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Beschreibhng

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen geddmmter Putzfassaden unter Verwen-
dung von Polystyrol-Hartschaumplatten, die auf
ihrer AuBenoberflache eine mit kdrnigem Fill-
material versehene Haftvermittierschicht tragen,
bei dem auf diese Haftvermittierschicht eine
Putzschicht aufgetragen wird.

Ein Verfahren dieser Art ist durch die »Frigolit-
Fibel« (Merkblatt 70 312/2 bekannt. Bei diesem
bekannten Verfahren kann nur eine Gipsschicht
ohne Vorbehandiung der verlegten Polystyrol-
Hartschaumplatten aufgebracht werden. Bei al-
len anderen Putzarten, insbesondere bei Mortel
ohne Kunststoffanteil, ist auf der Baustelle eine
Vorbehandlung der verlegten Polystyrol-Hart-
schaumplatten mit einem besonderen Klebemit-
tel erforderlich, damit sich die aufgebrachte
Putzschicht mit der Haftvermittlerschicht und
damit den verlegten Polystyrol-Hartschaumplat-
ten verbindet. Vielfach wird dabei dem Maortel
zur besseren Verbindung ein Kunststoffanteil
beigegeben, der aber den Diffusionswider-
standsfaktor der Putzschicht erhéht.

Es ist nun Aufgabe der Erfindung, das Verfah-
ren der eingangs erwdhnten Art so zu verbes-
sern, daB in einem einfachen Arbeitsgang auf
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verlegte Kunststoff-Hartschaumplatten direkt

“ein mineralischer Putz mit einem Versteifungs-
gewebe aufgebracht werden kann. :

Diese Aufgabe wird nach der Erfindung da-
durch geldst, daR abgelagerte, schwindungsar-
me Polystyrol-Hartschaumplatten verwendet
werden, deren Haftvermittlerschicht eine Starke
von 0,5 bis 5 mm, vorzugsweise 0,5 bis 2 mm auf-
weist, in der kdrnige Zusétze mit einer Stéarke bis
zu 5 mm, vorzugsweise 1 bis 2 mm, eingebracht
sind, daB auf die Haftvermittierschicht der ver-
legten Polystyrol-Hartschaumplatten ein Gewe-
be aufgelegt wird und daR dieses Gewebe beim
Auftragen eines Mdértelputzes ohne Kunststoff-
anteil als Hand- und/oder Maschinenputz in der
Putzschicht eingebettet wird.

Die kornigen Fiillstoffe in dieser GroRe ragen
unregelmiBig an der Haftvermittlerschicht vor

und bilden Abstiitzpunkte fiir das Gewebe. Beim -

Aufbringen der Putzschicht kann der Mértel das
Gewebe durchdringen und praktisch allseitig
umschlieBen. Das Gewebe braucht also auf der
Baustelile nicht groBflédchig mit den verlegten
Hartschaum-Polystyrolplatten verbunden zu
werden. Es geniigt, wenn das Gewebe vor die
verlegten Polystyroi-Hartschaumplatten ge-
hangt wird. Mit dem Aufbringen der Putzschicht
als Hand- und/oder Maschinenputz wird die rich-
tige Einbettung des Gewebes in die Putzschicht
vorgenommen, wobei die kérnigen Zusétze in
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maRen Verfahrens vor, da die Haftvermittler-
schicht als Rippen- oder Gitterstruktur aufge-
bracht ist, die eine Starke von 3 bis 10 mm, vor-
zugsweise 3 bis 6 mm, aufweist.

Nach dem Anbringen der Hartschaumplatten
an der Wand wird auf die mit der Haftvermittler-
schicht versehene AuBenoberfliche das Gewe-
be aufgelegt. Das Gewebe kann dabei als Bahn
iiber der Fassade befestigt und mit der Putz-
schicht eingeputzt werden.

Eine ausreichende Haftung zwischen der
kunststoffreien Putzschicht und der Haftvermitt-
terschicht, die fest auf der Hartschaumplatte
haftet, wird dadurch erreicht, da® Sand, Sige-
mehl, Hartschaumpartikel als kdrnige Zusétze in
der Haftvermittlerschicht aus Zement, Klebstoff
und/oder Bindemittelzusatz verwendet werden.

Als grobkdrnige Fiillmittel kbnnen auch ande-
re mineralische Substanzen verwendet werden.

Das Herstellen der geddmmten Putzfassade
wird nach einer Weiterbildung dadurch verein-
facht, daR die Haftvermittlerschicht vor dem An-
bringen der Polystyrol-Hartschaumplatten, vor-
zugsweise im Herstellerwerk der Polystyrol-
Hartschaumplatten, auf die AuBenoberfliche
derselben aufgebracht wird. Auf der Baustelle
brauchen dann nur die so vorbehandelten Hart-
schaumplatten an der Wand angebracht und die
Putzschicht unter Zwischenlage des Gewebes
aufgetragen zu werden.

