine ahnliche AuBenwandverkleidung zeigt
auch die GB-A-2 124 293. Die Diibel durchdringen die
Isolierschicht und sind im Mauerwerk verankert. In bei-
den Fallen entsteht die AuBenwandverkleidung erst an
der Baustelle und wird aus mehreren Einzelteilen auf-
gebaut. Es handelt sich nicht um einen vorgefertigten
Putztrager, bei dem Abstandshalter, Grundplatte und
Putzgitter von vorneherein zu einer Baueinheit verbun-
den sind.

[0011] Eine ebenfalls gattungsfremde Mortelarmie-
rung ist aus der DE-A 38 15 299 bekannt. Sie besteht
aus mehreren losen Federklammern, die in Bohrlécher
des Mauerwerks eingesetzt werden und den anschlie-
Bend aufgetragenen Mértel festhalten sollen. Bei dieser
an der Baustelle entstehenden Armierung gibt es weder
ein Putzgitter-noch eine Grundplatte und auch keine Ab-
standshalter.

[0012] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung, einen Putztrager mit einem besser geeigneten
Abstandshalter aufzuzeigen.
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[0013] Die Erfindung Iést diese Aufgabe mit den
Merkmalen im Hauptanspruch.

[0014] Die Abstandshalter haben durch die versenkte
Anordnung in vertiefte Schlitze der Grundplatte einen
besonders guten Halt und eine exakie Lagefixierung.
Auch die Héhe der Abstandshalter IaBt sich Gber die be-
stimmbare Schlitztiefe variieren und genau einstellen.
[0015] Die Abstandshalter sind als hochragende
dinnwandige Stege ausgebildet und haben trotzdem ei-
ne hohe Stabilitadt. Die Dinnwandigkeit ist fur den Zu-
sammenhalt des Putzes glinstig. Von besonderem Vor-
teil sind hierbei Unterbrechungen in der Stegwand und
insbesondere eine gitterférmige Ausbildung der Ab-
standshalter, die einen Durchgriff des Putzes ermégli-
chen und Spannungsrissen wirksam vorbeugen.
[0016] Die Stege der Abstandshalter kdnnen im Quer-
schnitt gerade oder bigelférmig abgewinkelt ausgebil-
det sein. Die geraden Stege weisen eine im wesentli-
chen glatte Oberkante als Auflageflache fur das Putz-
gitter auf. Die Blgelform bietet Uber den Quersteg eine
noch breitere Auflage. Flr die Blgelform gibt es ver-
schiedene Gestaltungsméglichkeiten. Unter dem Quer-
steg bzw. der Stegoberkante, auf der das Putzgitter auf-
liegt, wird jeweils ein Freiraum geschaffen wird, in den
der Putz eindringen kann. Die Blgelform schafft eine
groBe Stltzflache fur das Putzgitter und nimmt dem
Putz trotzdem wenig Raum.

[0017] Der Abstandshalter kann aus einem beliebig
geeigneten und umweltfreundlichen Material bestehen.
Vorzugsweise sind die Werkstoffe von Putzgitter und
Abstandshalter gleich. Der Abstandshalter kannin Form
langer Leisten vorliegen, die sich tber den GroBteil oder
die gesamte Lange der Grundplatte erstrecken. Er kann
aber auch eine kleinere Erscheinungsform haben, wo-
durch zwischen den einzelnen Abstandshaltern nach al-
len Richtungen FreirAume flr eine Putzdurchdringung
bestehen.

[0018] Der Abstandshalter wird vorzugsweise in die
vorgeformten Schlitze in der Grundplatte eingefihrt und
dort in geeigneter Weise verarbeitet und festgehalten.
Zum Offnen der Schlitze und zum erleichterten Einfiih-
ren der Abstandshalter kann es giinstig sein, die Grund-
platte etwas zu biegen bzw. zu wélben und zuséatzlich
einen Klebstoff in den Schlitz einzufihren.

[0019] Der Abstandshalter kann mit einer genau be-
stimmbaren Freiraum- bzw. Putzgitterhéhe in der
Grundplatte angeordnet werden. Der Putztrager ist da-
durch fir beliebige Putzarten und Putzdicken geeignet
und I&8t sich flir den jeweiligen Putz genau anpassen.
Er ist insbesondere flr sogenannte Dinnputze mit nied-
rigen Putzgitterhdhen geeignet. Die genaue Einstellung
der Freiraum- oder Putzgitterndhe wird durch die
Schlitzbildung erleichtert, insbesondere wenn der
Schlitz mit der passenden Tiefe hergestellt wird. Flr die
Héhenfixierung gibt es aber auch andere Méglichkeiten.
[0020] Bei der Herstellung kann zudem ein vorzugs-
weise leistenférmiger Distanzhalter zwischen Quersteg
des Abstandshalters und der Grundplatie vorhanden
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sein, auf den der Abstandshalter mit einer entsprechend
geeigneten Andriickvorrichtung wahrend der Abbinde-
phase des Klebstoffs angepreft wird. Der solcherma-
Ben in der Héhe exakt positionierte Abstandshalter kann
anschlieBend gleich an der Oberflache beleimt und mit
dem Putzgitter versehen werden. Alternativ kann auch
das Putzgitter von unten streifenférmig beleimt und evil.
auch mit den Abstandshaltern vorab verbunden wer-
den.

