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Wiarmedammverbund, insbesondere plattenformiger Warmedammverbund, und

Warmedammverbundareal, inshesondere Warmedammplattenareal, umfassend
Warmedammverbiinde bzw. Warmedammplatten, sowie Verfahren zur Herstellung von
Wiarmedammverbiinden, insbesondere Warmedammplatten, und Verwendung von
Wiarmedammverbiinden, insbesondere Warmedammplatten, fiir die Warmedammung von

Gebauden

(57)  Die vorliegende Erfindung betrifft einen Warme-
dadmmverbund, insbesondere plattenférmiger Warme-
dadmmverbund, mit einer ersten Seite und einer gegen-
Uberliegenden zweiten Seite, umfassend mindestens
zwei, insbesondere quaderférmige oder wirfelférmige,
Dammmaterialeinheiten mit jeweils einer Langen-, H6-
hen- und Breitenausdehnung und mit einem Kantenver-
lauf bzw. -flache zumindest abschnittsweise entlang der
Langen- und Breitenausdehnung, wobei benachbarte
Dammmaterialeinheiten entlang dieser aneinander an-
liegender Kantenverldufe mit mindestens einer, insbe-
sondere mittels Streichen, Rollen, Rakeln, Gielen und/
oder Sprihen aufgetragenen, bindemittelhaltigen Kle-
berzusammensetzung verklebt sind, wobei die aus die-
ser Zusammensetzung gebildete Klebeschicht im aus-
geharteten Zustand kapillaraktiv ist und sich zumindest
abschnittsweise von der ersten Seite bis zur zweiten Sei-
te erstreckt.

Ferner betrifft die Erfindung Warmedadmmverbunda-
reale enthaltend die erfindungsgemaen Warmedamm-
verbiinde. AuRerdem betrifft die Erfindung ein Verfahren
zur Herstellung von Warmedammverbiinden sowie die
Verwendung von Warmedammverbinden und Warme-
ddmmarealen zur Warmedammung von Gebauden, ins-
besondere von Aullenwanden, besonders bevorzugt an
der Innenseite dieser AuRenwande.
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Beschreibung

[0001] Dievorliegende Erfindung betriffteinen Warme-
ddmmverbund, insbesondere einen plattenférmigen
Warmedammverbund. Ferner betrifft die Erfindung ein
Warmedammverbundareal, insbesondere Warme-
dammplattenareal, umfassend Warmedammverblinde
bzw. Warmedammplatten, sowie Verfahren zur Herstel-
lung von Warmedammverbiinden, insbesondere War-
medammplatten. Auferdem betrifft die Erfindung die
Verwendung von Warmedammverbiinden, insbesonde-
re Warmedammplatten, fir die Warmedammung von
Gebauden.

[0002] In verstarktem Umfang werden Gebaude nach-
traglich mit einer Warmedadmmung ausgestattet. Auch
bei Neubauten wird der Warmedammung zwecks Ener-
gieeinsparung besonderes Augenmerk geschenkt. Die
Fassadenddmmung, d.h. die an der AuRenseite der Ge-
baudeaulRenwand angebrachte Warmeisolierung ist be-
reits seit Jahrzehnten etabliert. Vorgaben des Denkmal-
und Ensembleschutzes sowie anderweitige Verordnun-
genoder Wiinsche des Bauherrn lassen jedoch eine Fas-
sadendammung haufig nicht zu. In diesen Fallen gibt es
zum Beispiel die Méglichkeit, auf die Innenddmmung von
Gebauden, d.h. auf die Anbringung der Warmedammung
ander Innenseite der GebaudeaulRenwand zu wechseln.
[0003] Beider Ausfiihrung der Innenddmmung ist aus
unterschiedlichsten Griinden wichtig, auf eine fachge-
rechte Ausfiihrung zu achten. Grundsétzlich stehen fir
die Innenddmmung verschiedene Systeme zur Verfi-
gung, beispielsweise solche mit und ohne Dampfbrem-
sen bzw. -sperren, kapillarleitende Dammstoffe sowie
Verbundplatten mit integriertem Dammstoff. Dampfdich-
te Innendammungen haben den Nachteil, dass sie schon
bei kleinen Reparaturen oder Installationen leicht be-
schadigt werden kénnen und ihre Aufgabe nicht mehr
erflllen. Des Weiteren ist zu beachten, dass der Feuch-
tehaushalt einer Geb&udeaullenwand, insbesondere
Schlagregenwand durch eine Innenddmmung merklich
zum Nachteil beeinflusst werden kann. Denn eine Ge-
baudefassade nimmt im Laufe eines Jahres Wasser auf,
was solange keine Schaden verursacht, wie das feuchte
Mauerwerk im Sommer nach innen abtrocknen kann.
Nach Anbringen einer dampfdichten Innenddmmung ist
dies nicht mehr méglich. Es kommt zur Ansammlung von
Feuchtigkeit hinter dem Ddmmmaterial, und das Mauer-
werk wird kontinuierlich nasser. Hiermit steigen die Ge-
fahr der Schimmelbildung und auch das Frostschaden-
risiko. Bauschaden sind dann nicht mehr auszuschlie-
Ren.

[0004] Kapillaraktive bzw. -leitfahige Innendammun-
gen verwenden keine Dampfsperre. Die vorangehend
geschilderten Nachteile treten bei einer solchen Innen-
ddmmung regelmaRig nicht oder nur abgeschwéacht auf,
je nach Gite der Innenddmmung.

[0005] Zurkapillaraktiven Innendammung werden z.B.
homogene offenporige mineralische Platten eingesetzt.
Hierzu gehoren Calciumsilikatplatten wie das kommer-
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ziell erhaltliche Produkt Calsitherm, mineralische Damm-
stoffe, die als Fllstoff Perlite enthalten, z.B. das Produkt
Tectem, und der Porenbeton Multipor. In diesem Zusam-
menhang sei auch auf die DE 197 23 426 C1 und die DE
102010005 361 A1 verwiesen. Die wesentliche Gemein-
samkeit dieser Dammplatten ist, dass das homogene
Material gleichzeitig die beiden Funktionen Warmedam-
mung und kapillare Leitfahigkeit erflllen muss, es stellt
somit zwangslaufig nur einen Kompromiss dar. Diese
Platten haben im Allgemeinen eine Rohdichte von ca.
120 bis 300 kg/m3 bei einer Warmeleitfahigkeit (trocken)
von ca. 0,045 bis 0,065 W/mK.