Damit der Mortel der Putzschicht ohne
Schwierigkeiten durch das Gewebe hindurch
sich mit der Haftvermittlerschicht verbinden
kann, ist nach einer Ausgestaltung vorgesehen,
daR als Gewebe ein Glasfasergewebe mit einer
Maschenweite von etwa 8 bis 12 mm verwendet
wird. Die Maschenweite des Glasfasergewebes
soll sich mdglichst beim Auftragen der Putz-
schicht nicht verdndern. Dies 1Bt sich durch Ver-
wendung eines appretierten Glasfasergewebes
vermeiden.
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der Haftvermittlerschicht zu Beginn des Aufbrin- .

gens der Putzschicht als Stitzen fiir das Gewebe
dienen. " : 7

Um den Abstand des Gewebes zur AuBen-
oberflache der mit der Haftvermittlerschicht ver-
sehenen Hartschaumplatten zu definieren, sieht
eine weitere Ausgestaltung des erfindungsge-
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1. Verfahren zum Herstellen geddmmter Putz-
fassaden unter Verwendung von Polystyrol-
Hartschaumplatten, die auf ihrer AuRenoberfla-
che eine mit kdrnigem Fiillmaterial versehene
Haftvermittlerschicht tragen, bei dem auf diese
Haftvermittlerschicht eine Putzschicht aufgetra-
genwird,

dadurch gekennzeichnet,

daf® abgelagerte, schwindungsarme Polystyrol-
Hartschaumplatten verwendet werden, deren
Haftvermittierschicht eine Stédrke von 0,5 bis
b mm, vorzugsweise 0,5 bis 2 mm aufweist, in der
koérnige Zusétze mit einer Starke bis zu 5 mm,

- vorzugsweise 1 bis 2 mm, eingebracht sind,

daR auf die Haftvermittlerschicht der verlegten
Polystyrol-Hartschaumplatten ein Gewebe auf-



gelegt wird, und

daf dieses Gewebe beim Auftragen eines Mor-
telputzes ohne Kunststoffanteil als Hand- und/
oder Maschinenputz in der Putzschicht eingebet-
tet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Haftvermittlerschicht als
Rippen- oder Gitterstruktur aufgebracht ist, die
eine Starke von 3 bis 10 mm, vorzugsweise 3 bis
6 mm, aufweist.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daR ein appretiertes Glasfaser-
gewebe mit einer Maschenweite von 8 bis 12 mm
verwendet wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daR Sand, Sage-
mehl, Hartschaumpartikel als kornige Zusatze in
der Haftvermittlerschicht aus Zement, Kiebstoff
und/oder Bindemittelzusatz verwendet werden.

Claims

1. Method for the production of insulating
plaster facades using rigid polystyrene sheets,
which have an adhesive granular filler layer on
their outerside, whereby a plaster layer is appli-
ed to this adhesive layer,

characterised by the fact,

that mature low shrink rigid polystyrene sheets
are used, whose adhesive layer displays a thick-
ness of 0.5 to 5 mm, preferably 0.5 to 2 mm, and
in which granular agents of a particle size of up
to 5 mm, preferably 1to 2 mm, are placed,

that a wire lath is placed on top of the layed rigid
polystyrene sheeting and,

that this wire lath is bedded by hand or machine
into the rendering which contains no platic.
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2. Method according to claim 1, characterised

by the fact, that the adhesive layer is spread as a
ribbed or latticed structure, displaying a thick-
ness of 3to 10 mm, preferably 3to 6 mm.

3. Method according to claim 1 or 2, character-
ised by the fact, that a finished glass fibre mesh
is used with a mesh size of between 8 and
12 mm.

4. Method according to one of the claims 1 to
3, characterised by the fact, that sand, sawdust
and rigid foam particles are used as granular
additives in the adhesive layer of cement adhe-
sive compund and/or binding compound.

Revendications

1. Procédé pour produire des fagades isolées
et enduites, avec utilisation de plaques en
mousse de polystyréne rigide, comportant sur
leurs surfaces externes une couche de primaire
d’accrochage comportant une matiére grenue de
charge, procédé selon lequel on applique sur
cette couche primaire d'accrochage une couche
d'apprét, et caractérisé en ce qu’on utilise des
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plaques en mousse rigide de polystyréne vieillie,
a faible retrait, dont la couche de primaire d’'ac-
crochage présente une épaisseur de 0,5 8 5 mm,
avantageusement de 0,5 3 2 mm et comporte des
additifs grenus ayant une épaisseur pouvant aller
jusqu’a b mm et se situant de préférence entre 1
et 2mm, en ce qu'on pose une étoffe sur la
couche de primaire d’accrochage des plaques
en mousse de polystyréne rigide posées, et en
ce qu'on enrobe dans la couche d’enduit cette
étoffe par application, a titre d’enduit manuel/ou
meécanique, d'un enduit de mortier sans matiére
de synthése.

2. Procédé selon la revendication 1, caracté-
risé en ce qu'on applique la couche de primaire
d’apprét sous forme de structure a nervures ou
treillis présentant une épaisseur de 3 a 10 mm,
avantageusement de 3a 6 mm.

3. Procédé selon la revendication 1 ou 2, carac-
térisé en ce qu‘on utilise une etoffe de fibres de
verre apprétée présentant une ouverture de
mailie de8a 12 mm.

4. Procédé selon I'une des revendications 1 a
3, caractérisé en ce qu’on utilise du sable, de la
sciure, des particules de mousse rigide comme
additifs grenus dans la couche de primaire d’ac-
crochage constituée de ciment, de colle et/ou
d’un additif a role de liant.



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche

