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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum ma-
schinellen Auftragen einer viskosen, aushartenden Be-
schichtungsmasse auf einen Untergrund, insbesondere
auf eine bauseits angebrachte Warmedammplatte zur
Herstellung eines Warmedammverbundsystems. Wei-
terhin betrifft die Erfindung ein unter Zuhilfenahme des
erfindungsgemaRen Verfahrens hergestelltes Beschich-
tungssystem, beispielsweise zur Ausbildung einer Putz-
schicht eines Fassadensystems, insbesondere eines
Warmedammverbundsystems.

[0002] Der uUbliche Aufbau eines Warmedammver-
bundsystems umfasst eine aus Warmedammplatten be-
stehende Dammschicht sowie eine hierauf aufgebrachte
Putzschicht, die wiederum aus einem bewehrten Grund-
putz sowie einem dekorativen Oberputz als Deckschicht
bestehen kann. Zur Ausbildung der Putzschicht wird eine
viskose, aushéartende Beschichtungsmasse, ublicher-
weise ein zementhaltiges Mdértelgemisch oder eine or-
ganisch gebundene Masse, maschinell auf die DA&mm-
schichtbzw. die Dammplatten aufgetragen. Als Auftrags-
verfahren finden in der Regel Spriih- oder Spritzverfah-
ren Verwendung, bei denen Druckluft zur Férderung und
zum Austragen der Beschichtungsmasse eingesetzt
wird. Damit die Beschichtungsmasse eine ausreichende
Viskositéat besitzt, wird sie mit Wasser versetzt. Vom Zeit-
punkt der Wasserzugabe hangt ab, ob man von einem
Trocken- oder Nassspritzverfahren spricht. Beim Tro-
ckenspritzverfahren wird Wasser erst kurz vor dem Aus-
tragen, das heil3tim Bereich der Spritzdlse, beigemischt,
wahrend beim Nassspritzen ein bereits nasses Gemisch
als kompakte Mértelsaule zur Spritzdlse transportiert
wird. Beiden Verfahren gemein ist jedoch, dass das
schlieBlich durchfeuchtete Gemisch unter Druckluftbei-
gabe Uber eine Spritzdiise ausgetragen wird.

[0003] Eine Kombination aus Trocken- und Nass-
spritzverfahren zum Auftragen eines Mortelgemisches
wird beispielsweise in der Patentschrift DE 101 13 785
C1 beschrieben. Bei dem beschriebenen Verfahren wird
ein trockenes Mortelausgangsgemisch in einem unmit-
telbar vor der Spritzdiise angeordneten Mixer geférdert,
in ihm mit Wasser vermischt, in einem Dichtstrom zur
Spritzdiise bewegt, wobei eine ausreichende Befeuch-
tung des Spritzgutes stattfindet, und dann unter Druck
von an ihr eingefiihrter Druckluft auf die Auftragsflache
aufgebracht. Durch eine ausreichende Befeuchtung des
Spritzgutes soll unter anderem sichergestellt werden,
dass die Masse besser an der Auftragsflache haften
bleibt und somit Riickprallverluste verringert werden. Mit
einer Verringerung des Rickprall-Effektes ist auch eine
geringe Verschmutzung der angrenzenden Bauteile so-
wie der Umgebung gegeben.

[0004] Bei Druckluft einsetzenden Verfahren wird das
Uber die Druckluft von dem Dichtstrom abgetrennte Ma-
terial zerteilt und partikelférmig an die Auftragsflache ge-
spritzt, auf welche die Dise gerichtet ist. Rlckprallver-
luste sind dabei in der Regel unvermeidbar. Alternativ
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hierzu kann die Beschichtungsmasse auch strangférmig
beispielsweise als Materialwulst aufgetragen werden.
Das als Wulst aufgetragene Material wird dann manuell,
beispielsweise mittels einer Kelle oder Traufel, durch Ab-
ziehen gleichmaRig verteilt, was jedoch zeit- und kosten-
intensiv ist.

[0005] Darilberhinaus sind aus den Druckschriften EP
1182 235 A1 und EP 1 593 659 A1 Verfahren bekannt,
bei denen eine Beschichtungszusammensetzung ma-
schinell, aber ohne Druckluft aufgetragen wird.

