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Wandhochzug

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Wandhochzuges (5) aus Kunst-
stoff, PVC, Kautschuk, Linoleum oder artverwandten
Stoffen flir Bodenbelage (4), welche mit dem Wand-
hochzug (5) verschweil’t werden, um einen absolut
feuchtigkeitsdichten Abschluss des Oberbelages zur W
and (2) herzustellen. Dazu werden werkseitig aus dem
Bodenmaterial maschinell Streifen in der gewtinschten

Verfahren zur Herstellung eines Wandhochzuges fiir Bodenbelédge und danach hergestellter

Breite zugeschnitten, welche anschlieRend mittels einer
Formgebungsvorrichtung entlang ihrer Ldngsachse an-
nahernd im rechten Winkel gebogen und dann im kon-
vexen Biegungsbereich (7) des Streifens mit einem
Kantenstutzkeil (8) beschichtet werden. Der Kanten-
stltzkeil (8) besteht dabei bevorzugt aus einem dauere-
lastischen Material, wie etwa aus Schmelzkleber.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Wandhochzuges fiir Boden-
beldage und einen danach hergestellten Wandhochzug.
Solche Bodenbelage kénnen aus PVC, Kautschuk, Lin-
oleum oder artverwandten Stoffen hergestellt sein. Die-
se Belage werden auf schwimmenden Estrichen oder
auf Verbund-Estrichen verlegt. Zwischen dem Estrich-
belag und dem angrenzenden Mauerwerk ist es erfor-
derlich, eine absolut feuchtigkeitsdichte Verbindung des
Oberbelages zu schaffen, welche weder durch Warme-
ausdehnung, noch durch Schrumpfung bei Kélte, noch
durch mechanische Belastungen, etwa durch Bodenrei-
nigungsmaschinen ihre absolute Dichtheit verliert.
[0002] Wischbare Bodenbeladge mit Wandhochzligen
werden hauptsachlich in 6ffentlichen Gebauden ver-
wendet und missen absolut feuchtigkeitsdicht ausge-
bildet sein. Die Pflege der Boden, welche aus hygieni-
schen Grinden taglich erforderlich ist, erfolgt hier
grundsatzlich mit Reinigungsmaschinen, welche bei un-
sachgemalfer Handhabung die Hohlkehle des Wand-
hochzuges beschadigen kénnen. Durch die Verstar-
kung der Wandhochzuge im Biegebereich mittels Un-
terlegkeilen, wird dieser Bereich sto3- und druckfester
und damit weniger leicht mechanisch beschadigt.
[0003] Die Verbindung zwischen dem Bodenbelag,
der den Estrich abdeckt und dem Mauerwerk wird durch
einen Belagstreifen hergestellt, welcher einerseits auf
dem Estrich geklebt und mit dem Belag des Estrich ver-
schweil’t und andererseits mit dem Mauerwerk verklebt
wird, wobei dieses Mauerwerk Uber eine vorbestimmte
Hoéhe von diesem Belagstreifen iberdeckt wird.

[0004] Da besonders der Ubergangsbereich von Est-
rich zu Mauerwerk, welcher bei schwimmenden Estri-
chen eine Dehnungsfuge z.B. aus Styropor aufweist, ei-
ne Schwachstelle insbesondere fiir mechanische Be-
schadigungen darstellt, wird in diesem Bereich der Be-
lagstreifen auf seiner Rickseite durch einen durchge-
henden keilfédrmigen Stitzkdrper unterstiitzt. Damit
kénnen stofRartige Belastungen in diesem Bereich ab-
geschwacht und ein Einreiften verhindert werden.
[0005] Dieser Wandhochzug wird Ublicherweise so
hergestellt, dass in den gereinigten Ubergangsbereich
von Estrich zu Mauerwerk zuerst der keilférmige Stutz-
kérper angebracht wird. Dieser meist aus PVC beste-
hende Stltzkérper wird in Rollen zu mehreren Metern
zur Baustelle verbracht und muss vor seiner Montage
erst auf lineare Form gebracht werden. Ublicherweise
geschieht dies durch leichtes anwarmen, beispielswei-
se mit einem Handféhn.

[0006] Sobald der Stiitzkérper in der erforderlichen
Lange zugeschnitten und linear ausgerichtet ist, werden
die den Estrich und die Wand berthrenden Fladchen mit
Klebermasse bestrichen und an die entsprechenden
Stellen gepresst. AnschlieRend wird das Belagsmaterial
auf der Baustelle in Streifen geschnitten, mit Kleber-
masse bestrichen, mittels Handféhn oder Gaskartusche
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gewarmt und auf dem Estrich, am Stitzkdrper und an
der Wand aufgeklebt, um schlief3lich mit dem ebenen
Belag auf dem Estrich im Stof3 verschweil3t zu werden.
[0007] Die herkémmliche Herstellung eines Wand-
hochzuges besteht aus den folgenden sechs Arbeits-
schritten:

- Ablangen des Stiitzkdrpers

- Lineares Ausrichten des Stitzkérpers

- Ankleben des Stitzkorpers

- Streifenzuschnitt des Belages

- Ankleben des Streifenzuschnitts

- VerschweilRen des Wandhochzuges mit dem ebe-
nen Belag.

[0008] Diese Methode erfordert hohes handwerkli-
ches Geschick, speziell um die Rollenware mdglichst
exakt linear auszurichten, da sich bei einer ungentigen-
den Ausrichtung die Klebestellen leicht wieder vom Un-
tergrund ablésen kénnen. Dadurch kann es zu undich-
ten Stellen im Oberbelag kommen oder es kénnen Stel-
len entstehen, welche bei spaterer mechanischer Bean-
spruchung sehr leicht undicht werden kdénnen.

[0009] Ein weiterer Nachteil dieser Herstellung des
Wandhochzuges besteht darin, dass es bei ungleichma-
Rigem Aufkleben des Streifenzuschnitts zur Ausbildung
von unschénen Wellen im Kantenbereich kommen
kann, welche zudem einem héheren Verschleill ausge-
setzt sind. Mit dieser Methode sind dartber hinaus - ab-
hangig vom Belagsmaterial - lediglich Kantenradien bis
minimal 28 mm maglich.

[0010] Die vorliegende Erfindung stellt sich daher die
Aufgabe, die genannten Nachteile zu vermeiden und ein
Herstellungsverfahren fur einen Wandhochzug fiir Bo-
denbeléage aus PVC, Kautschuk, Linoleum oder artver-
wandten Stoffen zu schaffen, welcher in nur zwei Ar-
beitsschritten auf der Baustelle montiert werden kann
und zuverlassig die Bildung von Wellen im Kantenbe-
reich vermeidet.

[0011] Diese Aufgabe wird dadurch gelost, dass der
Bodenbelag werksseitig zu Streifen zugeschnitten, ent-
lang seiner Langsachse im rechten Winkel gebogen und
im auBeren Kantenbereich mit einem Kantenstitzmate-
rial, bevorzugt aus dauerelastischem Kunststoff be-
schichtet wird. Der solcherart werksseitig vorbereitete
Wandhochzug wird auf der Baustelle lediglich auf dem
Estrich und an der Wand angeklebt und sodann mitdem
ebenen Bodenbelag verschweildt. Eine separate An-
bringung eines Stlitzkdrpers entfallt zur Ganze. Weiters
entfallt der handische Streifenzuschnitt auf der Baustel-
le, da ein werksseitiger Streifenzuschnitt s chneller u nd
mit h 6herer G enauigkeit m aschinell er folgen kann.
[0012] Mit dem erfindungsgemaRen Wandhochzug
wird die Stelle zwischen dem Estrich und dem Mauer-
werk durch den Wandhochzug mit dem Kantenstutzkeil,
welcher eine Starke von bis zu 8 mm, bevorzugt eine
Starke von bis zu 5 mm aufweist, optimal Gberbriickt,
damit keine Schaden am Belag entstehen kénnen.
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[0013] Die solcherart werkseitig vorbereiteten Wand-
hochziige werden im gestreckten Zustand an einem
Stitzkorper befestigt, welcher zugleich Teil der Verpak-
kung sein kann, zur Einbaustelle beférdert und kénnen
dort ohne weitere Bearbeitung direkt befestigt werden.
Lediglich im Bereich von Wandkanten ist eine Ablan-
gung mit Gehrungsschnitt erforderlich, so wie beim her-
kdmmlichen Verfahren auch.

[0014] Mit den erfindungsgemalen Wandhochziigen
wird die Lebensdauer der Wandhochziige um ein viel-
faches verlangert. Ein weiterer Vorteil liegt darin, dass
etwa 50 % der Arbeitszeit auf der Baustelle entfallen,
wodurch der Montagepreis erheblich gesenkt werden
kann. Durch die geringere kdrperliche Anstrengung sind
auch positive Auswirkungen auf die Gesundheit der Bo-
denleger zu erwarten.

[0015] Der erfindungsgemale Wandhochzug ist in
der Figur im montierten Zustand dargestellt. Der Estrich
1 ist hier als sogenannter schwimmender Estrich aus-
gebildet, das heifdt, er besitzt keine feste Verbindung
zum Betonboden oder zum Mauerwerk 2. Der Abstand
zwischen dem Estrich 1 und dem Mauerwerk 2 wird
durch einen durchgehenden Spalt 3 gebildet. Der Belag
4 liegt auf dem Estrich 1 auf. Ein im rechten Winkel ge-
bogener Belagsstreifen bildet den Wandhochzug 5 und
ist mit dem Belag 4 durch eine Schwei3naht 6 verbun-
den. Zur Verstarkung des Biegebereiches 7 des Wand-
hochzugs 5 gegen Druck- oder StoRbelastung is t der
Wandhochzug 5 im k onvexen B iegebereich mit einem
Kantenstitzkeil 8 beschichtet.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines werksseitig vorge-
fertigten streifenférmigen Wandhochzuges (5) aus
Kunststoff, PVC, Kautschuk, Linoleum oder artver-
wandten Stoffen, bestehend aus den Arbeitsschrit-
ten:

e maschineller Streifenzuschnitt

e Einzug des Streifens in eine Formgebungsvor-
richtung zur Biegung entlang seiner Langsach-
se

* aufbringen eines Kantenstutzkeils (8) im kon-
vexen Biegungsbereich des Streifens, bevor-
zugt innerhalb der Formgebungsvorrichtung.

2. \Verfahren zur Herstellung eines Wandhochzuges
(5) nach Anspruch 1, dadurch kennzeichnet, dass
der Kantenstltzkeil (8) in einem Heizblock aus
Schmelzkleber geformt wird.

3. Verfahren zur Herstellung eines Wandhochzuges
(5) nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Streifen in der Formgebungs-
vorrichtung vor dem aufbringen des Kantenstutzk-
keils (8) im Biegungsbereich (7) angewarmt wird.
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4.

10.

Verfahren z ur H erstellung eines s treifenférmigen
Wandhochzuges ( 5) nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, dass der Wandhoch-
zug (5) nach dem Aufbringen des Kantenstltzkeils
(8) innerhalb der Formgebungsvorrichtung abge-
kahlt wird.

Werkseitig vorgefertigter Wandhochzug (5) fiir Bo-
denbelage aus Kunststoff, PVC, Kautschuk, Linole-
um oder artverwandten Stoffen, zur Herstellung ei-
nes feuchtigkeitsdichten Wandabschlusses, wobei
der Wandhochzug (5) aus streifenférmigem Zu-
schnitt desselben Materials gefertigt ist aus dem
der Bodenbelag (4) besteht, und wobei der Wand-
hochzug (5) und der Bodenbelag (4) im Stof3 (6)
durch Herstellung einer Schwei3naht miteinander
verbunden werden, dadurch gekennzeichnet,
dass der Wandhochzug (5) entlang seiner Langs-
achse im rechten Winkel gebogen ist und entlang
des konvexen Biegungsbereiches (7) mit einem
Kantenstitzkeil (8) beschichtet ist.

Wandhochzug nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kantenstlitzkeil (8) aus einem
dauerelastischen Kunststoffmaterial gefertigt ist.

Wandhochzug nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kantenstitzkeil (8) aus
Schmelzklebstoff gefertigt ist.

Wandhochzug nach Ans pruch 5, 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, dass der Kantenstitzkeil (8) an
seiner hochsten Stelle eine Starke von bis zu 8 mm,
bevorzugt bis zu 5 mm aufweist.

Wandhochzug nach Anspruch 5, 6, 7 oder 8, da-
durch gekennzeichnet, dass der Kantenradius
des Wandhochzuges (5) kleiner als 35 mm, bevor-
zugt kleiner als 22 mm ist und besonders bevorzugt
18 mm betragt.

Wandhochzug nach einem der Anspriiche 5 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die im rechten
Winkel zueinander ausgerichteten Abschnitte des
Wandhochzuges (5) ein Breitenverhaltnis von 10
cm zu 10 cm oder von 10 cm zu 6 cm haben.
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