[0006] Des Weiterenwerden zur kapillaraktiven Innen-
dammung Platten aus geblahtem Kork, wie in der DE 10
2007 025303 A1 beschrieben, eingesetzt, deren durch
die ganze Platte hindurchgehende Hohlrdume unter Va-
kuum mit modifiziertem Lehm verfullt worden sind. Wah-
rend das erste Material fur die Warmedammung verant-
wortlich ist (Kork), dient das weitere Material (Lehm) flr
die Kapillarleitfahigkeit. Die Rohdichte der gefiillten Kork-
platte betrégt 120 bis 150 kg/m3 bei einer Warmeleitfa-
higkeit (trocken) zwischen 0,04 bis 0,06 W/mK.

[0007] In der EP 2 447 431 A2 dient eine Platte aus
expandiertem Polystyrol, deren einzelne vorgeschaumte
Kugeln noch weitgehend rund sind und nur wenig von
der sonst Giblichen Polyederform in Polystyrolplatten an-
genommen haben, als fur die Warmedammung zustan-
dige Komponente. Diese Platte ist mit durchgehenden
und teilweise verbundenen Hohlrdumen durchzogen,
die, &hnlich wie in DE 102007 025 303 A1, unter Vakuum
mit einer Zusammensetzung auf Kalk/Zementbasis als
kapillarleitfahigem Material verfiillt worden sind. Wesent-
liches Merkmal der vorangehend beschriebenen Ausge-
staltung von Dammplatten ist, dass im Grunde genom-
men zwei einzelne anisotrope Geriste, eines zustandig
fur die Warmedammung und eines fur die kapillare Leit-
fahigkeit, ineinandergestellt sind. Demzufolge gibt es we-
der fiir die Warme- noch fir die Kapillarleitung eine Vor-
zugsrichtung.

[0008] GemaR einer weiteren Ausgestaltung kénnen
Dammplatten, wie der EP 86 681 B 1 zu entnehmen ist,
auch Uber schachbrettartig angeordnete Dammplatten-
abschnitte verfligen, die Uiber kapillaraktive quaderférmi-
ge Stege verbunden sind. Dammplatten mit quaderfor-
migen kapillarleitfahigen Stegen finden sich auch in der
DE 10 2010 044 791 A1 und DE 10 2010 044 789 A1
offenbart. Die Stege sind aus Calciumsilikat hergestellt,
bei den Dammplatten handelt es sich um Vakuumisola-

tionspaneele und alukaschierten Polyurethanhart-
schaum.
[0009] Inder WO 92/10624 wird eine Dammplatte mit

durchgehenden Bohrungen versehen, die nach dem An-
bringen an die Wand mit kapillarleitfahigem Material zu
befiillen sind. Dammplatten mit mit kapillaraktivem Ma-
terial gefillten durchgehenden Bohrungen werden auch
in der DE 10 2007 040 938 A1 und DE 10 2011 050 830
A1 beschrieben.

[0010] Viele Dammmaterialien, die aus Fasern herge-
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stellt sind, sind haufig nicht oder nicht ausreichend ka-
pillarleitfahig, obwohl sie eine hohe Wasserdampfdurch-
lassigkeit aufweisen. Auch sie bediirfen der zuséatzlichen
Ausristung mit einem kapillarleitfahigen Material, was
ebenfalls durch entsprechend gefiillte Lécher sicherge-
stellt werden kann.

[0011] Die bislang verfiigbaren kapillaraktiven Da&mm-
platten weisen unterschiedlichste Mangel auf.

[0012] Dammstoffe, wie in der DE 197 23 426 C1 und
DE 10 2010 005 361 A1 offenbart, sind verhaltnismaRig
schwer und haben im trockenen Zustand deutlich
schlechtere Dammeigenschaften als die fir die Aufen-
ddmmung Ublichen Dammstoffe (wie EPS, PU oder PF).
Aufgrund ihrer hohen Rohdichte und der wegen der nur
maRigen Warmeddmmung bendtigten héheren Platten-
dicke fir eine vergleichbare Energieeinsparung ist auch
derRessourcenverbrauch beiden vorangehend genann-
ten Dammstoffen hoch. Diese Dammstoffe sind zudem
in der Regel mechanisch kaum belastbar, was sich an
den haufig kleinen Plattenmalien zeigt, die in der Praxis
angewendet werden missen. Es kommt nicht selten bei
der Erstellung einer geddmmten Innenwand zu Aus- und
Abbriichen, besonders an Plattenecken, die dann haufig
mit Mortel verfiillt werden, der jedoch keine warmedam-
menden Eigenschaften hat, mithin eine Warmebriicke
darstellt. Herstellungsbedingt kdénnen aulerdem
groRflachig Risse und Blasen nicht ausgeschlossen wer-
den. In diesen Bereichen ist die Kapillarleitung unterbro-
chen. Dammstoffe, wiein der WO 92/10624 beschrieben,
setzen im Allgemeinen nicht geringe Mengen an kapil-
larleitendem Material ein. Damit wird wertvoller Platz fir
die warmedammende Komponente verschenkt. Auch ist
die Herstellung dieser Dammstoffe haufig nicht trivial.
Zudem ist der maschinelle Aufwand hoch. Aufgrund des
erforderlichen Vakuums kénnen die Anlagen nur klein-
dimensionierte Blécke mit dem kapillaraktiven Material
befiillen.

[0013] Bei den Dammplatten gemafl DE 10 2007 040
938 A1und DE 102011 050 830 A1 hat man festgestellt,
dass sich kihlere Stellen, d.h. die Bereiche der Durch-
briiche enthaltend kapillaraktives Material, erfahrungs-
gemal mit der Zeit dunkel abzeichnen. Auf der Innen-
seite der Wand entstehtdann ein unerwiinschtes Muster.
ZurVermeidung dieses Effekts ist es deshalb regelmaRig
erforderlich, eine mindestens 5 bis 10 mm dicke Endbe-
schichtung eines gut warmeleitenden Materials vorzuse-
hen. GemaR der DE 10201044 791 A1 und DE 10 2010
044 789 A 1 wird hierfiir auf ca. 10 mm dicke Deckplatten
zurlickgegriffen.

[0014] Es ware wiinschenswert, auf Dammstoffe bzw.
Dammplatten zuriickgreifen zu koénnen, welche nicht
mehrmitden Nachteilen des Stands der Technik behaftet
sind und die insbesondere eine durchgehend gute War-
medammung sicherstellen. Der vorliegenden Erfindung
lag daher die Aufgabe zu Grunde, Dammstoffe zur Ver-
fugung zu stellen, die die Nachteile des Stands der Tech-
nik Uberwinden und die insbesondere eine Gebaudein-
nenddmmung ermdglichen, die konstruktiv leicht umzu-
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setzen ist und die gleichzeitig die Gefahr von Warmebri-
cken minimiert bzw. vollstdndig ausschlieRt, und zwar
ohne aufeine Dampfsperre angewiesen zu sein. Der vor-
liegenden Erfindung lag ferner die Aufgabe zu Grunde,
eine Innendammung verfligbar zu machen, die preiswert
ist und die das Problem der Tauwasserbildung und/oder
das Problem der Schimmelbildung minimiert bzw. elimi-
niert. Ferner lag der Erfindung die Aufgabe zu Grunde,
Dammmaterialien bzw. Dammstoffe zur Verfligung zu
stellen, die sich durch eine gute Biegefestigkeit auszeich-
nen. Schlielllich lag der Erfindung die Aufgabe zu Grun-
de, Dammstoffe bzw. -platten verfiigbar zu machen, die
keine Abzeichnungen bilden. Aufgabe der Erfindung war
weiterhin, baustellengerechte, schnell zu verlegende
groRe Plattenmalie zu ermdglichen und eine baustellen-
gerechte Stabilitat zur Verfliigung zu stellen. Aufgabe der
Erfindung war auch, eine leicht schleifbare Oberflache
zur Verfugung zu stellen, um die Entfernung von Une-
benheiten nach Aufkleben der Dammplatten auf die In-
nenseite der Aulenwand bequem zu ermdglichen.
[0015] Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe
wird demgemal geldst durch einen Warmedammver-
bund mit einer ersten Seite und einer gegeniberliegen-
den zweiten Seite, umfassend mindestens zwei Da&mm-
materialeinheiten mit jeweils einer Langen-, H6hen- und
Breitenausdehnung und mit einem Kantenverlauf bzw.
-flaiche zumindest abschnittsweise entlang der Langen-
und Breitenausdehnung, wobei diese benachbarten
Dammmaterialeinheiten entlang aneinander anliegen-
der Kantenverlaufe mit mindestens einer bindemittelhal-
tigen Kleberzusammensetzung verklebt sind, wobei die
aus dieser Zusammensetzung gebildete Klebeschichtim
ausgeharteten Zustand kapillaraktiv ist und sich zumin-
dest abschnittsweise von der ersten Seite bis zur zweiten
Seite erstreckt.

[0016] In einer beispielhaften Ausgestaltung ist die
Aushartung nach einer Zeit von, vorzugsweise maximal,
drei Tagen bei 20°C und einer relativen Luftfeuchtigkeit
von 90 %, oder vorzugsweise auch darlber, regelmafig
so weit fortgeschritten, dass sich die kapillarleitenden Ei-
genschaften bereits eingestellt haben und dass vorzugs-
weise die mechanische Festigkeit fur die weitere Bear-
beitung ausreichend ist. In der Regel ist eine solche Aus-
hartung bereits haufig nach 24 Stunden eingetreten.
[0017] Im Sinne der vorliegenden Erfindung wird, bei
dem erfindungsgemaRen Warmedammverbund fur die
Innenddmmung (d.h. an der Innenseite der Gebaudeau-
Renwand) bei der ersten Seite auch von der Feucht- bzw.
Tauwasserseite und bei der zweiten Seite von der Tro-
ckenseite bzw. der dem Innenraum zugewandten Seite
gesprochen. Im Sinne der vorliegenden Erfindung wer-
dendie Begriffe kapillarlleitend und kapillaraktiv hier stets
synonym verwandt.

[0018] Die kapillaraktiven Klebeschichten kénnen be-
vorzugt Uber eine Dicke von z.B. 0,2 mm bis 3 mm und
besonders bevorzugt von 0,3 mm bis 1,2 mm verflgen.
Aufderersten und/oder der zweiten Seite der erfindungs-
gemalRen Warmedammverbilinde, insbesondere War-
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medammplatten, nehmen die Klebeschichten dabei in
der Summe in einer besonders bevorzugten Ausgestal-
tung nur etwa 0,1 bis 5 %, bevorzugt 0,5 bis 3 % und
besonders bevorzugt 1,0 bis 1,5 %, der Gesamtflache
der jeweiligen Seitenflache ein. Auf diese Weise kann
sichergestellt werden, dass der urspriingliche Damm-
stoff, d.h. das Schaumstoffprodukt und/oder der Faser-
stoff, nur wenige Milliwatt pro Meter und Kelvin an DA&mm-
leistung verliert. In weiterer Vorteil der erfindungsgema-
Ren Warmedammverbiinde istauch darin zu sehen, dass
es in einer Ausgestaltung mdglich ist, dass das Volumen
an kapillarleitfahiger Klebeschicht, bezogen auf das Ge-
samtvolumen des Warmedammuverbunds, nicht mehr als
1 Vol.-% betragt. Selbst bei diesen geringen Volumen-
anteilen und auch noch bei Volumenanteilen unterhalb
1 % stelltsich der erfindungsgemafe Effekt ein. Die War-
meleitfahigkeit des eigentlichen Materials wird durch die
Klebeschicht nicht bzw. kaum merklich beeintrachtigt. Es
ist von Vorteil, dass die schmalen kapillaraktiven Klebe-
schichten nicht als Warmebriicke dienen und dass sich
Uberdies in der Nutzungsphase diese Klebeschichten
nicht auf der Oberflache, z.B. in Form einer Verdunke-
lung, abzeichnen, und auch dann nicht, wenn nur ein
sehr diinner Putz verwendet wird.

[0019] Dabeikann vorgesehen sein, dass mindestens
zwei benachbarte, insbesondere samtliche, Dammma-
terialeinheiten aus Faserstoffen und/oder Schaumstoff-
produkten gebildet sind oder diese umfassen. Geeignete
Faserstoffe kbnnen ausgewahlt werden aus der Gruppe
bestehend aus Mineralwolle, Kunststofffasern, hydro-
phob ausgeristete Holzfasern, insbesondere Holz-
weichfasem, Holzwolle, Baumwolle und Zellulosefasern
bzw. Bestandteilen hiervon oder deren beliebigen Mi-
schungen..

[0020] Die Verwendung von Schaumstoffprodukten ist
dabei bevorzugt. Geeignete Schaumstoffprodukte kdén-
nen ausgewahlt werden aus der Gruppe bestehend aus
Schaumglas, expandierten Styrolpolymeren, insbeson-
dere expandiertem Polystyrol, expandiertem Polypropy-
len, Elastomerschaum, Polyisocyanuratschaum, Polye-
thylenschaum, Phenolharzschaum, Polyurethanhart-
schaum, Harnstoff-Formaldehydharzschaum, hydro-
phobierte Kieselséaure, hydrophobierte Aerogele, extru-
dierten Styrolpolymeren, insbesondere extrudiertem Po-
lystyrolschaum, expandiertem Kork oder deren beliebi-
gen Mischungen.

[0021] Besonders bevorzugt greift man fir die erfin-
dungsgemafien Warmedammverbiinde auf solche Aus-
fuhrungsvarianten zuriick, bei denen mindestens zwei,
insbesondere benachbarte, Dammmaterialeinheiten,
insbesondere samtliche Dammmaterialeinheiten, ex-
pandierte Styrolpolymere, insbesondere expandiertes
Polystyrol, Polyurethanhartschaum und/oder Phenol-
harzschaum umfassen oder hieraus bestehen.

[0022] Beispielsweise kommen natirliche, d.h. weille
expandierte Styrolpolymerisate, z.B. Polystyrol, ebenso
in Frage wie schwarz eingefarbte Styrolpolymerisate
(beispielsweise das Produkt Neopor), wie aus der EP
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981 574 bekannt. Darliber hinaus kann selbstverstand-
lich auch auf solche expandierten Styrolpolymerisatpro-
dukte zuriickgegriffen werden, die aus einer Mischung
aus weilRen, d.h. unpigmentierten, Styrolpolymerisatpar-
tikeln und Pigment enthaltenden, beispielsweise Graphit
enthaltenden Styrolpolymerisatpartikeln gebildet sind.
Derartige Dammplatten mit einem gesprenkelten Er-
scheinungsbild finden sich zum Beispiel in der EP 1 731
552 offenbart.

[0023] Die den Warmedammverbund bildenden bzw.
hierin enthaltenen Dadmmmaterialeinheiten haben vor-
zugsweise eine quaderférmige, z.B. plattenférmige, oder
eine wiurfelférmige Grundform.

[0024] Besonders geeignete Warmedammverbiinde
sind plattenférmig und stellen demgeman eine Warme-
dammplatte dar, insbesondere umfassend eine erste
und eine gegenlberliegende zweite Seite.

[0025] Es hat sich als besonders zweckmaRig erwie-
sen, solche bindemittelhaltigen Kleberzusammenset-
zungen zu verwenden, die als Bindemittel, insbesondere
ausschlieBlich, mineralische Bindemittel enthalten. Be-
sonders gute Resultate stellen sich auch dann ein, wenn
die bindemittelhaltige Kleberzusammensetzung keine
Fullstoffe enthalt. In einer solchen Ausfiihrungsform ist
die kapillarleitende Wirkung, die die aus der Kleberzu-
sammensetzung gebildete Klebeschicht im ausgeharte-
ten Zustand aufweist, besonders ausgepragt.

[0026] Geeignete mineralische Bindemittel umfassen
oder bestehen insbesondere aus hydratischen und/oder
hydraulischen Bindemitteln und sind vorzugsweise aus-
gewahlt aus der Gruppe bestehend aus Zement, Kalk,
Gips, Tonerdeschmelzzement, Wasserglas oder belie-
bigen Mischungen hiervon.

[0027] Die erfindungsgemaRen Klebeschichten zeich-
nen sich im ausgeharteten Zustand dadurch aus, dass
sie mit Wasser benetzbar sind, insbesondere eine im
Wesentlichen vollstandige Benetzbarkeit mit Wasser
vorliegt. Besonders geeignete ausgehartete kapillarakti-
ve Klebeschichten und/oder die hierfir verwendeten mi-
neralischen Bindemittel weisen dabei vorzugsweise ei-
nen Kontaktwinkel (auch Randwinkel oder Benetzungs-
winkel genannt) mit Wasser im Bereich von 0° bis weni-
ger als 90° auf, besonders bevorzugt von 0° oder nahezu
0°. Diese Materialien verfigen demgemaf in einer Aus-
gestaltung Uber eine Kapillaraktivitat, wie sie zum Bei-
spiel von den aus dem Stand der Technik bekannten
Calciumsilicatplatten bekannt ist. Geeignete Materialien,
die der Kleberzusammensetzung ebenfalls zugegeben
werden kénnen, umfassen zum Beispiel auch aktivierte
Tonerde, Tonmineralien wie Bentonite und Atapulgite,
Zeolithe, Superabsorber, Rheologiehilfsmittel oder be-
liebige Mischungen dieser Komponenten. In einer wei-
teren Ausgestaltung ist vorgesehen, der bindemittelhal-
tigen Kleberzusammensetzung hygroskopische Salze
zwecks Erhéhung der kapillarleitenden Wirkung zugege-
ben werden.

[0028] Eine VergleichmaRigung der Wassertransport-
fahigkeit stellt sich insbesondere auch dadurch ein, dass
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man zwei oder mehr verschiedene kapillarleitfahige Ma-
terialien als Bestandteil der Kleberzusammensetzung
miteinander kombiniert. Hierbei ist eine solche Ausfiih-
rungsform von besonderem Vorteil, bei der das kapilla-
raktive Material mit den gréberen Poren zur AuRenwand
und das kapillaraktive Material mit den feineren Poren
zum Innenraum hin innerhalb der Klebeschicht des er-
findungsgemafen Warmeddmmverbunds vorliegen.
Natirlich lassen sich die beiden vorangehend skizzierten
Ausfiihrungsformen auch kombinieren.

[0029] Ein geeignetes, verwendbares kapillarleitfahi-
ges bindemittelhaltiges Klebematerial hat vorzugsweise
eine Rohdichte im Bereich von 0,1 bis 2,0 kg/l, und be-
sonders bevorzugt von 0,5 bis 1,5 kg/l. Die bindemittel-
haltige Kleberzusammensetzung enthalt die, vorzugs-
weise hydraulischen und/oder hydratischen, Bindemittel
und Wasser vorteilhafter Weise in einem Verhéltnis, dass
die vorangehend beschriebenen Trockendichten er-
reicht werden.

[0030] Besonders bevorzugt bildet die Kleberzusam-
mensetzung zusammenhangende Poren aus, vorzugs-
weise mit einem Durchmesser von 100 nm und darunter.
Solche erfindungsgemaflen Warmedammverbiinde ha-
ben sich als besonders vorteilhaft erwiesen, bei denen
die Klebeschicht im ausgeharteten Zustand Kapillaren
mit einem durchschnittlichen Durchmesser kleiner oder
gleich 100 nm, insbesondere kleiner oder gleich 80 nm
und besonders bevorzugt kleiner oder gleich 50 nm, ent-
halt.

[0031] Beiden besonders bevorzugten erfindungsge-
malen Warmedammverbiinden enthalt die bindemittel-
haltige Kleberzusammensetzung mindestens ein Faser-
material, insbesondere Kunststofffasern, Naturfasern,
Mineralfasern, z.B. Basalt- Keramik- und/oder Glasfa-
sern, oder beliebige Mischungen hiervon. Als Fasern
kommen zusatzlich oder alternativ auch Hohlfasern
und/oder Nanordhrchen in Betracht. Letztere haben den
Vorteil, dass sie ebenfalls am Kapillartransport teilneh-
men kénnen. Dariiber hinaus kénnen bei den erfindungs-
gemalen Warmedammverbiinden, zusétzlich oder al-
ternativ, auch Fasermatten bzw. -gewebe in die Klebe-
schicht integriert, eingearbeitet bzw. aufgelegt werden.
[0032] Sollen verschiedene kapillarleitfahige Materia-
lien zum Einsatz kommen, kann der Auftrag von Kleber-
zusammensetzungen beispielsweise auch nacheinan-
der erfolgen.

[0033] Des Weiteren kann vorgesehen sein, dass die
Fasern eine Lange im Bereich von 2 bis 40 mm, insbe-
sondere im Bereich von 4 bis 20 mm, und besonders
bevorzugtim Bereich von 8 bis 15 mm, aufweisen. Dabei
ist besonders bevorzugt, dass die durchschnittliche Lan-
ge der Fasern bei maximal 16 mm, insbesondere bei
maximal 12 mm und besonders bevorzugt bei maximal
8 mm, liegt. Mit dem Fasermaterial kann eine Verstar-
kung, Elastifizierung und/oder Verminderung der
Schwindung der Klebeschichten erreicht werden. Zu-
satzlich oder alternativ kdnnen Fasern auch auf die frisch
aufgetragene Klebeschicht aufgestreut oder aufgebla-
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sen werden.

[0034] Als besonders vorteilhaft haben sich auch sol-
che erfindungsgemaRen Warmedammverbiinde erwie-
sen, bei denen die Klebeschicht im ausgeharteten Zu-
stand Uber eine durchschnittliche Dicke von maximal 1,0
mm, insbesondere von maximal 0,7 mm und besonders
bevorzugt von maximal 0,5 mm verfligt. Dartiber hinaus
auch solche Warmedammverbiinde besonders geeig-
net, bei denen die Klebeschicht im ausgeharteten Zu-
stand Uber eine maximale Dicke von 2,0 mm, insbeson-
dere 1,5 mm und besonders bevorzugt 1,0 mm verflgt.
In einer besonders zweckmafRigen Ausfiihrungsvariante
hat es sich als vorteilhaft erwiesen, der bindemittelhalti-
gen Kleberzusammensetzung mindestens ein Stlitzkom
zuzugeben. Auf diese Weise gelingt die exakte Einhal-
tung einer gewtiinschten Schichtdicke besonders zuver-
lassig. Auch sind grobe Zuschlage wie z.B. Bimsgranulat
moglich.

[0035] Die bindemittelhaltige Kleberzusammenset-
zung liefert zum einen eine kapillarleitfahige (Kle-
be)-Schicht und zum anderen stellt sie die Verklebung
der Dammmaterialeinheiten untereinander sicher.
[0036] In einer zweckmaRigen Ausgestaltung der Er-
findung ist ferner vorgesehen, dass die durchschnittliche
Breite der Dammmaterialeinheiten und/oder der Kanten-
verlaufe im Bereich von 10 mm bis 200 mm, insbeson-
dere Bereich von 20 mm bis 160 mm und vorzugsweise
Bereich von 40 mm bis 140 mm liegt.

[0037] Solche Ausgestaltungen der erfindungsgema-
Ren Warmedammverbiinde I6sen die der Erfindung zu
Grunde liegenden Probleme in besonders zufriedenstel-
lender Weise, bei denen die erste Seite, insbesondere
im Bereich der sich von der ersten Seite bis zur zweiten
Seite erstreckenden Klebeschicht, zumindest abschnitt-
weise, insbesondere vollstédndig, mit mindestens einem
kapillaraktiven ersten Beschichtungsmaterial versehen
ist, das zumindest abschnittsweise kapillaraktiv verbun-
den ist mit mindestens einer Klebeschicht.

[0038] Von Vorteil sind in diesem Zusammenhang
auch solche erfindungsgeméaen Warmedammverbin-
de, beidenen, alternativ oder zuséatzlich, die zweite Seite,
insbesondere im Bereich der sich von der ersten Seite
bis zur zweiten Seite erstreckenden Klebeschicht, zu-
mindest abschnittsweise, insbesondere vollstandig, mit
mindestens einem kapillaraktiven zweiten Beschich-
tungsmaterial versehen ist, das zumindest abschnitts-
weise kapillaraktiv verbunden ist mit mindestens einer
Klebeschicht.

[0039] Hierbei kann auch vorgesehen sein, dass das
erste und das zweite Beschichtungsmaterial im Wesent-
lichen Ubereinstimmen, insbesondere hinsichtlich Zu-
sammensetzung und/oder Dicke des Auftrags dieser Be-
schichtungsmaterialien. In einer besonders zweckmagi-
gen Ausfiihrungsform umfassen das erste und/oder das
zweite Beschichtungsmaterial die bindemittelhaltige Kle-
berzusammensetzung oder sind hieraus gebildet.
[0040] Dabei ist insbesondere eine solche Gestal-
tungsvariante eines erfindungsgemaen Warmedamm-
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verbunds von Vorteil, bei der die erste Seite im Wesent-
lichen vollflachig mit dem ersten Beschichtungsmaterial
versehen ist und/oder die zweite Seite im Wesentlichen
vollflachig mit dem zweiten Beschichtungsmaterial ver-
sehen ist.

[0041] Es reicht in der Regel aus, wenn die erste
und/oder zweite Beschichtung nur wenige zehntel Milli-
meter dick ist. Schon auf diese Weise lasst sich die Zu-
und Ableitung ggf. anfallenden Wassers zu den kapilla-
raktiven Klebestreifen merklich verbessern. In einer be-
sonderen Ausfiihrungsform kénnen fiir die Beschichtung
der ersten und/oder zweiten Seite auch Materialien ein-
gesetzt werden, die nicht nur kapillaraktiv sind, sondern
die ebenfalls zur Herabsetzung der Wasserdampfdurch-
lassigkeit der Dammplatte beitragen.

[0042] Besonders guten Resultate hinsichtlich einer
gesteigerten Kapillaraktivitat stellen sich auch dadurch
ein, dass das erste Beschichtungsmaterial beabstandet
von der Klebeschicht tiber eine geringere Dicke verfligt
als im Bereich, insbesondere in Richtung der Verlange-
rung, der Klebeschicht und/oder das das zweite Be-
schichtungsmaterial beabstandet von der Klebeschicht
Uber eine geringere Dicke verfligt als im Bereich, insbe-
sondere in Richtung der Verlangerung, der Klebeschicht.
[0043] Das erste Beschichtungsmaterial bzw. der ers-
te Beschichtungsauftrag, der fiir die Beschichtung der
ersten Seite, d.h. der Feucht- bzw. Tauwasserseite des
Warmedammverbunds vorgesehen ist, kann, muss aber
nicht mit dem zweiten Beschichtungsmaterial bzw. dem
zweiten Beschichtungsauftrag, der fiir die Beschichtung
der zweiten Seite, d.h. der Trockenseite bzw. der dem
Innenraum zugewandten Seite des Warmedammver-
bunds vorgesehen ist, libereinstimmen. Erster wie auch
zweites Beschichtungsmaterial bzw. Beschichtungsauf-
trag kdnnen auch aus mehreren unterschiedlichen, je-
weils kapillaraktiven Komponenten gebildet sein bzw.
diese umfassen. Auch ist es mdglich, das erste und/oder
zweite Beschichtungsmaterial bzw. den ersten und/oder
zweiten Beschichtungsauftrag zwei- oder mehrlagig aus-
zuftihren, wobei die jeweiligen Lagen aus unterschiedli-
chen kapillaraktiven Materialien gebildet sind bzw. diese
umfassen.