[0006] Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein
Verfahren zum maschinellen Auftragen einer viskosen,
kornhaltigen aushartenden Beschichtungsmasse auf ei-
nen Untergrund, insbesondere zur Ausbildung einer
Putzschicht auf einer Tragerplatte, beispielsweise einer
Warmedammplatte zur Herstellung eines Warmedamm-
verbundsystems, anzugeben, bei dem Riickprallverluste
und damit einhergehende weitere Nachteile weitestge-
hend verhindert werden. Ferner ist es Aufgabe der Er-
findung, ein einfach und kostenglnstig herzustellendes
Beschichtungssystem, beispielsweise zur Ausbildung ei-
ner Putzschicht eines Fassadensystems, insbesondere
eines Warmedammverbundsystems, anzugeben.
[0007] Zur Lésung der Aufgabe wird ein Verfahren mit
den Merkmalen des Anspruchs 1 vorgeschlagen. Vor-
teilhafte Weiterbildungen werden in den Unteranspri-
chen beschrieben.

[0008] Bei dem Verfahren erfolgt der Austrag der Be-
schichtungsmasse Uber ein druckluftlos zerstdubendes
Spritzverfahren, wobei der fiir den Austrag und das Zer-
stduben der Beschichtungsmasse erforderliche Druck al-
lein Gber den unter Zuhilfenahme einer druckerzeugen-
den Vorrichtung, wie beispielsweise einer Pumpe, er-
zeugten Materialdruck erfolgt und wobei das Verfahren
wenigstens die folgenden Schritte umfasst:

- Auftragen einer ersten Schicht der Beschichtungs-
masse auf den Untergrund, beispielsweise zur Aus-
bildung einer Haftbriicke, und

- Auftragen wenigstens einer weiteren Schichtder Be-
schichtungsmasse auf die erste Schicht, beispiels-
weise zur Ausbildung einer Armierungsschicht,
so dass die Gesamtschichtstarke der aufeinander-
folgenden Schichten mindestens 1,0 mm betragt.

[0009] Die Vorteile des Verfahrens liegen insbesonde-
re darin, dass die Beschichtungsmasse druckluftlos zer-
stdubend aufgespritzt wird, das hei3t im Airless-Spritz-
verfahren. Beim Airless-Spritzen treten gegenuber ei-
nem Auftragsverfahren, das Druckluft einsetzt, aufgrund
eines besser fokussierbaren Spriihstrahls kaum Verne-
belungen oder Verwirbelungen auf. MaRnahmen zum
Schutz angrenzender Bauteile und/oder der Umgebung
vor Verschmutzungen kénnen somit weitestgehend ent-
fallen. Da beim Airless-Spritzen kein Luft-Begleitstrom
benétigt wird, kénnen zudem einfach aufgebaute und
leicht handhabbare Gerate ohne Druckluftanschluss
zum Auftragen der Beschichtungsmasse eingesetzt wer-
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den. Dies wirkt sich unter anderem giinstig auf die Ar-
beitszeit und die Herstellungskosten aus.

[0010] Das Auftragen in wenigstens zwei Schichten,
beispielsweise einer ersten als Haftbriicke dienenden
Schichtund einer zweiten als Armierungsschicht dienen-
den Schicht, verbessert den Stoffschluss im Bereich der
Grenzschichten, so dass eine hervorragende Haftung
der Beschichtungsmasse auf dem Untergrund erzielt
wird. Der Ruickprall-Effekte wird somit deutlich verringert,
was wiederum zur Folge hat, dass die Flachenleistung
steigt und Materialverluste verringert werden.

