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Die Warmedammplatte hat einen Kern mit wenigstens
zwei evakuierten Kammern. Sie sind von einem
Mantel aus warmedammendem Material umgeben.
Die Kammern sind durch eine gasdichte Trennwand
voneinander getrennt. Sollte eine der Kammern
ausfallen, ist immer noch die andere evakuierte
Kammer voll funktionsfdhig. Die Trennwand
verhindert ein Ausbeulen der Warmedammplatte an
der AuBenseite, wenn die Warmedammplatte sehr
stark erwarmt werden soll. Die Warmedammplatten
(A) werden an einer Wand (1) aneinanderstof3end
befestigt. Im StoBbereich (22) der
aneinanderlegenden Warmedammplatten werden
Bohrungen (24) eingebracht, die bis in die Wand
reichen und in die Markierungsstifte so eingesetzt
werden, dass sie nach dem Aufbringen einer
Putzschicht auf die Warmedammplatten Uber diese
vorstehen. Anschlie3end werden die
Markierungsstifte gegen DUbel ausgetauscht.

LR

: Yo
494 |

WY

o

I
]

bt
TR

DVR 0078018



20899-AT -14 -

Zusammenfassung

Die Warmedammplatte hat einen Kern mit wenigstens zwei evakuierten Kam-
mern. Sie sind von einem Mantel aus warmedammendem Material umgeben.
Die Kammern sind durch eine gasdichte Trennwand voneinander getrennt. Soll-
te eine der Kammern ausfallen, ist immer noch die andere evakuierte Kammer
voll funktionsfahig. Die Trennwand verhindert ein Ausbeulen der Warmedamm-
platte an der Aulienseite, wenn die Warmedammplatte sehr stark erwarmt wer-
den soll. Die Warmedammplatten (A) werden an einer Wand (1) aneinandersto-
Rend befestigt. Im StoRbereich (22) der aneinanderlegenden Warmedammplat-
ten werden Bohrungen (24) eingebracht, die bis in die Wand reichen und in die
Markierungsstifte so eingesetzt werden, dass sie nach dem Aufbringen einer
Putzschicht auf die Warmedammplatten Uber diese vorstehen. Anschlielend

werden die Markierungsstifte gegen DUbel ausgetauscht.

(Fig. 1)
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Verfahren zum Verlegen von Warmedammplatten

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Verlegen von Warmedammplatten nach
dem Oberbegriff des Anspruches 1.

Die Warmedammplatten werden als AuRenfassade von Wanden eingesetzt und
haben einen Kern, der eine evakuierte Kammer aufweist, in dem sich das
Kernmaterial befindet. Die evakuierte Kammer hat einen extrem guten Warme-
leitfahigkeitswert, der héher ist als derjenige des Mantels, welcher die evakuier-
te Kammer umgibt. Sollte die evakuierte Kammer beschadigt werden, was bei-
spielsweise beim Verlegen der Warmedammplatte durchaus maéglich ist, geht
die extrem gute Warmedammeigenschaft des Kerns verloren. Der Warmeleitfa-
higkeitswert steigt annahernd um das Dreifache auf einen lediglich guten War-

meleitfahigkeitswert.

Ist die Warmedammplatte verlegt und besteht die Warmedammplatte nur aus
einem Kern, dann fuhrt dies dazu, dass beispielsweise infolge einer starken
Sonneneinstrahlung die AuRenseite der verlegten Warmedammplatte ausbeult.
Dies ist darauf zurlckzufuhren, dass die beschadigte Kammer keine ausrei-
chende Zugkraftfestigkeit mehr aufweist, die einem Ausbeulen der AuRenseite

der Warmedammplatte entgegenwirken kénnte.

Beim Verlegen werden die Warmedammplatten zunachst an einer Wand befes-
tigt, beispielsweise angeklebt. AnschlieRend wird auf die Warmedammplatten
eine Putzschicht aufgebracht, so dass die Warmedammplatten vollstandig ab-
gedeckt sind. Dann sind aber die StoRbereiche zwischen den aneinanderliegen-
den Warmedammplatten nicht mehr sichtbar. Sollen Befestigungsmittel, wie DU-
bel, angebracht werden, dann besteht fir den Handwerker das Problem, dass er
die StoRbereiche zwischen den Warmedammplatten nicht erkennen kann. Dar-
um kommt es vor, dass er mit den Befestigungsmitteln den StoRRbereich nicht
genau trifft, sondern die evakuierte Kammer in der Warmedammplatte. Sie wird

dadurch beschadigt und erreicht nicht mehr die guten Warmeleitfahigkeitswerte.
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Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, das gattungsgemafe Verfahren so

auszubilden, dass sich die Warmedammplatten sicher verlegen lassen.

Diese Aufgabe wird beim gattungsgemafien Verfahren erfindungsgemaf mit den

kennzeichnenden Merkmalen des Anspruches 1 geldst.

Das erfindungsgemale Verfahren gewéahrleistet, dass beim Verlegen der War-
medammplatten eine Beschadigung der evakuierten Kammern innerhalb der
Warmedammplatten zuverlassig verhindert wird. Die Warmedammplatten wer-
den zunachst an der Wand so verlegt, dass sie mit ihren Randern aneinander
stoRen. In der Regel werden die Warmedammplatten an die AuRenseite der
Wand, die ein Mauerwerk oder auch eine Betonwand sein kann, angeklebt. An-
schlieRend werden im StoRbereich der aneinanderliegenden Warmedammplat-
ten Bohrungen eingebracht, die bis in die Wand reichen. Da die Warmedamm-
platten fir den Handwerker sichtbar sind, lassen sich die Bohrungen zuverlas-
sig im Stol3bereich anbringen, also aullerhalb des Bereiches der evakuierten
Kammern innerhalb der Warmedammplatten. In diese Bohrungen werden Mar-
kierungsstifte eingesetzt. Sie sind so lang, dass sie Uber die Putzschicht Uber-
stehen, die anschliefend auf die an der Wand befestigten Warmedammplatten
aufgebracht wird. Durch die Putzschicht, die einlagig, aber auch mehrlagig aus-
gebildet sein kann, werden die Warmedammplatten an der Aulenseite vollstan-
dig bedeckt. Die Markierungsstifte kennzeichnen dem Handwerker, wo sich die
Bohrungen befinden, in die nach dem Aufbringen der Putzschicht die Dubel ein-
gesetzt werden massen, um die Warmedammplatten fest an der Wand zu befes-
tigen. Es werden lediglich die Markierungsstifte herausgezogen und dafur die
Dubel eingesetzt. Durch das erfindungsgemafe Verfahren wird zuverlassig er-
reicht, dass die DUbel so gesetzt werden kdnnen, dass eine Beschadigung der
evakuierten Kammern in den Warmedammplatten ausgeschlossen ist. Das er-
findungsgemafRe Verfahren ermoglicht eine einfache und zuverlassige Verle-

gung der Warmedammplatten.

Vorteilhaft wird nach dem Einsetzen der Dlbel auf die Putzschicht noch eine

Ausgleichsschicht aufgebracht, durch die es ermoglicht wird, beispielsweise
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Kacheln aufzubringen. Die Ausgleichsschicht wird vorteilhaft an der AuRenseite

noch geglattet.

Bei einer vorteilhaften Ausfuhrungsform ist die Putzschicht armiert, beispiels-
weise mit einem Glasarmierungsnetz. Die Putzschicht hat dadurch eine hohe

Festigkeit.

Die verwendeten Dubel sind vorteilhaft mit einer Rondelle versehen. Mit ihr lie-
gen die Dubel in der Einbaulage auf der Putzschicht auf, wobei die Rondelle
vorteilhaft mit der Armierung der Putzschicht zusammenwirkt. Die Putzschicht
mit der vorteilhaften Armierung kann auf diese Weise sicher an den Warme-

dammplatten gehalten werden.

Die auf die Putzschicht aufgebrachte Ausgleichsschicht ist vorteilhaft so dick,

dass die Rondelle der Dibel bedeckt ist.

Vorteilhaft werden Warmedammplatten verwendet, die wenigstens zwei evaku-
ierte Kammern aufweisen, die vom Mantel umgeben sind. Beide evakuierten
Kammern sind durch die gasdichte Trennwand voneinander getrennt. Sollte eine
der Kammern ausfallen, beispielsweise durch Beschadigung beim Verlegen der
Warmedammplatte, ist immer noch die andere evakuierte Kammer voll funkti-
onsfahig. Dies hat zur Folge, dass die Warmedammung der Warmedammplatte
trotz Ausfalls der einen evakuierten Kammer noch ausreichend hoch ist. Die
Trennwand hat dartber hinaus den Vorteil, dass sie ein Ausbeulen der Warme-
dammplatte an der AulRenseite verhindert, wenn die Warmedammplatte bei-
spielsweise durch Sonneneinstrahlung sehr stark erwarmt werden sollte. Die
Trennwand erzeugt eine ausreichende Zugkraft, die verhindert, dass die Vorder-
bzw. AuRenseite der Warmedammplatte zumindest im Bereich der beschadigten

evakuierten Kammer ausbeult.

Vorteilhaft sind die beiden Kammern jeweils durch eine gasdichte Folie be-

grenzt.
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Hierbei ist es von Vorteil, wenn als gasdichte Folie eine Aluminiumfolie einge-

setzt wird.

Die Kammern sind innerhalb der Warmedammplatte so in vorteilhafter Weise
angeordnet, dass die Folien benachbarter Kammern zur Bildung der Trennwand
an einer Seite der Kammern aneinander liegen. Dies hat zur Folge, dass die
Wandstarke der Trennwand doppelt so grol3 ist wie die Wandstarke der Folien
im Ubrigen Bereich der jeweiligen Kammer. Dadurch ergibt sich auch eine hohe,
auf die Vorderseite der Warmedammplatte wirkende Zugfestigkeit, so dass die
Gefahr des Ausbeulens bei einer beschadigten evakuierten Kammer nahezu
ausgeschlossen ist.

Vorteilhaft erstrecken sich die evakuierten Kammern Uber die H6he oder die
Breite der Warmedammplatte. Dadurch ist eine hervorragende Warmedammung
gewahrleistet.

Vorteilhaft sind die evakuierten Kammern gleich grof3. Dies erleichtert die Her-
stellung der Warmedammplatte. Zudem wird durch eine solche Ausbildung er-
reicht, dass bei einem Ausfall einer der evakuierte Kammern die Warmedamm-
platte noch eine ausreichend hohe Warmedammung sicherstellt.

Der die Kammern umgebende Mantel der Warmedammplatte besteht vorteilhaft
aus EPS. Grundsatzlich kann der Mantel aber auch aus jedem anderen geeig-
netem Material bestehen, das eine hohe Warmedammung gewahrleistet.

Bei einer vorteilhaften Ausfihrungsform haben die evakuierten Kammern recht-

eckigen Querschnitt.

Der Anmeldungsgegenstand ergibt sich nicht nur aus dem Gegenstand der ein-
zelnen Patentanspriche, sondern auch durch alle in den Zeichnungen und der
Beschreibung offenbarten Angaben und Merkmale. Sie werden, auch wenn sie

nicht Gegenstand der Anspriche sind, als erfindungswesentlich beansprucht,
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soweit sie einzeln oder in Kombination gegentber dem Stand der Technik neu
sind.

Weitere Merkmale der Erfindung ergeben sich aus den weiteren Anspruchen,

der Beschreibung und den Zeichnungen.

Die Erfindung wird anhand zweier in den Zeichnungen dargestellter Ausfih-

rungsbeispiele naher erlautert. Es zeigen

Fig. 1 in Vorderansicht eine Warmedammplatte, die beim erfindungsgemalien

Verfahren eingesetzt wird,

Fig. 2  eine Draufsicht auf die Warmedammplatte gemag Fig. 1,

Fig. 3  eine Seitenansicht der Warmedammplatte geman Fig. 1,

Fig. 4 bis 6 in Darstellungen entsprechend den Fig. 1 bis 3 eine zweite Ausfih-

rungsform einer Warmedammplatte,

Fig. 7a bis 7f verschiedene Schritte beim Verlegen der Warmedammplatten,

Fig. 8 einen Schnitt durch verlegte Warmedammplatten,

Fig. 9 in einer Darstellung entsprechend Fig. 8 Warmedammplatten nach
dem Stand der Technik mit nur einer Kernplatte, die an einer Wand

verlegt sind und bei Temparaturbelastung eine Putzschicht ausbeult.

Die im Folgenden beschriebenen Warmedammplatten werden an der AuRensei-
te einer Wand 1 (Fig. 8) befestigt. Die Wand 1 kann ein Mauerwerk sein oder
auch aus Beton oder einem anderen Werkstoff bestehen. Die Warmedammplat-
te hat Rechteckform und weist einen Kern 2 auf, der bei der Ausfuhrungsform
gemaf den Fig. 1 bis 3 durch zwei evakuierte Kammern 3, 4 gebildet ist. Beide

Kammern 3, 4 sind gleich grof® und haben ebenfalls rechteckigen Umriss. Die
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beiden voneinander getrennten Kammern 3, 4 stehen jeweils unter Vakuum und
sind von einem Mantel 5 umgeben, der vorzugsweise aus EPS besteht und die
Aulenhaut der Warmedammplatte bildet. Im Ausfuhrungsbeispiel ist der Mantel
5 im Bereich der beiden Seiten 6, 7 dunner als im Bereich der Stirnseiten 8 bis
11 der Warmedammplatte. Grundsatzlich ist es aber mdglich, dass der Mantel 5
sowohl an den Seiten 6, 7 als auch an den Stirnseiten 8 bis 11 gleiche Dicke
hat.

Die beiden Kammern 3, 4 werden jeweils von einer gasdichten Folie 12, 13 um-
geben. Sie ist vorteilhaft eine Aluminiumfolie, die eine ausreichend hohe Fes-
tigkeit aufweist, insbesondere in Bezug auf Zugkrafte. Sie treten beispielsweise
dann auf, wenn die Warmedammplatte im verlegten Zustand einer starken
Warmestrahlung ausgesetzt ist. Dann verhindert eine aus Aluminium bestehen-
de Folie 12, 13, dass die Warmedammplatte an der der Sonneneinstrahlung

ausgesetzten Seite ausbeult.

Wie Fig. 2 zeigt, sind die beiden Kammern 3, 4 durch eine Querwand 14 von-
einander getrennt, die sich senkrecht zu den AulRenseiten der Warmedammplat-
te erstreckt. Die Querwand 14 kann dadurch gebildet werden, dass die Folien
12, 13 in diesem Bereich aneinanderliegen oder auch aneinanderliegend mit-
einander verbunden werden. In diesem Falle hat die Querwand 14 doppelte Di-

cke im Vergleich zur Gbrigen Folienstarke der beiden Kammern 3, 4.

In den Kammern 3, 4 befindet sich ein druckstabiles Kernmaterial 15, das bei-
spielsweise pyrogene Kieselsaure, verpresstes Pulver, Glasfasern oder offenpo-
riger Kunststoffschaum sein kann. Das Kernmaterial 15 ist mittels der gasdich-
ten Folien 12, 13 gasdicht verpackt.

Das Kernmaterial 15 kann Warmeleitfahigkeitswerte A von etwa 0,007 bis bei-

spielsweise 0,004 W/mK haben. Der umgebende Mantel 5, der vorteilhaft aus
EPS besteht, hat einen Warmeleitfahigkeitswert A von etwa 0,033 W/mK.
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Die Warmedammplatte hat beispielhaft eine Lange von etwa 1000 mm und eine
Breite von etwa 640 mm. Die beiden evakuierten Kammern 3, 4 haben dement-
sprechend jeweils eine Breite von etwa 300 mm und jeweils eine HOohe von etwa
960 mm.

Bei der Ausfuhrungsform gemaf den Fig. 4 bis 6 ist die Warmedammplatte mit
drei evakuierten Kammern 3, 4, 16 versehen, die vorteilhaft gleich grof3 sind.
Die Kammern sind durch jeweils eine Querwand 14, 17 voneinander getrennt,
die sich senkrecht zu den Seiten 6, 7 und den Stirnseiten 8 bis 11 der Warme-
dammplatte erstrecken. Wie bei der vorigen Ausfihrungsform werden die Quer-
wande 14, 17 dadurch gebildet, dass die Folien 12, 13, 18 mit ihren benachbar-
ten Seiten aneinander liegen. Dadurch haben die Querwande 14, 17 doppelte
Starke im Vergleich zu den Ubrigen Seiten der Folien 12, 13, 18, die an der In-

nenseite des Mantels 5 anliegen.

Die Kammern 3, 4, 16 haben jeweils gleiche Breite und gleiche Lange. Grund-
satzlich ist es moglich, dass beispielsweise die mittlere Kammer 4 breiter ist als
die seitlichen Kammern 3, 16, oder umgekehrt die mittlere Kammer 4 breiter ist
als die beiden seitlichen Kammern 3 und 16. Bevorzugt ist jedoch die in den
Fig. 4 bis 6 dargestellte Ausbildung, bei der die Kammern 3, 4, 16 jeweils gleich
breit sind. Dadurch ergeben sich Uber die Breite der Warmedammplatte im ver-

legten Zustand annéhernd gleiche Eigenschaften.

Im Ubrigen ist die Warmedammplatte geméaR den Fig. 4 bis 6 gleich ausgebildet

wie die vorige Ausfuhrungsform.

Bei beiden Ausfuhrungsformen sind die Warmedammplatten mit einem umlau-
fenden Rand 19 versehen, in Vorderansicht gemaf den Fig. 1 und 4 gesehen.
In verlegtem Zustand liegen benachbarte Warmedammplatten mit diesen Ran-
dern aneinander (Fig. 7 und 8).

Die Warmedammplatten werden mittels Dabeln 20 an der Wand 1 befestigt. Die

Dlubel 20 mussen hierbei so positioniert werden, dass sie nicht in die Kammern
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3, 4, 16 gelangen. Dies hatte zur Folge, dass das Vakuum in der Kammer auf-
gehoben wird.

Da der Mantel 5 im Bereich der Stirnseiten 8 bis 11 der Warmedammplatte vor-
teilhaft dicker ist als im Bereich der Seiten 6, 7, ergibt sich im StoRRbereich 22
eine ausreichend grofie Breite fur die Dubel 20, so dass die Gefahr gering ist,

dass die evakuierten Kammern 3, 4, 16 beschadigt werden.

Selbst wenn versehentlich der Dubel 20 eine der benachbarten Kammern treffen
sollte, ist der Verlust an Warmedammung aufgrund der Aufteilung des Kerns in
zwei oder mehr Kammern verhaltnismafig gering. Wird beispielsweise eine der
Kammern 3, 16 der Warmedammplatte gemaf den Fig. 4 bis 6 durch die Dubel
20 getroffen, erfullen die beiden anderen Kammern weiterhin ihre extrem gute

Warmedammfunktion.

Je nach GroRe der Warmedammplatte kobnnen auch mehr als drei evakuierte
Kammern vorgesehen sein. Weiter kdnnen sich die Kammern nicht nur in HS-
henrichtung, wie bei den dargestellten Ausfuhrungsbeispielen, sondern sich
auch in Breitenrichtung der Warmedammplatten erstrecken, also senkrecht zu

dem in den Fig. 1 und 4 dargestellten Verlauf.

In den Fig. 1 und 4 ist durch die Kreise 21 die Position angegeben, an denen im

verlegten Zustand die DUbel 20 sitzen mussen.

Anhand der Fig. 7a bis 7f wird nachfolgend das Verlegen der Warmedammplat-
ten an einer Wand 1 naher erlautert. Im dargestellten Ausfihrungsbeispiel ist
die Wand 1 ein Mauerwerk, an dessen AulRenseite die Warmedammplatten A
angeklebt werden. Sie werden so verlegt, dass sie mit ihren Stirnseiten anein-
ander liegen und gegenuber den Warmedammplatten der jeweils nachfolgenden
Reihe versetzt angeordnet sind. Die Warmedammplatten A werden von unten
nach oben an die Wand 1 angeklebt. Dabei werden die Warmedammplatten so

angebracht, dass ihre Langsseiten horizontal liegen (Fig. 7a).
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AnschlielRend werden in den StoRbereichen 22 zwischen den aneinander lie-
genden Warmedammplatten A an den Positionen 21 Bohrungen 24 mit einem
Bohrwerkzeug 23 eingebracht. Die Bohrungen 24 erstrecken sich bis in die
Wand 1 (Fig. 7b).

In die Bohrungen 24 werden anschlieRend Markierungsstifte 25 gesteckt (Fig.
7c und 7d). Die Markierungsstifte 25 sind so lang, dass sie Uber eine auf die
AuBRenseite der Warmedammplatte aufzubringende Putzschicht 26 Uberstehen.
Die Putzschicht, die vorteilhaft armiert ist, beispielsweise mit einem Glasarmie-
rungsnetz, erstreckt sich uber die gesamte Aullenfassade und somit auch Uber
die StolRbereiche 22 der aneinander liegenden Warmedammplatten A. Nach
dem Verlegen der Putzschicht 26 sind somit die StoRbereiche 22 von aul3en
nicht mehr sichtbar. Durch die Markierungsstifte 25 ist jedoch sichergestellt,
dass die Position der Bohrungen 24, in welche die Dubel 20 eingesetzt werden
mussen, eindeutig angezeigt wird (Fig. 7d und 7e). Die Putzschicht 26 kann ein-
lagig oder zweilagig auf den verlegten Warmedammplatten A aufgebracht wer-
den.

Wie aus Fig. 7e hervorgeht, werden nach dem Aufbringen der Putzschicht 26
die Markierungsstifte 25 herausgezogen und an die Stelle der Markierungsstifte
die Dubel 20 eingesetzt. Durch den Einsatz der Markierungsstifte 25 ist sicher-

gestellt, dass die Dubel 20 exakt in die Bohrungen 24 in der Wand 1 gelangen.

Die Dubel 20 sind vorteilhaft mit einer Rondelle 27 versehen, mit der das in der
Putzschicht 26 befindliche Glasarmierungsnetz erfasst wird. Die Dubel 20 wir-

ken somit Uber ihre Rondelle 27 nicht direkt auf den Mantel 5 der Warmedamm-
platten A, so dass in hohem Malle sichergestellt ist, dass an der oder den Putz-
schichten 26 keine Ausrisse auftreten. Dies ist vor allem dann wesentlich, wenn

aullenseitig beispielsweise schwere Keramikplatten angebracht werden.

Da durch die Markierungsstifte 25 die exakte Lage der Bohrungen 24 in der
Wand 1 markiert ist, lassen sich die Dubel 20 einfach und zuverlassig setzen
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und einschlagen, ohne dass die Gefahr besteht, dass die in den Warmedamm-

platten A befindlichen evakuierten Kammern beschadigt werden.

Nach dem Einsetzen der Dlubel 20 wird auf die Putzschicht 26 eine Ausgleichs-
schicht 28 in einer solchen Starke aufgebracht, dass die Rondelle 27 der Dubel
20 bedeckt ist. Der Uber die Rondelle 27 Uberstehende Teil 29 des Dubels 20
(Fig. 7e) wird in bekannter Weise entfernt.

Fig. 9 zeigt eine herkdbmmliche Warmedammplatte, deren Kern aus einer einzi-
gen evakuierten Kammer 30 besteht. Wird sie beschadigt, dann beult sie bei
starker Erwarmung an ihrer AuRenseite Uber ihre Breite und Lange aus (Pfeil
31). Die Ausbeulung 31 kann durch die benachbarten Warmedammplatten A,
deren Kern intakt ist, nicht verhindert werden. Die Ausbeulung 31 der defekten
Warmedammplatte A erfolgt dadurch, dass sich die Putzschicht 26 bzw. die
Ausgleichsschicht 28 auf der AuRenseite der Warmedammplatten bei Sonnen-
einstrahlung erwarmt, was zu einem auf die defekte Platte von beiden Seiten
wirkenden Zwangungsdruck 32 fuhrt. Da die Kammer 30 der defekten Warme-
dammplatten A nicht mehr evakuiert ist, hat sie keine ausreichende Zugfestig-
keit mehr, um die Ausbeulung 31 infolge der Zwangungsdricke 32 zu verhin-

dern.