[0044] Ein besonders zweckmaRiger erfindungsge-
maler Warmedammverbund zeichnet sich auch da-
durch aus, dass mindestens zwei benachbarte Klebe-
schichten, insbesondere séamtliche Klebeschichten, min-
destens abschnittsweise im Wesentlichen parallel zuein-
ander verlaufen.

[0045] Mit den erfindungsgemalRen Warmedammver-
blinden lassen sich die Klebeschichten in vorteilhafter
Weise derart ausrichten, dass sie nach Anbringung an
der Gebdudewand im Wesentlichen horizontal verlaufen.
Ein Vorteil dieser im Wesentlichen horizontalen Anord-
nung der, insbesondere benachbarten, Klebeschichten
ist, dass, kommt es z.B. zu einem punktuellen Feuchtig-
keitsanfall hinter der Dammplatte, die Flissigkeit wegen
der Schwerkraft nach unten abfliel3t und hierbei auf eine
kapillarleitfahige Klebeschicht trifft. Feuchtigkeit kann
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sich beidieser Anordnung nicht flachendeckend ausbrei-
ten.

[0046] Umdie Wassertransportféhigkeit vorzugsweise
in jedem Abschnitt von der Innenseite der AuRenwand
zum Innenraum hin zu vergleichmaRBigen, hat es sich als
vorteilhaft erwiesen, innerhalb der Warmedammverbiin-
de zum Innenraum hin mehr bindemittelhaltige Kleber-
zusammensetzung aufzutragen. Demgemaf kénnen die
Klebeschichten auch mit nicht gleichbleibender Dicke
ausgefiihrt sein. Vielmehr sind auch solche erfindungs-
gemaRen Warmedammverbiinde von Vorteil, insbeson-
dere auch im Hinblick auf eine gesteigerte Kapillarakti-
vitat, bei denen die Dicke der Klebeschicht von der ersten
Seite zur zweiten Seite hin, d.h. zur Innenraumseite hin,
insbesondere kontinuierlich, zunimmt.

[0047] Der erfindungsgemafle Warmedammverbund
stellt vorzugsweise eine Warmedammoplatte, insbeson-
dere eine Innenwarmedammplatte, vorzugsweise mit ei-
ner polygonalen Grundform, insbesondere ausgewahlt
aus quadratischen, rechteckigen, dreieckigen Grundfor-
men, dar.

[0048] In einer besonders zweckmaRigen Ausgestal-
tungistfernervorgesehen, dass die mindestens eine Kle-
beschicht, insbesondere samtliche Klebeschichten, des
erfindungsgeméafen Warmedadmmverbunds sich ent-
lang der, insbesondere gesamten, Langsausdehnung
desselben erstrecken.

[0049] Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe
wird des Weiteren geldst durch ein Warmedammverbun-
dareal, insbesondere Warmedammplattenareal, umfas-
send mindestens zwei, insbesondere eine Vielzahl an,
erfindungsgeméafen Warmedammverbiinden, insbe-
sondere Warmedammplatten, mit jeweils einer ersten
und einer gegenlberliegenden zweiten Seite und einer
zumindest abschnittsweise umlaufenden, die erste und
die zweite Seite verbindenden Kantenflache mit einer
Langen- und Breitenausdehnung, wobei benachbarte
Warmedammverbiinde, insbesondere Warmedamm-
platten, zumindest abschnittsweise entlang ihrer Kanten-
flachen, insbesondere blindig, benachbart sind.

[0050] Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe
wird auch geldst durch ein Warmedammverbundareal
und/oder Warmedammplattenareal, umfassend mindes-
tens zwei, insbesondere eine Vielzahl an, Warmedamm-
platten und/oder, insbesondere erfindungsgemafen,
Warmedammverbiinden mit jeweils einer ersten und ei-
ner gegenuberliegenden zweiten Seite und einer zumin-
dest abschnittsweise umlaufenden, die erste und die
zweite Seite verbindenden Kantenflache mit einer Lan-
gen- und Breitenausdehnung, wobei benachbarte War-
medammverbiinde bzw. -platten zumindest abschnitts-
weise entlang ihrer Kantenflachen mit mindestens einer
bindemittelhaltigen Kleberzusammensetzung, insbe-
sondere biindig, miteinander verklebt sind, wobei die aus
dieser Zusammensetzung gebildete Klebeschicht im
ausgeharteten Zustand kapillaraktiv ist und sich zumin-
dest abschnittsweise von der ersten Seite bis zur zweiten
Seite erstreckt.
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[0051] Dabeikann vorgesehen sein, dass die Warme-
dammplatten bzw. -verbiinde ein Schaumstoffprodukt
darstellen, insbesondere enthaltend oder gebildet aus
Schaumglas, expandierten Styrolpolymeren, insbeson-
dere expandiertem Polystyrol, expandiertem Polypropy-
len, Elastomerschaum, Polyisocyanuratschaum, Polye-
thylenschaum, Phenolharzschaum, Polyurethanhart-
schaum, Harnstoff-Formaldehydharzschaum, hydro-
phobierte Kieselséaure, hydrophobierte Aerogele, extru-
dierten Styrolpolymeren, insbesondere extrudiertem Po-
lystyrolschaum, expandiertem Kork oder deren beliebi-
gen Mischungen.

[0052] In besonders geeigneten Warmedammplatte-
narealen liegt mindestens ein erfindungsgemafier War-
medammverbund, vorzugsweise in Form einer Warme-
dammplatte, vor. Besonders bevorzugt liegen darin aus-
schlieflich bzw. nahezu ausschlieBlich erfindungsgema-
Re Warmedammverbilinde, insbesondere in Form von
Warmedammplatten, vor.

[0053] Dabei kann in eine besonders zweckmaRigen
Ausgestaltung vorgesehen sein, dass mindestens zwei,
insbesondere eine Vielzahl an Warmedammplatten eine
polygonale Grundform haben, insbesondere ausgewahlt
aus quadratischen, rechteckigen und dreieckigen Grund-
formen. Die erfindungsgeméafien Warmedammverbiinde
bzw. Warmedammplatten sowie die erfindungsgemalen
Warmedammverbundareale werden geeigneter Weise
fur die Warmedammung von Gebéauden, insbesondere
auf der Innenseite der AuBenwéande von Gebauden ein-
gesetzt.

[0054] Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe
wird des Weiteren gel6st durch ein Verfahren zur Her-
stellung mindestens eines erfindungsgemaflen Warme-
dammverbunds, umfassend die Schritte:

1) Zurverfigungstellung von mindestens zwei
Dammmaterialeinheiten mit jeweils einer Langen-,
Héhen- und Breitenausdehnung und mit einem Kan-
tenverlauf zumindest abschnittsweise entlang der
Langen- und Breitenausdehnung,

2) Zurverfigungstellung von mindestens einer bin-
demittelhaltigen Kleberzusammensetzung, die im
ausgeharteten Zustand kapillaraktiv ist,

3) Auftragen der bindemittelhaltigen Kleberzusam-
mensetzung und gegebenenfalls von Fasermaterial
auf dem Kantenverlauf einer ersten Dammmateri-
aleinheit,

4) gegebenenfalls Auftragen der bindemittelhaltigen
Kleberzusammensetzung und gegebenenfalls von
Fasermaterial auf dem Kantenverlauf einer zweiten
Dammmaterialeinheit,

5) Aneinanderfiigen des Kantenverlaufs der ersten
Dammmaterialeinheit enthaltend die bindemittelhal-
tige Kleberzusammensetzung an den Kantenverlauf
der zweiten Dammmaterialeinheit, gegebenenfalls
ebenfalls enthaltend eine bindemittelhaltige Kleber-
zusammensetzung,

6) Ausharten der zwischen den aneinander gefiigten
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Dammmaterialeinheiten befindlichen bindemittel-
haltigen Kleberzusammensetzung unter Ausbildung
einer Klebeschicht,

7) gegebenenfalls Wiederholen der Schritte 3) bis 6)
mit einer dritten bzw. weiteren Dammmaterialein-
heit,

unter Ausbildung eines Warmedammverbunds mit einer
Vorder-und einer gegenlberliegenden Riickseite, wobei
mindestens eine kapillaraktive Klebeschicht sich ab-
schnittsweise von der Vorder- bis zur Rickseite er-
streckt.

[0055] Die der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe
wird ferner gel6st durch ein Verfahren zur Herstellung
mindestens eines erfindungsgemafen Warmedamm-
verbunds, umfassend, insbesondere in dieser Reihen-
folge, die Schritte:

a) Zurverfugungstellung eines Rohblocks aus min-
destens einem Schaumstoffprodukt mit einer Lan-
gen-, Hohen- und Breitenausdehnung, insbesonde-
re mit einem polygonalen, vorzugsweise rechtecki-
gen, quadratischen oder dreieckigem, Querschnitt,

b) Zurverfiigungstellung von mindestens einer bin-
demittelhaltigen Kleberzusammensetzung, die im
ausgeharteten Zustand kapillaraktiv ist,

c) Vereinzeln, insbesondere Zerschneiden, des
Rohblocks in Langs- und Breitenausdehnung in min-
destens zwei, insbesondere eine Vielzahl an, insbe-
sondere im Wesentlichen einheitlich dimensionier-
ten, Basisplatten mit einer Vorder- und Riickseite,

d) Auftragen der Kleberzusammensetzung und ge-
gebenenfalls von Fasermaterial auf die Rickseite
einer ersten Basisplatte,

e) Verkleben dieser Riickseite mit der Vorderseite
einer zweiten, insbesondere der beim Vereinzeln be-
nachbarten, Basisplatte, gegebenenfalls ebenfalls
aufweisend eine bindemittelhaltige Kleberzusam-
mensetzung,

f) Verkleben der Rickseite der zweiten Basisplatte,
enthaltend die bindemittelhaltige Kleberzusammen-
setzung, mit der Vorderseite einer dritten, insbeson-
dere der beim Vereinzeln benachbarten, Basisplat-
te, gegebenenfalls enthaltend eine bindemittelhalti-
ge Kleberzusammensetzung,

g) gegebenenfalls, insbesondere mehrmaliges,
Wiederholen der Schritte €) und f) mit weiteren, ins-
besondere beim Vereinzeln, benachbarten Basis-
platten,

wobei die Schritte c), d), e), f) und gegebenenfalls
g) einen Sandwichblock ergeben mit einer Langen-,
Hoéhen- und Breitenausdehnung, die vorzugsweise
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im Wesentlichen der des Rohblocks entspricht,

h) Vereinzeln, insbesondere Zerschneiden, des
Sandwichblocks in H6hen- und Breitenausdehnung
in mindestens zwei, insbesondere eine Vielzahl an,
insbesondere im Wesentlichen einheitlich dimensi-
onierten, Warmedammverbinden, insbesondere
Warmedammverbundplatten, mit einer Vorder- und
Rickseite.

[0056] GemaR einer weiteren Ausgestaltung wird die
der Erfindung zu Grunde liegende Aufgabe geldst durch
ein Verfahren zur Herstellung mindestens eines erfin-
dungsgemaflen Warmedammverbunds, umfassend,
insbesondere in dieser Reihenfolge, die Schritte:

a’) Zurverfiigungstellung eines Rohblocks aus min-
destens einem Schaumstoffprodukt mit einer Lan-
gen-, Hohen- und Breitenausdehnung, insbesonde-
re mit einem polygonalen, vorzugsweise rechtecki-
gen, quadratischen oder dreieckigem, Querschnitt,

b’) Zurverfigungstellung von mindestens einer bin-
demittelhaltigen Kleberzusammensetzung, die im
ausgeharteten Zustand kapillaraktiv ist,

c’) Vereinzeln, insbesondere Zerschneiden, des
Rohblocks in Héhen- und Breitenausdehnung in
mindestens zwei, insbesondere eine Vielzahl an,
insbesondere im Wesentlichen einheitlich dimensi-
onierten, Basisplatten mit einer Vorder- und Ruick-
seite,

d’) Auftragen der Kleberzusammensetzung und ge-
gebenenfalls von Fasermaterial auf die Rickseite
einer ersten Basisplatte,

e’) Verkleben dieser Riickseite mit der Vorderseite
einer zweiten, insbesondere der beim Vereinzeln be-
nachbarten, Basisplatte, gegebenenfalls ebenfalls
aufweisend eine bindemittelhaltigen Kleberzusam-
mensetzung und/oder gegebenenfalls Fasermateri-
al,

) Verkleben der Riickseite der zweiten Basisplatte,
enthaltend die bindemittelhaltige Kleberzusammen-
setzung, mit der Vorderseite einer dritten, insbeson-
dere der beim Vereinzeln benachbarten, Basisplat-
te, gegebenenfalls enthaltend eine bindemittelhalti-
ge Kleberzusammensetzung,

g’) gegebenenfalls, insbesondere mehrmaliges,
Wiederholen der Schritte €’) und f') mit weiteren, ins-
besondere beim Vereinzeln benachbarten, Basis-
platten,

wobei die Schritte ¢’), d’), €’), f') und gegebenenfalls
g’) einen Sandwichblock ergeben mit einer Langen-,
Hoéhen- und Breitenausdehnung, die im Wesentli-
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chen der des Rohblocks entspricht,

h’) Vereinzeln, insbesondere Zerschneiden, des
Sandwichblocks in Ladngen- und Breitenausdehnung
in mindestens zwei, insbesondere eine Vielzahl an,
insbesondere im Wesentlichen einheitlich dimensi-
onierten, Warmedammverbiinden, insbesondere
Warmedammverbundplatten, mit einer Vorder- und
Rickseite.