[0011] Ausdenvorstehend genannten Griinden eignet
sich das vorgeschlagene Verfahren insbesondere zum
Auftragen einer Putzschicht auf einer aus Polystyrolplat-
ten, insbesondere aus extrudierten Polystyrol-Hart-
schaumplatten, bestehenden Warmedammschicht zur
Herstellung eines Warmedammverbundsystems. Denn
aufgrund der Elastizitdt dieser Dammplatten treten bei
Einsatz herkdmmlicher maschineller Auftragsverfahren,
das heil3t Druckluft einsetzender Verfahren, in der Regel
hohe Rickprallverluste auf. Diese kdnnen bei Einsatz
des Verfahrens weitestgehend vermieden werden. Das
Verfahren istjedoch nicht auf diesen Anwendungsfall be-
schrankt. Es kann zum Auftragen einer viskosen, aus-
hartenden Beschichtungsmasse auf jeden beliebigen
Untergrund verwendet werden. Der Untergrund kann ei-
ne Tragerplatte oder eine Bauteiloberflache sein.
[0012] Vorzugsweise wird bei dem Verfahren zur Her-
stellung der ersten, vorzugsweise als Haftbriicke dienen-
den Schichtund der wenigstens einen weiteren, vorzugs-
weise als Armierungsschicht dienenden Schicht die Be-
schichtungsmasse in der gleichen Materialzusammen-
setzung verwendet. Dies vereinfacht das Verfahren er-
heblich, da in der Regel kein Werkzeugwechsel und kei-
ne Reinigung des Werkzeuges bei Verwendung dessel-
ben Werkzeuges erforderlich sind.

[0013] Weiterhin vorzugsweise werden zwei aufeinan-
derfolgende Schichten nass in nass verarbeitet. Damit
entfallen Trocknungszeiten, das heil3t Wartezeiten, was
sich giinstig auf die Herstellungskosten auswirkt.
[0014] Die Herstellung der Schichten erfolgt unter Ver-
wendung verschiedener Disen. Erfindungsgeman wer-
den wenigstens zwei Diisen verwendet, deren Offnungs-
durchmesser sich um wenigstens 0,20 mm unterschei-
den.

[0015] Zur Ausbildung der ersten, vorzugsweise als
Haftbriicke dienenden Schicht kann beispielsweise eine
Duiise verwendet werden, deren (")ffnung flireinen beson-
ders dinnschichtigen Auftrag des Beschichtungsmate-
rials geeignet ist. Bevorzugt besitzt die Offnung einen
Durchmesser von 0,20 bis 0,80 mm, weiterhin bevorzugt
einen Durchmesser von 0,40 bis 0,60 mm. Zur Herstel-
lung der wenigstens einen weiteren, vorzugsweise als
Armierungsschicht dienenden Schicht wird dagegen be-
vorzugt eine Diise mit einer Offnung verwendet, deren
Durchmesser wenigstens 0,2 mm gréRer ist, dass heil’t
einen Durchmesser von 0,40 bis 1,70 mm, vorzugsweise
einen Durchmesser von 0,60 bis 1,20 mm besitzt.
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[0016] Weiterhin bevorzugt ist vorgesehen, dass die
vorzugsweise als Haftbriicke dienende erste Schicht in
einer Schichtstérke von weniger als 1,0 mm, weiterhin
vorzugsweise in einer Schichtstarke von deutlich weni-
ger als 1,0 mm, das heif3t in einer Starke im Mikrometer-
Bereich aufgetragen wird. Die Gesamtschichtstarke der
aufeinanderfolgenden Schichten betragt vorzugsweise
mindestens 1,0 mm, weiterhin vorzugsweise mindestens
1,5 mm. Je weniger stark die Gesamtschichtstarke ist,
desto geringer sind die Trocknungszeiten.

[0017] Der Austrag des Beschichtungsmaterials er-
folgt bei einem Materialdruck, der einen gerichteten,
gleichmaRigen Sprihstrahl gewahrleisten soll. Vorzugs-
weise wird der Materialdruck durch eine druckerzeugen-
de Vorrichtung wie beispielsweise eine Pumpe, die elek-
trisch, pneumatisch oder tiber einen Verbrennungsmotor
betrieben wird, erzeugt. Durch Einsatz einer solchen
Pumpe wird der Aufbau der Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des erfindungsgemafen Verfahrens einfach gehal-
ten. Einfach aufgebaute Vorrichtungen weisen den Vor-
teil auf, dass sie in der Regel leicht zu handhaben sind
und sich zudem durch eine hohe Zuverlassigkeit aus-
zeichnen.