Eine solche Ausbeulung tritt bei den beschriebenen Warmedammplatten A nicht
mehr auf, die wenigstens zwei evakuierte Kammern 3, 4 16 aufweisen. In Fig. 8
ist beispielhaft dargestellt, dass die Kammer 4 der Warmedammplatte A defekt
ist, wahrend die benachbarten Kammern 3, 16 dieser Warmedammplatte evaku-
iert sind. Die benachbarten Warmedammplatten A haben intakte evakuierte
Kammern. Im Bereich der defekten Kammer 4 tritt an der Warmedammplatte A
keine Ausbeulung auf, da die Querwande 14, 17 der Warmedammplatte A eine
ausreichende Zugfestigkeit verleihen. Selbst wenn die Putzschicht 26 bzw. die
darauf aufgebrachte Ausgleichsschicht 28 sehr stark erwarmt werden sollten,
behalten die Warmedammplatten A ihre Form, wenn eine ihrer evakuierten

Kammern undicht geworden sein sollte.
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Anspriche

1.  Verfahren zum Verlegen von Warmedammplatten, die einen Kern aufwei-
sen, der mit wenigstens einer evakuierten Kammer versehen ist, die von
einem Mantel aus warmedammendem Material umgeben ist, bei dem die
Warmedammplatten an einer Wand aneinanderstofend befestigt werden,
wobei anschlieend auf die verlegten Warmedammplatten wenigstens eine
Putzschicht und/oder eine Ausgleichsschicht aufgebracht werden,
dadurch gekennzeichnet, dass nach der Befestigung der Warmedammplat-
ten (A) an der Wand (1) im Stol3bereich (22) der aneinanderliegenden
Warmedammplatten (A) Bohrungen (24) eingebracht werden, die bis in die
Wand (1) reichen, dass anschlie®fend in die Bohrungen (24) Markierungs-
stifte (25) so eingesetzt werden, dass sie nach dem Aufbringen der Putz-
schicht (26) Uber diese vorstehen, und dass die Markierungsstifte (25) an-

schlielend gegen Dubel (20) ausgetauscht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Einsetzen der Dubel (20) auf die
Putzschicht (26) die Ausgleichsschicht (28) aufgebracht wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, dass die Putzschicht (26) armiert ist.

4. Verfahren nach einem der Ansprlche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass Dubel (20) mit einer Rondelle (27) verwen-

det werden.
5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die Ausgleichsschicht (28) in einer
solchen Dicke aufgetragen wird, dass die Rondelle (27) bedeckt ist.
6. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, dass Warmedammplatten (A) verwendet werden,
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10.

11.

12.

13.

die wenigstens zwei evakuierte Kammern (3, 4, 16) aufweisen, die vom
Mantel (5) umgeben und durch eine gasdichte Trennwand (1, 17) vonein-
ander getrennt sind.

Verfahren nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, dass die Kammern (3, 4, 16) jeweils durch eine
gasdichte Folie (12, 13, 18) begrenzt sind.

Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, dass die Folie (12, 13, 18) eine Aluminiumfolie

ist.

Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

dadurch gekennzeichnet, dass die Folien (12, 13, 18) benachbarter Kam-
mern (3, 4, 16) zur Bildung der Trennwand (14, 17) an einer Seite der
Kammern (3, 4 16) aneinander liegen.

Verfahren nach einem der Ansprlche 7 bis 9,
dadurch gekennzeichnet, dass die die Kammern (3, 4, 16) begrenzenden
Folien (12, 13, 18) an der Innenseite des Mantels (5) anliegen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Kammern (3, 4, 16) Uber die H6he

oder Breite der Warmedammplatten (A) erstrecken.
Verfahren nach einem der Anspriche 6 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass sich die Trennwand (14, 17) zwischen ein-

ander gegenuberliegenden Seiten der Warmedammplatte (A) erstreckt.

Verfahren nach einem der Anspriche 6 bis 12,

dadurch gekennzeichnet, dass die Kammern (3, 4, 16) gleich grof3 sind.
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14. Verfahren nach einem der Anspriuche 1 bis 13,

dadurch gekennzeichnet, dass der Mantel (5) aus EPS besteht.
15. Verfahren nach einem der Ansprliche 1 bis 14,

dadurch gekennzeichnet, dass die Kammern (3, 4, 16) rechteckigen Quer-

schnitt aufweisen.
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