[0021] Die Grundplatte ist mit den Abstandshaltern
und dem Putzgitter zu einer Baueinheit, vorzugsweise
einer fertigen Bauplatte, verbunden, die mit geeigneten
Befestigungselementen am Untergrund, z.B. einem
Mauerwerk, verankert wird. Er kann aber auch ein Bau-
element darstellen, das in anderen Bereichen weiterver-
wendet wird, z.B. bei Rolladenkasten.

[0022] In den Unteranspriichen sind vorteilhafte Aus-
gestaltungen der Erfindung angegeben.

[0023] Die Erfindung ist in den Zeichnungen bei-
spielsweise und schematisch dargestellt. Im einzelnen
Zeigen:

Fig. 1 einen abgebrochenen Querschnitt
durch einen Putztrager,

Fig. 2 eine abgebrochene perspektivische
Ansicht eines Abstandshalters,

Fig. 3 eine schematische Seitenansicht ei-
ner Herstellvorrichtung,

Fig. 4 eine abgebrochene Draufsicht auf die
Herstellvorrichtung gemaf Pfeil 1V
von Fig. 3 und

Fig. 5und 6 Varianten der Abstandshalterform.

[0024] Der in den Zeichnungen dargestellte Putztra-

ger (1) besteht aus einer Grundplatte (2), auf der ein
oder mehrere Abstandshalter (4) angeordnet sind, die
ein Putzgitter (3) tragen, halten und von der Oberflache
der Grundplatte (2) distanzieren. Die Teile sind mitein-
ander zu einem vorgefertigten Putztrager in Form einer
Bauplatte oder dgl. verbunden.

[0025] Auf dem Putztrager (1) wird eine Putzschicht
(24) aufgebracht, die in Fig. 1 in der linken Bildhéalfte
abgebrochen dargestellt ist. Das Putzgitter (3) und die
Abstandshalter (4) werden von der Putzschicht um-
schlossen. Das Putzgitter (3) dient als Trager und zur
Stabilisierung und Armierung des Putzes. Es ist vor-
zugsweise etwa in einer 2/3-Hbhe der Putzschicht (24)
angeordnet.

[0026] Die Grundplatte (2) besteht aus einem geeig-
neten Material, zum Beispiel einem Faserwerkstoff, ei-
nem Styrolschaum oder dgl., der fir die Plattenform ei-
ne ausreichende Steifigkeit bietet, andererseits aber
auch nicht zu fest ist und sich formend bearbeiten 1aB3t.
Die Grundplatte (2) wird durch Dlbel oder auf andere
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geeignete Weise am Untergrund, insbesondere einer
Wand oder Mauerwerk, befestigt. Das Putzgitter (3) be-
steht aus Kunststoff, Metall oder einem anderen geeig-
neten Material, zum Beispiel aus einem Glasfaserwerk-
stoff oder dergleichen. Es kann geflochten, gewebt oder
auf andere Weise hergestellt sein.

[0027] Die Abstandshalter (4) sind in der Grundplatte
(2) zumindest ein Stiick weit versenkt angeordnet und
gehalten. Diese Anordnung bietet eine vorzugsweise
formschllssige, feste Fixierung und stabile Langs- und
Seitenfuhrung fur die Abstandshalter (4).

[0028] Die einzelnen Abstandshalter (4) sind vor-
zugsweise als hochragende Stege ausgebildet und be-
sitzen eine dinne Wandstarke im Millimeterbereich. Sie
kénnen im Querschnitt als gerade Stege gemas Fig. 5
ausgebildet sein. Diese haben eine im wesentlichen
glatte und gerade Stegoberkante (28), auf der das Putz-
gitter (3) mit Abstand bzw. Freiraum (8) uUber der Plat-
tenoberflache aufliegt.

[0029] Alternativ kbnnen die Abstandshalter (4) ge-
manB Fig. 1 und 2 im Querschnitt eine abgewinkelte BU-
gelform besitzen. Sie besitzen mindestens einen Quer-
steg (5), der sich unter Bildung eines Freiraums (8) mit
Abstand oberhalb der Grundplatte (2) erstreckt. Im ge-
zeigten Ausfuhrungsbeispiel ist die Bugelform im we-
sentlichen U-férmig gestaltet. Sie kann alternativ auch
L- oder T-férmig sein. Die Abstandshalter (4) bzw. Stege
sind in allen Ausfiihrungsformen mit einem oder meh-
reren FiBen (6) in der Grundplatte (2) ein Stuck weit
versenkt angeordnet bzw. eingebettet und gehalten.
[0030] Die Querstege (5) bzw. Stegoberkanten (28)
sind vorzugsweise gerade und parallel zur Oberflache
der Grundplatte (2) ausgerichtet. Sie kdnnen alternativ
aber auch gebogen oder in anderer Weise verformt
sein. Auf dem Quersteg (5) bzw. der Stegoberkante (28)
wird das aufliegende Putzgitter (3) durch einen Klebstoff
oder eine andere geeignete Verbindung, z.B. eine Naht,
festgehalten. Der oder die FlBe (6) sind vorzugsweise
senkrecht zur Grundplatte (2) ausgerichtet.

[0031] Die Abstandshalter (4) weisen in der raumli-
chen Gestaltung vorzugsweise die Form von langlichen
Leisten auf, die sich lber die gesamte Lange und/oder
Breite der Grundplatte (2) erstrecken. Sie kénnen aber
auch wesentlich kiirzer sein und unter Bildung von Liik-
ken mit Abstand hintereinander angeordnet sein. Vor-
zugsweise verlaufen die Abstandshalter (4) gerade und
parallel zueinander. Sie sind gleichmaBig auf der
Grundplatte (2) verteilt.

[0032] Alternativ kdnnen sie auch in Wellenlinien ge-
bogen sein. Ferner ist es mdglich, die Abstandshalter
schrag, pfeilférmig oder in beliebig anderer Weise zu-
einander anzuordnen. Die Abstandshalter (4) kénnen
ferner auch stern- oder pilzférmig, als kreisrunde Tpfe
oder auf beliebige andere Weise rdumlich gestaltet sein.
[0033] Die Abstandshalter (4) kdnnen aus beliebigen
geeigneten Materialien bestehen. Im bevorzugten Aus-
fahrungsbeispiel bestehen sie aus einem gewebten
oder geflochtenen Gitter. Die Gitterform kann aber auch
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von einem Lochblech oder anderen Formen von Unter-
brechungen oder Wanddurchbriichen gebildet werden,
die es dem Putz (24) erlauben, den Steg zu durchgrei-
fen. AuBerdem kann der Putz (24) in den innenliegen-
den Freiraum (8) unter dem oder den Quersteg(en) (5)
einzudringen. Bei der gezeigten Ausfihrungsform der
U-férmigen Abstandshalterleisten sind die Stirnseiten
offen und lassen ebenfalls den Putz (24) eintreten.
[0034] Zur Aufnahme der AbstandshalterfiiBe (6) sind
in der Grundplatte (2) vorzugsweise vorbereitete Schlit-
ze (7) angeordnet. Die Schlitztiefe kann an die ge-
wilinschte Hoéhe der Abstandshalter (4) bzw. des Frei-
raums (8) oder des Putzgitters (3) Gber der Grundplatte
(2) angepaft sein. Die Abstandshalter (4) haben vor-
zugsweise am unteren Rand der FiBe (6) eine glatte
Kante und stehen am Boden der Schlitze (7) eben auf.
Durch Veranderung der Schlitztiefe kann die Abstands-
halterhdhe variiert und auf das gewlinschte MaB einge-
stellt werden. Je nach raumlicher Ausbildung der Ab-
standshalter (4) kdnnen die Schlitze (7) in der Draufsicht
linien- oder punkiférmig sein.

[0035] Die Abstandshalterhéhe kann auch auf belie-
bige andere Weise bestimmt und festgelegt werden. Die
Fig. 6 zeigt z.B. eine Alternative mit ein oder zwei Quer-
rippen (29), Verdickungen oder dgl. an den obenliegen-
den Stegen der Abstandshalter (4). Die in einer vorbe-
stimmten Hohe positionierten Querrippen (29) stltzen
sich an der Grundplattenoberseite ab und begrenzen
die Eindringtiefe der FUBe (6) im Schlitz (7). Der Schlitz
(7) kann ohne Statzfunktion und tiefer als erforderlich
sein.

[0036] Die Schlitze (7) sind schmal und kénnen an die
Dicke der Abstandshalter (4) angepaBt sein. Sie neigen
bei entsprechender Eigenelastizitat des Grundplatten-
materials dazu, sich zu verengen oder zu schlieBen. Die
FiBe (6) kdnnen dadurch in den Schlitzen (7) durch rei-
nen KlemmschluB und die Eigenelastizitat des Grund-
plattenmaterials festgehalten werden. In den Zeichnun-
gen sind die Schlitze (7) der Ubersicht halber offen dar-
gestellt. Eine Gitterstruktur der FiiBe (6) kann in Verbin-
dung mit einem Faserwerkstoff der Grundplatte (2) eine
gewisse Verfilzung und einen formschliissigen Halt be-
wirken. Zur besseren Verankerung empfiehlt es sich, ei-
nen Klebstoff in die Schlitze (7) einzubringen, der die
FiBe (6) mit den Schlitzwanden verbindet.

[0037] Die Abstandshalter (4) kénnen aus einem ge-
eigneten Werkstoff bestehen. Im bevorzugten Ausfih-
rungsbeispiel bestehen sie aus einem Glasfaserwerk-
stoff. Alternativ kommen auch andere Kunststoffe, aber
auch Metall oder dergleichen in Betracht. Bei der gera-
den Stegform von Fig. 5 empfiehlt es sich, den Glasfa-
serwerkstoff auf geeignete Weise, z.B. durch eine Acryl-
harz-Ummantelung oder dgl., zu armieren.