[0018] Die Beschichtungsmasse wird vorzugsweise
bei einem eingestellten Maschinendruck der druckerzeu-
genden Vorrichtung, vorzugsweise einer Pumpe, von 80
bis 250 bar ausgetragen. Ein derart eingestellter Maschi-
nendruck gewahrleistet in der Regel einen ausreichen-
den Materialdruck im Disenbereich der Spritzvorrich-
tung, so dass ein gleichmaRiger Auftrag erfolgt. Der ein-
zustellende Maschinendruck héngt jedoch entscheidend
von der jeweils eingesetzten druckerzeugenden Vorrich-
tung ab. Einen Einfluss hat auch, wie lang die Forder-
strecke des Spritzgutes ist. Bei einer optimalen Einstel-
lung des Maschinendrucks bewirkt der Materialdruck,
dass die auszutragende Beschichtungsmasse an der
Dusendffnung in kleinste Partikel zerfallt bzw. zerstaubt,
um gleichmaRig auf der Auftragsflache verteilt zu wer-
den.

[0019] Bevorzugt wird zur Herstellung der Schichten
eine Beschichtungsmasse verwendet, deren Zusam-
mensetzung eine Kornverteilung mit einer maximalen
Korngrofie von 500 wm, vorzugsweise von 250 pm, wei-
terhin vorzugsweise von 150 um, besitzt. Die Verwen-
dung einer derartigen Beschichtungsmasse weist auf-
grund der sehr feinkérnigen Zusammensetzung den Vor-
teil auf, dass die Dlse der Spritzvorrichtung nicht ver-
stopft und die Abrasion im Diisenbereich verringert wird.
Dadurch erhdht sich schlieRlich die Einsatzzeit des
Werkzeuges zum Auftragen der Beschichtungsmasse.
Gema0 einer vorteilhaften Ausgestaltung der Erfindung
ist die maximale KorngréRRe der Bestandteile der Be-
schichtungsmasse auf die Dise und den jeweiligen
Durchmesser der Dusendffnung zum Austragen der Be-
schichtungsmasse abgestimmt und betragt vorzugswei-
se weniger als ein Drittel des Durchmessers der Diisen-
offnung.

[0020] Findet eine sehr feinkdrnige Beschichtungs-
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masse Einsatz, so dass der in ihr enthaltene GroRtkorn-
anteil nicht zur Einstellung einer Mindestschichtstarke
der Gesamtschicht herangezogen werden kann, wird
weiterhin vorzugsweise ein als Abstandhalter dienendes
Armierungsgewebe in die bereits aufgetragene Be-
schichtungsmasse eingelegt bzw. eingedriickt, dessen
Starke bevorzugt der Mindestschichtstarke entspricht.
Beim Abziehen der Beschichtungsmasse oberhalb des
Armierungsgewebes mittels eines geeigneten Werkzeu-
ges stellt sich somit automatisch eine Schichtstarke ein,
die wenigstens der Mindestschichtstarke entspricht. Zum
Abziehen und/oder Glatten der Schicht eignen sich
Werkzeuge wie beispielsweise eine Kelle oder eine Trau-
fel.

[0021] Nach einer bevorzugten Ausfiihrungsform der
Erfindung ist daher als weiterer Verfahrensschritt vorge-
sehen, dass zur Einstellung einer Mindestschichtstarke
die aufgetragene Beschichtungsmasse manuell unter
Zuhilfenahme eines geeigneten Werkzeuges, wie bei-
spielsweise einer Kelle oder Traufel, iber dem eingeleg-
ten Armierungsgewebe abgezogen wird.

