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(57)  Verfahren und die zugehdérigen Hilfsmittel, mit
welchen eine Warmeddmmung (2) lokal verstarkt wer-
den kann, ohne dabei die bereits aufgebrachte Putz-
schicht (1) zu beeintrachtigen. Dabei wird unter der be-

Befestigungspunkte auf verputzter Aussendammung

reits ausgeflhrten Putzschicht (1) ein Hohlraum (5) er-
zeugt, in den eine Masse (6) injiziert wird, die aushartet.
Dadurch wird die Mdglichkeit geschaffen, an beliebigen
Punkten in der Fassade Installationen vorzunehmen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren und die zu-
gehdrigen Hilfsmittel, mit welchen eine Warmedammung
lokal verstarkt werden kann, ohne dabei die fertig ver-
putzte Fassadenflache zu beeintrachtigen.

[0002] Pradestinierte Anwendungen sind beispiels-
weise die Befestigung von Storenschienen, Rohrschel-
len, Ruckhalter fiir Fensterladen, Aussenleuchten etc.
[0003] Heute bekannte Lésungen werden vorwiegend
mit Kunststoffeinlageteilen ausgefiihrt, welche vorgan-
gig in der unverputzten Fassade positionsgenau in die
Warmedammung versetzt werden missen. Dies erfor-
dert eine sorgfaltige und dementsprechend aufwandige
Ausfiihrung. Als weiteres Erschwernis kommt dazu, dass
die Kunststoffeinlageteile bzw. Befestigungsstellen nach
dem Auftragen des Fassadenputzes nicht mehr sichtbar
sind.

[0004] Eine weitere bekannte Losung ist das lokale
massgenaue Einbauen von ausreichend druckfestem
Material iber die ganze Dammstarke. Damit kénnen Be-
festigungen mittels Stahlteilen wie beispielsweise
Schrauben, welche die Warmedammung tber die ganze
Dicke durchdringen und ins Mauerwerk verankert sind,
ausgefuhrt werden. Ausfiihrungsaufwand und Unsicht-
barkeit nach dem Auftragen des Fassadenputzes sind
analog wie bei Kunststoffeinlageteilen.

[0005] Es istdie Aufgabe der vorliegenden Erfindung,
ein einfaches Verfahren der eingangs genannten Art be-
reitzustellen, welche eine Verstarkung an beliebigen
Stellen unter der bereits erstellten Putzschicht erlaubt.
[0006] Diese Aufgabe wird gemass Anspruch 1 geldst.
[0007] Das Verfahren zur Ausbildung einer Befesti-
gungsmaoglichkeit besteht im Wesentlichen aus dem Er-
zeugen eines Hohlraumes in der Warmedammung unter
der Putzschicht und dem anschliessendem Verfiillen des
Hohlraumes mit einer injizierbaren Masse, die aushartet
und einen festen Korper bildet, der fiir die Verankerung
von Befestigungsmitteln geeignet ist.

[0008] Die Putzschicht kann dabei dem fertigen Fas-
sadenputz entsprechen, die Erfindung kann jedoch auch
bereits angewendet werden, wenn noch nicht der ganze
Fassadenputz aufgebracht ist, sondern lediglich eine
Grundputzschicht. Eine solche Grundputzschicht, die zur
Verhinderung von Rissbildung in der Regel bewehrt ist,
ist ebenfalls eine Putzschicht im Sinne der Erfindung.
[0009] EinVorteil des oben beschriebenen Verfahrens
ist, dass eine adhasive und/oder formschlissige Verbin-
dung zwischen der ausgehéarteten Masse und der War-
meddmmung entsteht, sodass die Verstarkung grésse-
ren Auszugskraften zu widerstehen vermag als bei heute
Ublichen Ausfihrungen mit Kunststoffeinlageteilen.
[0010] Vorzugsweise wird der Hohlraum unmittelbar
hinter dem Fassadenputz angeordnet, da damit in der
Regel fur die genannten Anwendungen ausreichende
Krafte verankert werden kdnnen.

[0011] Der Hohlraum kann vom Fassadenputz bis zur
Oberflache der hinter der Warmedammung liegenden
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Tragstruktur reichen. Dies hat den Vorteil, dass Befesti-
gungsmittel wie beispielsweise Stahlteile durch die Mas-
se eingesetzt und in der Tragstruktur verankert werden
kénnen. Durch diese Ausfliihrung kénnen gréssere Aus-
zugskréfte erreicht werden. Je nach geometrischer Aus-
bildung des bis zur Tragstruktur reichenden Hohlraumes
kénnen auch Krafte parallel zur Fassadenoberflache
Ubertragen werden.

[0012] DerHohlraumkanndurchkontrolliertes, lokales
Schmelzen der Warmeddmmung mittels Warme, auf me-
chanische Art, beispielsweise durch Erodierung, oder
chemische Art durch lokale Auflésung erzeugt werden.
[0013] Das kontrollierte, lokale Schmelzen der War-
medammung kann durch Warme in Form von Heissluft
erfolgen, die mittels spezieller Hilfsmittel eingebracht
wird.