[0038] Die Abstandshalter (4) und das Putzgitter (3)
bestehen im bevorzugten Ausfihrungsbeispiel aus dem
gleichen Glasgitter-Material, wodurch unterschiedliche
Spannungen und mégliche Putzrisse vermieden wer-
den. Dies ist auBerdem fiir eine optimale Verbindung
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der Teile sowie fur eine einfachere Entsorgung glinstig.
[0039] Fig. 3und4 zeigen eine Herstellvorrichtung (9)
zur Fabrikation des Putziragers (1). Die Grundplatte (2)
wird Uber eine geeignete Fordervorrichtung (27) auf ei-
ner Rollbahn oder dergleichen in der Férderrichtung
(23) vorzugsweise kontinuierlich transportiert. Die
Grundplatte (2) kann dabei bereits auf Mal3 zugeschnit-
ten sein, wobei die einzelnen Platten hintereinander und
vorzugsweise Stof3 an Sto3 beférdert werden. Alternativ
kann die Grundplatte (2) anfangs auch noch in Strang-
form vorliegen und erst am Ende der Herstellvorrichtung
(9) auf das gewlinschte Maf abgelangt werden.
[0040] Die Herstellvorrichtung (9) weist eingangs eine
Schlitzstation (10) auf, der eine Abstandshalterstation
und eine Gitterstation (20) nachgeordnet ist. Bei der ge-
zeigten Ausfuhrungsform wird der Putztrager (1) im
Durchlaufverfahren hergestellt. Alternativ kann auch in
Einzelschritten und getrennten Stationen gefertigt wer-
den.

[0041] In der Schlitzstation (10) werden die vorer-
wéahnten Schlitze (7) in die bewegte Grundplatte (2) ein-
gebracht. Hierfir sind mehrere Schlitzvorrichtungen
(11) vorgesehen, die beispielsweise aus stehenden,
aber hohenverstellbaren Messern, drehenden Schnei-
deradern oder dergleichen anderen geeigneten Werk-
zeugen bestehen. An den Schlitzmessern befinden sich
Abstandshalter (nicht dargestellt) fir die bestimmte Tie-
fe des Schlitzes (7).

[0042] Die Schlitzvorrichtung (11) weist auBer der
Schneide auch einen Offner (12) auf, der den Schlitz (7)
far die Beflllung mit dem Klebstoff weitet und zumindest
eine Zeit lang offenhalt. Unmittelbar hinter den Schlitz-
messern rollen mit Schneiden versehene Scheiben, die
die Schlitze (7) fir den dahinter einlaufenden Klebstoff
6ffnen. Bei stehenden oder rotierenden Messern kén-
nen die Offner (12) auch durch Kegelansatze gebildet
sein, die sich nach oben und in Férderrichtung (23) ver-
breitern.

[0043] Hinter den Schlitzvorrichtungen (11) ist jeweils
eine geeignete Fullvorrichtung (13) fur den Klebstoff an-
geordnet. Hierbeihandelt es sich beispielsweise um Dii-
sen, die jeweils Uber den Schlitzen (7) positioniert sind.
Messer, Scheiben und Fullvorrichtung bilden eine Ein-
heit.

[0044] Alternativ oder zuséatzlich kann auch eine Bie-
gevorrichtung (nicht dargestellt) vorhanden sein, die die
Grundplatte um die Langsachse bzw. die Schlitzachse
biegt. Dies kann im Bereich der Klebevorrichtung (13)
und/oder der Abstandshalterstation (14) geschehen.
Durch die konvexe Wélbung klaffen die Schlitze an der
Plattenoberseite auf und erleichtern die Einfihrung des
Klebstoffs und/oder der Abstandshalter (4).

[0045] Die Abstandshalterstation (14) besitzt eine Zu-
fahrvorrichtung (15) fir die Abstandshalter (4). Die Ab-
standshalter kdnnen vorgefertigt sein. Bei der einfachen
Ausflihrungsform mit geraden Stegen liegen die Ab-
standshalter (4) in Form von vorgeschnittenen Streifen
vor.
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[0046] Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel werden bu-
gelférmige Abstandshalter (4) eingesetzt. Sie erhalten
ihre Bugelform vorzugsweise erst in der Abstandshal-
terstation (14). Hierflr ist eine geeignete Biegevorrich-
tung (16) vorgesehen, die die eingangs zugefiihrte im
wesentlichen ebene Gittermatte (25) zu der gewlinsch-
ten Bugelform biegt. Beidem bevorzugten Abstandshal-
ter (4) aus Glasfasergitter empfiehlt es sich, die Fuf3e
(6) zu Uberbiegen und dabei die Biegekanten zu Uber-
dehnen bzw. zu brechen.

[0047] Der gebogene oder auch der gerade Ab-
standshalter (4) wird dann tber einen Formhalter (17)
auf die Grundplatte (2) zugefuhrt. Der Formhalter (17)
bildet eine formschlissige Fluhrung fur den Abstands-
halter (4) und stabilisiert dessen Form. Er ist derart zur
Grundplatte (2) ausgerichtet, daB der Abstandshalter
(4) mit seinen FiiBen (6) genau in die vorgefertigten
Schlitze (7) eingleitet. Wenn der Abstandshalter (4) aus
einem elastischen Material besteht, kdnnen sich die Fl-
Be (6) nach dem Austritt aus dem Formhalter (17) in den
Schlitzen (7) wieder etwas ausspreizen, was die Veran-
kerung verbessert.

[0048] Wenn die Héhe des Freiraums (8) bzw. des
Putzgitters (3) exakt eingestellt werden soll, kann die
Abstandshalterstation (14) fur jeden Abstandshalter (4)
einen Distanzhalter (19) mit einer Andrickvorrichtung
(18) aufweisen. Im gezeigten Ausfiihrungsbeispiel be-
stehen die Distanzhalter (19) aus Distanzleisten (19),
die sich langs der Schlitze (7) erstrecken und am riick-
wartigen Ende an einer querverlaufenden Brucke (26)
angehangt sind. Die Distanzhalter (19) liegen auf der
Grundplatte (2) lose auf, die unter ihnen hinweggleitet.
Die Abstandshalter (4) werden von der Zuflhrvorrich-
tung (15) Gber die Distanzhalter (19) geflhrt, die da-
durch die Einstecktiefe in der Grundplatte (2) und die
Freiraumhohe festlegen.

[0049] Die nachfolgende Andriickvorrichtung (18) be-
steht beispielsweise aus mehreren frei drehbaren und
hohenverstellbaren Andriickrollen, die die Abstandshal-
ter (4) auf die Distanzhalter (19) pressen. Alternativ
kann es sich auch um Andruckschienen oder andere ge-
eignete Vorrichtungen handeln. Die Lange der Distanz-
halter (19) und die Erstreckung der Andrlckvorrichtung
(18) werden so gewahlt, daB am Ende der Klebstoff eine
genligend starke Verbindung zwischen den Schlitzwan-
den und den FiBen (6) hergestellt hat.

[0050] Sobalddie Abstandshalter (4) ausreichend auf
der Grundplatte (2) stabilisiert sind, folgt die Gitterstat-
ion (20). Sie weist eine Leimvorrichtung (21) auf, die ei-
nen geeigneten Klebstoff auf das Putzgitter (3) und/oder
den Querstegen (5) der Abstandshalter (4) auftragt. Der
Auftrag kann Uber Leimleisten oder dgl. streifenférmig
geschehen. AuBerdem ist eine Gitterfihrung (22) vor-
gesehen, lUber die das Putzgitter (3) zugeflihrt und auf
die Abstandshalter (4) aufgelegt wird. Ggf. kénnen ge-
eignete Andrickvorrichtungen (nicht dargestellt) folgen.
Alternativ kann die Gitterstation (20) auch eine andere
geeignete Vorrichtung zur Verbindung des Putzgitters
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(3) mit den Abstandshaltern (4) aufweisen.

[0051] In Abwandlung des gezeigten Ausfihrungs-
beispiels kdnnen die Abstandshalter (4) zuerst mit dem
Putzgitter (3) verbunden, insbesondere verleimt oder
verndht werden. Abstandshalter (4) und Putzgitter (3)
werden danach gemeinsam der Grundplatte (2) zuge-
fahrt und eingesetzt. Die Distanzhalter (19) wirken dann
mit dem Putzgitter (3) zusammen.

[0052] Inweiterer Variation kdnnen die einzelnen Ver-
fahrensschritte auch manuell und getrennt hintereinan-
der ausgefihrt werden. Einzelne Komponenten, zum
Beispiel die Biegevorrichtung (16), die Andrickvorrich-
tung (18), die Distanzhalter (19) etc. kdnnen auch ent-
fallen. Ferner ist es méglich, Grundplatten mit vorgefer-
tigten Schlitzen einzusetzen, wo zum Beispiel die Schlit-
ze bei der Plattenherstellung bereits eingeformt sind.
Die Schlitzstation ist dann ebenfalls entbehrlich. Ferner
kénnen die Abstandshalter (4) bei genligender Form-
steifigkeit auch in eine entsprechend weiche Grundplat-
te ohne vorbereitete Schlitze eingedriickt werden.

BEZUGSZEICHENLISTE
[0053]

Putztrager

Grundplatte

Putzgitter

Abstandshalter

Quersteg

FuB

Schlitz

Freiraum

9  Herstellvorrichtung

10 Schlitzstation

11 Schlitzvorrichtung, Messer
12 Offner

13 Fullvorrichtung, Klebevorrichtung
14 Abstandshalterstation

15 Zufihrvorrichtung

16 Biegevorrichtung

17 Formhalter

18 Andruckvorrichtung, Andrickrolle
19 Distanzhalter, Distanzleiste
20 Gitterstation

21 Leimvorrichtung

22 Gitterzufihrung

23 Férderrichtung

O ~NO O~ WWN =

24 Putz
25 Gittermatte
26 Bricke

27 Férdervorrichtung
28 Stegoberkante
29 Querrippe
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Patentanspriiche

1.

Putztrager in Form einer vorgefertigten Baueinheit,
bestehend aus einer Grundplatte (2) mit mehreren
an der Grundplatte (2) versenkt angeordneten Ab-
standshaltern (4), die ein Putzgitter (3) auf Distanz
zur Grundplatte (2) halten, wobei

- das Putzgitter (3) und die stegférmigen, dinn-
wandigen Abstandshalter (4) flir den Putz (24)
durchlassig sind und sein Eindringen in den
Freiraum (8) unter dem Putzgitter (3) gestatten,

- die Abstandshalter (4) mit einer bestimmbaren
Eindringtiefe in vorgeformte Schlitze (7) in der
Grundplatte (2) eingesteckt sind und das Putz-
gitter (3) auf einer bestimmbaren Héhe Gber der
Grundplatte (2) halten.

Putztrager nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Abstandshalter (4) eine Gitter-
form aufweisen.

Putztrager nach Anspruch 1 oder einem der folgen-
den, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Abstands-
halter (4) im Querschnitt als gerade hochragende
oder bugelférmig abgewinkelte Stege ausgebildet
sind.

Putztrager nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 der Abstandshalter (4) einen
von der Grundplatte (2) mit einem Freiraum (8) di-
stanzierten und das Putzgitter (3) tragenden Quer-
steg (5) oder eine im wesentlichen glatte Stegober-
kante (28) und mindestens einen FuB (6) aufweist,
der in der Grundplatte (2) versenkt und gehalten ist.

Putztrager nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dafB3 der biigelférmige Abstandshal-
ter (4) im Querschnitt im wesentlichen U-, L- oder
T-férmig ausgebildet ist.

Putztrager nach Anspruch 1 oder einem der folgen-
den, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Abstands-
halter (4) aus einem Gitter oder Gewebe aus Kunst-
stoff, insbesondere einem Glasfaserwerkstoff, be-
steht.

Putztrager nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 der Glasfaserwerkstoff armiert ist.

Putztrager nach Anspruch 1 oder einem der folgen-
den, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Abstands-
halter (4) mit dem Putzgitter (3) verbunden, insbe-
sondere verklebt, sind.

Putztrager nach Anspruch 1 oder einem der folgen-
den, dadurch gekennzeichnet, daf3 im Schlitz (7)
ein Klebstoff angeordnet ist.
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Putztrager nach Anspruch 1 oder einem der folgen-
den, dadurch gekennzeichnet, daf3 der Schlitz (7)
eine auf den gewlinschten Freiraum (8) einstellbare
Tiefe aufweist.

Putztrager nach Anspruch 1 oder einem der folgen-
den, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Abstands-
halter (4) ein oder mehrere Querrippe (29) zur Be-
grenzungder Eindringtiefe im Schlitz (7) aufweisen.

Verfahren zur Herstellung eines vorgefertigten
Putztragers, wobei auf eine Grundplatte ein oder
mehrere Abstandshalter aufgebracht werden, auf
die ein Putzgitter gelegt wird, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 in die Grundplatte (2) mehrere Schilit-
ze (7) mit bestimmbarer Tiefe eingebracht werden,
in die anschlieBend Abstandshalter (4) eingesetzt
werden.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 der Schlitz (7) geweitet und offenge-
halten wird, wobei in den Schlitz (7) ein Klebstoff
gefullt wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder 13, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 der Abstandshalter (4) tber ei-
nen Formhalter (17) der Grundplatte (2) zugefihrt
wird.

Verfahren nach Anspruch 12, 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daB3 der Abstandshalter (4) vor
oder beider Zufihrung aus einer ebenen Gittermat-
te (25) in eine bugelartige Form gebogen wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder einem der folgen-
den, dadurch gekennzeichnet, daf3 das Putzgitter
(83) vor oder nach dem Einsetzen der Abstandshal-
ter (4) in der Grundplatte (2) mit den Abstandshal-
tern (4) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 12 oder einem der folgen-
den, dadurch gekennzeichnet, daf3 die Abstands-
halter (4) oder das Putzgitter (3) auf der Grundplatte
(2) Uber einen Distanzhalter (19) gelegt und von ei-
ner Andruckvorrichtung (18) wéahrend der Abbinde-
phase des Klebstoffs festgehalten werden.

Verfahren nach Anspruch 12 oder einem der folgen-
den, dadurch gekennzeichnet, daB der Putzirager
(1) in einem Durchlaufverfahren mit bewegter
Grundplatte (2) hergestellt wird, wobei die Grund-
platte (2) durch eine Schlitzstation (10) zum Einbrin-
gen der Schlitze und des Klebstoffs, eine Abstands-
halterstation (14) zum Formen und Zuflhren der
Abstandshalter (4) und eine Gitterstation-(20) zum
Auflegen und Befestigen des Putzgitters (3) geflhrt
wird.
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Herstellvorrichtung fiir einen Putztrager mit einer
Abstandshalterstation zum Zuflhren von Ab-
standshaltern zu einer Grundplatte und einer Git-
terstation zum Auflegen und Befestigen eines Putz-
gitters, dadurch gekennzeichnet, daf3 eingangs-
seitig eine Schlitzstation (10) angeordnet ist und die
Abstandshalterstation (14) eine Zuflhrvorrichtung
fur blgelférmige Abstandshalter (4) aufweist.

Herstellvorrichtung nach Anspruch 19, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Schlitzstation (10) minde-
stens eine Schlitzvorrichtung (11) mit mindestens
einem Offner (12) zum Weiten und Offenhalten des
Schlitzes (7) sowie mindestens eine Flllvorrichtung
(13) fur einen Klebstoff aufweist.

Herstellvorrichtung nach Anspruch 20, dadurch ge-
kennzeichnet, daf3 die Schlitzvorrichtung (11) ein
héhenverstellbares Messer aufweist.

Herstellvorrichtung nach Anspruch 19, 20 oder 21,
dadurch gekennzeichnet, daf3 die Abstandshal-
terstation (14) eine Biegevorrichtung (16) und einen
Formhalter (17) fur die Abstandshalter (4) aufweist.

Herstellvorrichtung nach Anspruch 19 oder einem
der folgenden, dadurch gekennzeichnet, daf3 die
Abstandshalterstation (14) mindestens einen Di-
stanzhalter (19) und eine Andrickvorrichtung (18)
aufweist.

Claims

Plaster base in the form of a prefabricated structural
unit, consisting of a bottom plate (2) having a plu-
rality of spacers (4) which are arranged, embedded,
on the bottom plate (2) and which keep a lathwork
(8) at a distance from the bottom plate (2),

- the lathwork (3) and the web-like, thin-walled
spacers (4) being permeable to the plaster (24)
and allowing the latter to penetrate into the free
space (8) under the lathwork (3),

- the spacers (4) being inserted to a definable
depth of penetration into preformed slots (7) in
the bottom plate (2) and keeping the lathwork
(8) at a definable height above the bottom plate

(2)-

Plaster base according to Claim 1, characterized in
that the spacers (4) are in the form of a grid.

Plaster base according to Claim 1 or one of the fol-
lowing claims, characterized in that the spacers (4)
are designed, in cross-section, as webs which
project straight upwards or which are angled in sta-
ple form.
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Plaster base according to Claim 1, 2 or 3, charac-
terized in that the spacer (4) has a transverse web
(5), located at the distance of the free space (8) from
the bottom plate (2) and supporting the lathwork (3),
or an essentially smooth web upper edge (28) and
at least one foot (6) which is embedded and held in
the bottom plate (2).

Plaster base according to Claim 3 or 4, character-
ized in that the staple-like spacer (4) is designed, in
cross-section, to be essentially U-shaped, L-
shaped or T-shaped.

Plaster base according to Claim 1 or one of the fol-
lowing claims, characterized in that the spacer (4)
consists of a grid or fabric composed of plastic, in
particular a glass-fibre material.

Plaster base according to Claim 6, characterized in
that the glass-fibre material is reinforced.

Plaster base according to Claim 1 or one of the fol-
lowing claims, characterized in that the spacers (4)
are connected, in particular adhesively bonded, to
the lathwork (3).

Plaster base according to Claim 1 or one of the fol-
lowing claims, characterized in that an adhesive is
arranged in the slot (7).

Plaster base according to Claim 1 or one of the fol-
lowing claims, characterized in that the slot (7) has
a depth adjustable to the desired free space (8).

Plaster base according to Claim 1 or one of the fol-
lowing claims, characterized in that the spacers (4)
have one or more transverse ribs (29) for limiting
the depth of penetration in the slot (7).

Method for the production of a prefabricated plaster
base, one or more spacers being attached to a bot-
tom plate and having a lathwork laid on them, char-
acterized in that a plurality of slots (7) of definable
depth are made in the bottom plate (2), spacers (4)
subsequently being inserted into the said slots.

Method according to Claim 12, characterized in that
the slot (7) is widened and kept open, an adhesive
being introduced into the slot (7).

Method according to Claim 12 or 13, characterized
in that the spacer (4) is delivered to the bottom plate
(2) via a form holder (17).

Method according to Claim 12, 13 or 14 character-
ized in that the spacer (4) is bent out of a plane grid
mat (25) into a staple-like shape before or during
delivery.
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Method according to Claim 12 or one of the follow-
ing claims, characterized in that the lathwork (3) is
connected to the spacers (4) before or after the in-
sertion of the spacers (4) in the bottom plate (2).

Method according to Claim 12 or one of the follow-
ing claims, characterized in that the spacers (4) or
the lathwork (3) are laid on the bottom plate (2) via
a distance piece (19) and are retained during the
setting phase of the adhesive by a press-down de-
vice (18).

Method according to Claim 12 or one of the follow-
ing claims, characterized in that the plaster base (1)
is produced in a continuous-flow process, with the
bottom plate (2) being moved, the bottom plate (2)
being led through a slotting station (10) for making
the slots and for introducing the adhesive, a spacer
station (14) for forming and delivering the spacers
(4) and a lathwork station (20) for laying in place
and fastening the lathwork (3).

Production apparatus for a plaster base, with a
spacer station for delivering spacers to a bottom
plate and with a lathwork station for laying in place
and fastening a lathwork, characterized in that a
slotting station (10) is arranged on the entry side
and the spacer station (14) has a delivery device for
staple-like spacers (4).

Production apparatus according to Claim 19, char-
acterized in that the slotting station (10) has at least
one slotting device (11), with at least one opener
(12) for widening the slot (7) and keeping it open,
and at least one filling device (13) for an adhesive.

Production apparatus according to Claim 20, char-
acterized in that the slotting device (11) has a ver-
tically adjustable knife.

Production apparatus according to Claim 19, 20 or
21, characterized in that the spacer station (14) has
a bending device (16) and a form holder (17) for the
spacers (4).

Production apparatus according to Claim 19 or one
of the following claims, characterized in that the
spacer station (14) has at least one distance piece
(19) and one press-down device (18).

Revendications

Support d'enduit sous la forme d'une unité modu-
laire préfabriquée, constitué d'une semelle (2) pour-
vue de plusieurs écarteurs (4) encastrés sur la se-
melle (2), qui maintiennent un grillage (3) de sup-
port & distance de la semelle (2),
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suivant lequel :

- le grillage (3) de support et les écarteurs (4) en
forme de barrettes laissent passer I'enduit (24)
et lui permettent de pénétrer dans l'espace (8)
libre en dessous du grillage (3) de support,

- les écarteurs (4) sont enfichés, avec une pro-
fondeur d'enfoncement pouvant étre détermi-
née, dans desfentes (7) préformées dans la se-
melle (2), et maintiennent le grillage (3) de sup-
port & une hauteur pouvant étre déterminée au-
dessus de la semelle (2).

Support d'enduit suivant la revendication 1, carac-
térisé en ce que les écarteurs (4) ont une forme de
grillage.

Support d'enduit suivant la revendication 1 ou 2, ca-
ractérisé en ce que les écarteurs (4) sont réalisés,
en coupe transversale, sous forme de barrettes ver-
ticales ou de barrettes coudées en étrier.

Support d'enduit suivant la revendication 1, 2 ou 3,
caractérisé en ce que l'écarteur (4) comporte une
branche (5) transversale distante de la semelle (2)
de la valeur d'un espace (8) libre et portant le grilla-
ge (8) de support, ou bien un bord (28) supérieur
de barrette essentiellement plat, et au moins un
pied (6) qui est encastré et maintenu dans la semel-
le (2).

Support d'enduit suivant la revendication 3 ou 4, ca-
ractérisé en ce que I'écarteur (4) en étrier est réalisé
avec une section transversale essentiellement en
formede U,deLoude T

Support d'enduit suivant la revendication 1 ou une
des revendications suivantes, caractérisé en ce
que l'écarteur (4) est réalisé en grillage métallique
ou en tissu ou en matiére plastique, notamment en
un matériau chargé de fibres de verre.

Support d'enduit suivant la revendication 6, carac-
térisé en ce que le matériau chargé de fibres de ver-
re est armé.

Support d'enduit suivant la revendication 1 ou une
des revendications suivantes, caractérisé en ce
que les écarteurs (4) sont assemblés au grillage (3)
de support, notamment par collage.

Support d'enduit suivant la revendication 1 ou une
des revendications suivantes, caractérisé en ce
qu'une colle est disposée dans la fente (7).

Support d'enduit suivant la revendication i ou une
des revendications suivantes, caractérisé en ce
que la fente (7) posséde une profondeur réglage a
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la valeur de l'espace (8) libre souhaité.

Support d'enduit suivant la revendication i ou une
des revendications suivantes, caractérisé en ce
que les écarteurs (4) comportent une ou plusieurs
nervures (29) transversales pour limiter leur profon-
deur d'enfoncement dans la fente (7).

Procédé de fabrication d'un support d'enduit préfa-
briqué, suivant lequel on installe sur une semelle un
ou plusieurs écarteurs sur lesquels est posé un
grillage de support,

caractérisé en ce qu'on pratique dans la semelle (2)
plusieurs fentes (7) de profondeur déterminable,
dans lesquelles on insére ensuite des écarteurs (4).

Procédé suivant la revendication 12, caractérisé en
ce que lafente (7) est élargie et maintenue ouverte,
et on remplit la fente (7) de colle.

Procédé suivant la revendication 12 ou 13, carac-
térisé en ce que l'écarteur (4) est apporté a la se-
melle (2) au moyen d'un dispositif (17) de maintien
de forme.

Procédé suivant la revendication 12, 13 ou 14, ca-
ractérisé en ce que l'écarteur (4) en un mat (25) de
grillage plat est, avant ou lors de son amenée, re-
courbé en étrier.

Procédé suivant la revendication 12 ou une des re-
vendications suivantes, caractérisé en ce que le
grillage (3) de support est assemblé aux écarteurs
(4) avant ou apreés leur insertion dans la semelle (2).

Procédé suivant la revendication 12 ou une des re-
vendications suivantes, caractérisé en ce que les
écarteurs (4) ou le grillage (3) de support sont posés
sur la semelle (2) au moyen d'un dispositif (19) de
maintien d'écartement, et maintenus fixés par un
dispositif (18) de pression pendant la prise de la col-
le.

Procédé suivant la revendication 12 ou une des re-
vendications suivantes, caractérisé en ce que le
support (1) d'enduit est réalisé en continu avec dé-
placement de la semelle (2), la semelle (2) en pas-
sant dans un poste (10) destiné a pratiquer des fen-
tes et y introduire de la colle, un poste (14) d'écar-
teurs pour mettre en forme et apporter les écarteurs
(4), et un poste (20) de grillage pour poser et fixer
le grillage (3) de support.

Dispositif de fabrication d'un support d'enduit, com-
prenant un poste d'écarteurs pour apporter des
écarteurs a une semelle, et un poste de grillage
pour poser et fixer un grillage de support, caracté-
risé en ce qu'un poste (10) pour faire des fentes est
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disposé du cbté d'entrée, et le poste (14) d'écar-
teurs comporte un dispositif d'alimentation en écar-
teurs (4) en forme d'étrier.

Dispositif de fabrication suivant la revendication 19,
caractérisé en ce que le poste (10) pour faire des
fentes comporte au moins un dispositif (11) de fen-
dage, ayant au moins un ouvreur (12) pour élargir
lafente (7) et la maintenir ouverte, ainsi qu'au moins
un dispositif (13) de remplissage de colle.

Dispositif de fabrication suivant la revendication 20,
caractérisé en ce que le dispositif (11) de fendage
comporte une lame réglable en hauteur.

Dispositif de fabrication suivant la revendication 19,
20 ou 21, caractérisé en ce que le poste (14) d'écar-
teurs comporte un dispositif (16) de courbure et un
dispositif (17) de maintien de forme pour les écar-
teurs (4).

Dispositif de fabrication suivant la revendication 19
ou une des revendications suivantes, caractérisé
en ce que le poste (14) d'écarteurs comporte au
moins un dispositif (19) de maintien d'écartement
et un dispositif (18) d'application d'une pression.
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