[0022] Da sich das vorgeschlagene und vorstehend
beschriebene Verfahren insbesondere zur Herstellung
eines Beschichtungssystems auf einem Untergrund, wie
beispielsweise einer Tragerplatte, insbesondere einer
Warmedammoplatte zur Ausbildung eines Warmedamm-
verbundsystems, eignet, wird ferner ein Beschichtungs-
system, beispielsweise zur Ausbildung einer Putzschicht
eines Fassadensystems, insbesondere eines Warme-
dadmmverbundsystems vorgeschlagen, das unter Zuhil-
fenahme des erfindungsgemaflen Verfahrens herge-
stellt worden ist. Die Vorteile des erfindungsgemalen
Verfahrens erméglichen eine einfache und kostengtins-
tige Herstellung eines solchen Beschichtungssystems,
insbesondere eines Fassadensystems wie beispielswei-
se eines Warmedammverbundsystems. Das Auftragen
der Beschichtungsmasse in einer ersten und wenigstens
einer zweiten Schicht auf den Untergrund, insbesondere
bei einem elastischen Untergrund, wie beispielsweise ei-
ner Warmedammplatte, erfolgt aufgrund des verbesser-
ten Stoffschlusses und einer damit einhergehenden ver-
besserten Haftung ohne grof3e Ruckprallverluste, so
dass materialschonend und ohne Gefahr der Verschmut-
zung angrenzender Bauteile oder der Umgebung gear-
beitet werden kann. Aufwendige Schutzmaflnahmen
kénnen somit entfallen, so dass sich das Verfahren
zeitsparend und kostengiinstig durchfiihren Iasst. Die
Vorteile wirken sich in entsprechender Weise auf das
unter Zuhilfenahme dieses Verfahrens hergestellte erfin-
dungsgemale Beschichtungssystem aus.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum maschinellen Auftragen einer visko-
sen, aushartenden Beschichtungsmasse auf einen
Untergrund, insbesondere auf eine bauseits ange-
brachte Warmedammplatte zur Herstellung eines
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Warmedammverbundsystems, bei welchem der
Austrag der Beschichtungsmasse tber ein druckluft-
los zerstaubendes Spritzverfahren erfolgt, wobei der
fir den Austrag und das Zerstduben der Beschich-
tungsmasse erforderliche Druck allein Gber den un-
ter Zuhilfenahme einer druckerzeugenden Vorrich-
tung, wie beispielsweise einer Pumpe, erzeugten
Materialdruck erfolgt und wobei das Verfahren we-
nigstens die folgenden Schritte umfasst:

- Auftragen einer ersten Schicht der Beschich-
tungsmasse auf den Untergrund, beispielswei-
se zur Ausbildung einer Haftbriicke, und

- Auftragen wenigstens einer weiteren Schicht
der Beschichtungsmasse auf die erste Schicht,
beispielsweise zur Ausbildung einer Armie-
rungsschicht,

so dass die Gesamtstéarke der aufeinanderfol-
genden Schichten mindestens 1,0 mm betragt
dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstel-
lung der Schichten wenigstens zwei Diisen ver-
wendet werden, deren Offnungsdurchmesser
sich um wenigstens 0,20 mm unterscheiden.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Herstellung der ersten, vorzugs-
weise als Haftbriicke dienenden Schicht und der we-
nigstens einen weiteren, vorzugsweise als Armie-
rungsschicht dienenden Schicht die Beschichtungs-
masse in der gleichen Materialzusammensetzung
verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zwei aufeinanderfolgende
Schichten nass in nass verarbeitet werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstel-
lung der ersten, vorzugsweise als Haftschicht die-
nenden Schicht eine Diise verwendet wird, deren
Offnung fir den Austrag der Beschichtungsmasse
einen Durchmesser von 0,20 bis 0,80 mm, vorzugs-
weise einen Durchmesser von 0,40 bis 0,60 mm,
besitzt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstel-
lung der wenigstens einen weiteren, vorzugsweise
als Armierungsschicht dienenden Schicht eine Dise
verwendet wird, deren Offnung fiir den Austrag der
Beschichtungsmasse einen Durchmesser von 0,40
bis 1,70 mm, vorzugsweise einen Durchmesser von
0,60 bis 1,20 mm, besitzt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die vorzugs-
weise als Haftbriicke dienende erste Schichtin einer
Schichtstarke von weniger als 1,0 mm aufgetragen
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wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Gesamt-
schichtstdke der aufeinanderfolgenden Schichten
mindestens 1,0 mm, vorzugsweise mindestens 1,5
mm betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Material-
druck durch eine druckerzeugende Vorrichtung wie
beispielsweise eine Pumpe, die elektrisch, pneuma-
tisch oder Giber einen Verbrennungsmotor betrieben
wird, erzeugt wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Beschichtungsmasse bei einem
eingestellten Maschinendruck der druckerzeugen-
den Vorrichtung von 80 bis 250 bar ausgetragen
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass eine Be-
schichtungsmasse zur Herstellung der Schichten ei-
ne Beschichtungsmasse verwendet wird, deren Zu-
sammensetzung eine Kornverteilung mit einer ma-
ximalen Korngré3e von 500 pm, vorzugsweise von
250 pm, weiterhin vorzugsweise von 150 pm, be-
sitzt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die maximale KorngréRe der Be-
standteile der Beschichtungsmasse auf die Dise
und den jeweiligen Durchmesser der Diisenéffnung
zum Austragen der Beschichtungsmasse abge-
stimmt ist, wobei die maximale Korngréf3e vorzugs-
weise weniger als ein Drittel des Durchmessers der
Dusendéffnung betragt.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Einstel-
lung einer Mindestschichtstarke der Gesamtschicht
ein Armierungsgewebe eingelegt wird, dessen Stér-
ke der Mindestschichtstarke entspricht.

Verfahren nach Anspruch 12, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Einstellung der Mindestschicht-
stérke die aufgetragene Beschichtungsmasse ma-
nuell unter Zuhilfenahme eines geeigneten Werk-
zeuges, wie beispielsweise einer Kelle oder Traufel,
Uber dem eingelegten Armierungsgewebe abgezo-
gen wird.

Claims

1.

A process for machine application of a viscous, cur-
ing coating mass onto a substrate, in particular onto
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an insulation panel installed on-site for the produc-
tion of a thermal insulation system, in which the coat-
ing mass is applied by means of an airless atomizing
spray process, wherein the pressure required for dis-
charge and atomization is obtained solely by means
of the material pressure produced with the aid of a
pressure-producing device such as a pump, for ex-
ample, and wherein the process comprises at least
the following steps:

- applying a first layer of the coating mass to the
substrate, forexample in order to form a bonding
course, and

- applying at least one furtherlayer of the coating
mass to the first layer, for example in order to
form a reinforcing layer so that the total thick-
ness of the consecutive layers is atleast 1.0 mm,
characterized in that in order to produce the
layers, at least two nozzles are used the opening
diameters of which differ by at least 0.20 mm.

The process as claimed in claim 1, characterized
in that the same material composition is used for
the coating mass in order to produce the first layer
which preferably acts as a bonding course and the
at least one further layer which preferably acts as a
reinforcing layer.

The process as claimed in claim 1 or claim 2, char-
acterized in that two consecutive layers are worked
wet in wet.

The process as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that in order to produce
the first layer preferably acting as a bonding course,
a nozzle is used with an opening for application of
the coating mass having a diameter of 0.20 to 0.80
mm, preferably a diameter of 0.40 to 0.60 mm.

The process as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that in order to produce
the at least one further layer preferably acting as a
reinforcing layer, a nozzle is used with an opening
for application of the coating mass with a diameter
of 0.40 to 1.70 mm, preferably a diameter of 0.60 to
1.20 mm.

The process as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the first layer which
preferably acts as a bonding course is applied in a
layer thickness of less than 1.0 mm.

The process as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that the total layer thick-
ness of the consecutive layers is at least 1.0 mm,
preferably at least 1.5 mm.

The process as claimed in one of the preceding
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claims, characterized in that the material pressure
is produced by a pressure-producing device such as
a pump, for example, which is driven electrically,
pneumatically or by means of an internal combustion
engine.

The process as claimed in claim 8, characterized
in that the coating mass is applied at a pre-set ma-
chine pressure of the pressure-producing device of
80 to 250 bar.

The process as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that a coating mass for the
production of the layers which is used is a coating
mass with a composition with a particle size distri-
bution with a maximum particle size of 500 pwm, pref-
erably 250 wm, more preferably 150 pm.

The process as claimed in claim 10, characterized
in that the maximum particle size of the components
of the coating mass at the nozzle and the respective
diameter of the nozzle opening for application of the
coating mass are coordinated such that the maxi-
mum particle size is preferably less than one third of
the diameter of the nozzle opening.

The process as claimed in one of the preceding
claims, characterized in that in order to pre-set a
minimum layer thickness of the layer as a whole, a
reinforcement mat is installed the thickness of which
corresponds to the minimum layer thickness.

The process as claimed in claim 12, characterized
in that in order to pre-set the minimum layer thick-
ness, the applied coating mass is pulled manually
over the installed reinforcement mat with the aid of
a suitable tool such as a trowel or skimmer, for ex-
ample.

Revendications

Procédé destiné a la distribution mécanique d’'une
masse de revétement visqueuse durcissable sur un
support, notamment sur un panneau isolant thermi-
que monté co6té batiment, pour créer un systeme
composite d’isolation thermique, lors duquel la dis-
tribution de la masse de revétement s’effectue via
un procédé de projection par pulvérisation sans air
comprimé, la pression requise pour la distribution et
la pulvérisation de la masse de revétement s’effec-
tuant uniquement via la pression de la matiere créée
a l'aide d’un dispositif générateur de pression, com-
me par exemple une pompe et le procédé compre-
nant au moins les étapes suivantes :

- application d’une premiére couche de la masse
de revétement sur le support, par exemple pour
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créer un pont d’adhérence et

- application d’au moins une couche supplémen-
taire de la masse de revétement sur la premiére
couche, par exemple pour créer une couche
d’armature,

de sorte que I'épaisseur totale des couches suc-
cessives soit d’au moins 1,0 mm,

caractérisé en ce que pour créer les couches,
on utilise au moins deux buses, dont les diamé-
tres d’ouverture se différencientd’au moins 0,20
mm.

Procédé selonlarevendication 1, caractérisé en ce
que pour créer la premiére couche, faisant office de
préférence de pont d’adhérence et 'au moins une
couche supplémentaire, faisant office de préférence
de couche d’armature, on utilise la masse de revé-
tement selon la méme composition de matiére.

Procédé selon la revendication 1 ou la revendication
2, caractérisé en ce qu’on meten oeuvre deux cou-
ches successives mouillé sur mouillé.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que pour la création
de la premiére couche, faisant office de préférence
de couche d’adhérence, on utilise une buse dont
I'ouverture pour la distribution de la masse de revé-
tement présente un diameétre de 0,20 a 0,80 mm, de
préférence un diametre de 0,40 a 0,60mm.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que pour la création
de I'au moins une couche supplémentaire, faisant
office de préférence de couche d’armature, on utilise
une buse dont I'ouverture pour la distribution de la
masse de revétement présente un diamétre de 0,40
a 1,70 mm, de préférence un diamétre de 0,60 a
1,20 mm.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce qu’on applique la
premiére couche, faisant office de préférence de
pont d’adhérence, dans une épaisseur de couche
inférieure a 1,0 mm.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que I'épaisseur de
couche totale des couches successives est d’au
moins 1 mm, de préférence d’au moins 1,5 mm.

Procédé selon 'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que la pression de
matiére est créée par un dispositif générateur de
pression, comme par exemple une pompe, que I'on
actionne par moyen électrique, pneumatique ou par
I'intermédiaire d’'un moteur thermique.
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Procédé selon larevendication 8, caractérisé en ce
qu’on applique la masse de revétement a une pres-
sion mécanique du dispositif générant la pression
de 80 a 250 bar.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que pour créer les
couches, on utilise une masse de revétement dont
la composition présente une distribution granulomé-
trique d’une taille de grains maximale de 500 pm,
de préférence de 250 um, de maniére préférée par
ailleurs de 150 pm.

Procédé selon la revendication 10, caractérisé en
ce que la taille de grains maximale des composants
de la masse de revétement est adaptée a la buse et
au diamétre respectif de l'orifice de buse pour la dis-
tribution de la masse de revétement, la taille de
grains maximale correspondant de préférence a
moins un tiers du diametre de l'orifice de buse.

Procédé selon I'une quelconque des revendications
précédentes, caractérisé en ce que pour le réglage
d’une épaisseur minimale de couche de la couche
totale, on insére un textile d’armature dont I'épais-
seur correspond a |'épaisseur minimale de couche.

Procédé selon la revendication 12, caractérisé en
ce que pour le réglage de I'épaisseur minimale de
couche, on retire la masse de revétement appliquée
manuellement, en s’aidant d’'un outil adapté, comme
par exemple d’une truelle ou d’'une lisseuse au-des-
sus du tissu d’armature inséré.
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