[0014] Die Geometrie des Hohlraumes kann dabei
durch die Temperatur der Heissluft, den Luftdruck und
die Zeitdauer des Prozesses gesteuert werden.

[0015] Die Parameter Heisslufttemperatur, Luftdruck
und Prozessdauer kdnnen je nach erwilinschter Hohl-
raumstruktur und Hohlraumgrésse eingestellt werden.
Wird die Temperatur der Heissluft im Bereich von 150 -
500°C gewahlt, kann die Prozessdauer (= Zeit, wahrend
welcher die heisse Luft eingeblasen wird) mit einem Luft-
Uberdruck im Bereich von 0.1 - 6.0 Bar bei 0.1 - 20 Se-
kunden liegen, vorzugsweise 2.0 - 3.0 Bar, 350 - 450 °C
und 0.5 - 2.0 Sekunden. Dabei kann ein Hohlraum in
Polystyrol, insbesondere expandiertem Polysyrol, er-
zeugt werden, der eine formschlissig mit der Warme-
dadmmung verbundene, stark verastelte rumliche Struk-
tur aufweist. Der ausinjizierte Hohlraum dieser raumli-
chen Struktur ist statisch als Befestigungspunkt sehr ef-
fizient.

[0016] Ein geeignetes Hilfsmittel ist eine speziell aus-
gebildete Duse, die so ausgebildet ist, dass damit lokal
die bereits aufgebrachte Putzschicht durchdrungen wird,
d.h. die DUse erstreckt sich wahrend der Applikation der
Heissluft durch den Fassadenputz hindurch.

[0017] Die Dise weist seitliche, d.h. quer zur Langs-
richtung der Diise stehende Offnungen auf, durch welche
Heissluft so unter dem Fassadenputz austritt, dass der
Hohlraum in der erwiinschten, optimalen Geometrie ent-
steht.

[0018] Anstelle mit einer Dise kann die Warme auch
lokal auf der Oberflache der Putzschicht aufgebracht
werden, wodurch der Hohlraum ohne mechanische
Durchdringung der Putzschicht erzeugt wird.

[0019] Der ausgebildete Hohlraum wird mit einer inji-
zierbaren Masse gefillt, die aushartet und einen festen
Korper bildet, in die Befestigungsmittel, beispielsweise
Schrauben, verankert werden kénnen.

[0020] Eine geeignete Masse ist beispielsweise ein
Kunststoff, der eine gute Verarbeitbarkeit und kurze Aus-
hartungszeit aufweist.

[0021] Unter diesen Kunststoffen ist beispielsweise
PUR in Form eines 2-Komponenten-Werkstoffes geeig-
net, da Verarbeitungseigenschaften, Erhartungszeit und
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Harte des ausgeharteten Kunststoffes optimal eingestellt
werden kdénnen.

[0022] Das Verfahren kann auch bei vorgefertigten
Bauteilen fur Fassaden mit aussenliegender Warme-
ddmmung angewendet werden.

[0023] Weitere Anwendungen sowie bevorzugte Aus-
fuhrungen ergeben sich aus der folgenden Beschreibung
bevorzugter Ausfihrungen anhand der Figuren. Dabei
zeigen:

Fig. 1 einen Schnitt durch eine erste Ausfiihrung.
Fig. 2 einen Schnitt durch eine zweite Ausflihrung
und

Fig. 3 einen Schnitt durch eine fir die Ausfuhrung
des beschriebenen Verfahrens mit Heissluft geeig-
nete Ausbildung einer Diise,

Fig. 4 einen Schnitt durch die erste Ausfiihrung mit
verastelter Struktur,

Fig. 5 einen Schnitt durch die zweite Ausfihrung mit
verastelter Struktur und

Fig. 6 einen Schnitt durch die dritte Ausfliihrung mit
verastelter Struktur.

[0024] InFig. 1 ist eine konkrete Ausflihrung einer Be-
festigung mittels des beschriebenen Verfahrens darge-
stellt. Der Hohlraum 5) mit der erwiinschten geometri-
schen Ausbildung wird gebildet, indem durch lokale
Durchdringung 4) der Putzschicht 1) die Warmedam-
mung 2) kontrolliert abgeschmolzen wird. In diesen Hohl-
raum 5) wird eine injizierbare Masse 6) eingebracht, die
erhartet und die Befestigung eines Befestigungsmittels
7) ermdglicht.

[0025] In Fig. 2 ist eine konkrete Ausflihrung einer Be-
festigung mittels des beschriebenen Verfahrens darge-
stellt, bei welcher der Hohlraum 5) eine geometrische
Ausbildung aufweist, die bis zur Oberflache der Trags-
truktur 3) reicht und damit eine Befestigung erlaubt, bei
welcher das Befestigungsmittel 7) in der Tragstruktur 3)
verankert ist.

[0026] InFig. 3ist eine konkrete Ausflihrung einer DU-
se dargestellt, die die Putzschicht 1) durchdringt und bei
welcher durch eine Heissluftquelle 8) die Heissluft durch
eine langliche Dise 9) in die Warmedammung 2) einge-
bracht wird. Die Heissluft strémt durch in der Dise 9)
seitlich angeordnete Offnungen 10) in die Warmedam-
mung 2), wobei diese kontrolliert schmilzt. Die Geometrie
des Hohlraumes 5) wird insbesondere durch die genaue
seitliche Lage und Grésse der Offnungen 10) in der Diise
9) bestimmt.

[0027] Wie eingangs gewahnt, kann bei der Injektion
von Heissluft Gber eine Duse bei geeigneter Wahl der
Prozessparameter (Temperatur der Luft, Uberdruck der
Luft, Prozessdauer) eine injizierte Masse 6 ausgeformt
werden, die eine formschlissig mit der Warmedammung
2 verbundene, stark verastelte rdumliche Struktur auf-
weist. Dies ist in Fig. 4 - 6 entsprechend den Ausfiihrun-
gen von Fig. 1 - 3 dargestellt. Diese Struktur bildet eine
sehr gute Verankerung, und zwar aufgrund ihrer Form-
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schllssigkeit sowie dank adhasiver Krafte, welche auf-
grund der grossen Oberflache eine starke Wirkung ent-
falten kénnen.

[0028] Unter einer verastelten Struktur ist dabei eine
Struktur mit verastelter Oberflache im Bereich der War-
medammung 2 zu verstehen, welche eine Vielzahl kon-
vexer und konkaver Oberflachenbereiche bildet und Gber
Auslaufer in die Warmedammung 2 eingreift.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur lokalen Verstarkung einer mit einer
Putzschicht versehenen Warmedédmmung, da-
durch gekennzeichnet, dass unter derbereits aus-
gefuhrten Putzschicht ein Hohlraum in der Warme-
ddmmung erzeugt wird, eine Masse in den Hohlraum
injiziert wird und die Masse ausgehartet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Hohlraum in der Warmedam-
mung unmittelbar hinter der Putzschicht angeordnet
wird.

3. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum
in der Warmeddmmung von der Putzschicht bis zur
Oberflache der hinter der Warmedammung liegen-
den Tragstruktur reicht und insbesondere, dass ein
Befestigungsmittel durch die Masse eingesetzt wird
und in der Tragstruktur verankert wird.

4. Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum
in der Warmedammung mittels Warme erzeugt wird,
die die Warmedammung lokal und kontrolliert
schmelzen lasst.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Warme mittels Heissluft erzeugt
wird, und insbesondere dass die rdumliche Ausbil-
dung des Hohlraumes durch die Heisslufttempera-
tur, den Druck der Heissluft und die Prozessdauer
gesteuert wird.

6. Verfahren nach Anspruch 5, wobei die die ausge-
hartete Masse formschlissig mit der Warmedam-
mung verbunden ist, und insbesondere eine ver-
astelte Oberflache aufweist.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 6, wobei
die Heissluft mit einem Uberdruck im Bereich von
0.1 bis 5 Bar, mit einer Temperatur von 150 - 500°C
und wahrend einer Zeit von 0.1 - 20 Sekunden in die
Warmedammung (2) eingeblasen wird, insbesonde-
re2.0-3.0Bar, 350-450°Cund0.5-2.0 Sekunden.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 5 bis 7, da-
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durch gekennzeichnet, dass die Heissluft mittels
einer den Fassadenputz durchdringenden Dise ein-
gebracht wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum
in der Warmeddmmung mechanisch durch lokale
Erosion erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum
in der Warmedammung chemisch durch lokale Auf-
I6sung der Warmedammung erzeugt wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die in den
Hohlraum injizierte Masse aus einem Kunststoff be-
steht.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Kunststoff aus einem PUR in
Form eines 2-Komponenten-Werkstoffes besteht.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Putz-
schicht ein Fassadenputz ist oder dass die Putz-
schicht eine Grundputzschicht ist, auf welche nach
dem Aushérten der Masse ein Fassadenputz aufge-
bracht wird.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Warme-
ddmmung mindestens teilweise aus Polystyrol, ins-
besondere expandiertem Polystyrol, besteht.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zur Erzeu-
gung des Hohlraumes eine Offnung in der Putz-
schicht erzeugt wird, wobei die Ausdehnung der Off-
nung parallel zur Putzschicht kleiner ist als die Aus-
dehnung des Hohlraumes.

Verfahren nach einem der vorangehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass der Hohlraum
erzeugt wird, nachdem die Warmedammung auf die
Gebaudefassade aufgebracht ist oder die Warme-
ddmmung nach Aushérten der Masse auf eine Ge-
baudefassade aufgebracht wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
einem der vorangehenden Anspriiche, gekenn-
zeichnet durch eine Heissluftquelle und eine lang-
liche Dise, wobei diese Diise seitliche Offnungen
zur Abgabe der Heissluft aufweist.
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