[0057] Dabei kann insbesondere auch vorgesehen
sein, dass die Vereinzelung, insbesondere das Zer-
schneiden, des Sandwichblocks in Schritt h) bzw. h’) in
der Weise geschieht, dass i) die miteinander verklebten
Basisplatten quer zur Ausrichtung der Vorder- und Riick-
seiten vereinzelt werden oder ii) die miteinander verkleb-
ten Basisplatten jeweils in Richtung von der Vorderzur
Ruckseite, oder umgekehrt, vereinzelt werden.

[0058] Geeignete Ausgestaltungen der erfindungsge-
mafRen Verfahren zeichnen sich auch dadurch aus, dass
man die Vorderseite des Warmedammverbunds insbe-
sondere im Bereich der sich von der Vorderseite bis zur
Ruckseite erstreckenden Klebeschicht zumindest ab-
schnittweise, insbesondere vollstdndig, mit mindestens
einem kapillaraktiven ersten Beschichtungsmaterial ver-
sieht, das zumindest abschnittsweise kapillaraktiv ver-
bunden ist mit mindestens einer, insbesondere einer
Vielzahl an Klebeschichten.

[0059] In einer zweckmaRigen Weiterentwicklung der
erfindungsgeméflen Verfahren kann dabei, alternativ
oder zusatzlich, vorgesehen sein, dass man die Rick-
seite des Warmedammverbunds insbesondere im Be-
reich der sich von der Vorderseite bis zur Riickseite er-
streckenden Klebeschicht zumindest abschnittsweise,
insbesondere vollstandig, mit mindestens einem kapilla-
raktiven zweiten Beschichtungsmaterial versieht, das zu-
mindest abschnittsweise kapillaraktiv verbunden ist mit
mindestens einer, insbesondere einer Vielzahl an Kle-
beschichten.

[0060] Des Weiteren ist es in diesem Zusammenhang
moglich, dass das erste und das zweite Beschichtungs-
material im Wesentlichen Ubereinstimmen, insbesonde-
re hinsichtlich Zusammensetzung und/oder Dicke des
Auftrags dieser Beschichtungsmaterialien.

[0061] In einer zweckmaRigen Ausfihrungsform der
erfindungsgeméafen Verfahren kann auch vorgesehen
werden, dass das erste und/oder das zweite Beschich-
tungsmaterial die bindemittelhaltige Kleberzusammen-
setzung umfassen oder hieraus gebildet sind.

[0062] Es hat sich zumindest in einigen Fallen zudem
als vorteilhaft erwiesen, die Vorderseite im Wesentlichen
vollflachig mit dem ersten Beschichtungsmaterial
und/oder die Rickseite im Wesentlichen vollflachig mit
dem zweiten Beschichtungsmaterial zu versehen.
[0063] In einer besonders zweckmaBigen Ausfih-
rungsform der erfindungsgemafRen Verfahren ist vorge-
sehen, dass die bindemittelhaltige Kleberzusammenset-
zung und/oder das erste Beschichtungsmaterial
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und/oder das zweite Beschichtungsmaterial mittels Strei-
chen, Rollen, Rakeln, Spritzen, GielRen und/oder Spri-
hen aufgetragen werden. Auf diese Weise gelingt regel-
mafig zuverldssig und wiederholbar der Auftrag einer
sehr dinnen Klebeschicht bzw. einer sehr dinnen,
gleichwohl funktionsfahigen ersten oder zweiten Be-
schichtung.

[0064] Eine bevorzugte Ausflihrungsform des erfin-
dungsgemafien Verfahrens zeigt sich auch dadurch aus,
dass man mindestens eine, insbesondere eine Vielzahl
an nicht unmittelbar benachbarten, vorzugsweise im We-
sentlichen jede Ubernachste, durch Vereinzelung aus
dem Rohblock erhaltenen Basisplatten, vorzugsweise
unter Beibehaltung in ihrer Abfolge von jeweils benach-
barten Basisplatten, nach der Vereinzelung und vor dem
Verkleben der, insbesondere benachbarten, Basisplat-
ten um die Achse der Langsausdehnung und/oder um
die Achse der Breitenausdehnung und/oder um die Ach-
se der H6henausdehnung, vorzugsweise um die Achse
der Langsausdehnung, um 180° dreht. Demgemaf wird
die der Erfindung zugrunde liegende Aufgabe auch durch
die nach dieser Verfahrensvariante erhaltenen Wéarme-
dadmmverbiinde, insbesondere Warmedammplatten ge-
18st.

[0065] Aufdiese Weise gelangt man besonders zuver-
lassig und bequem zu erfindungsgemalen Warme-
dadmmverbiinden, die dauerhaft verformungsfrei sind
und bei denen mogliche innere Spannungen gegenein-
ander aufgehoben sind. Es ist bekannt, dass Dammplat-
ten aus geschdumten Materialien, z.B. Polyurethanhart-
schaum, aufgrund innerer Spannungen auch noch wah-
rend der Verarbeitung Verformungen zeigen. Deshalb
lasst man solche Dammmaterialien haufig vor der eigent-
lichen Verwendung fiir einen langen Zeitraum ablagern.
Mit der vorangehend geschilderten erfindungsgemaRen
Verfahrensweise lasst sich dieses Problem abstellen.
[0066] Ein Vorteil der erfindungsgemaflen Verfahren
stellt sich auch insbesondere dann ein, wenn die Verein-
zelung mittels HeilRdrahtschnitts erfolgt. Die so entste-
henden Flachen sind versiegelt und nehmen kein Was-
ser auf. Es handelt sich dabei gerade um diejenigen Fla-
chen, die spater die kapillarleitenden Klebeschichten
umgeben. Nach dem Beschichten mit der mit Wasser
angemachten, insbesondere hydraulischen, bindemittel-
haltigen Kleberzusammensetzung verliert diese Masse
kein Wasser an das umgebende Material und kann in
gewinschter Weise ausharten. So werden weder Fes-
tigkeit noch Porengehalt des kapillarleitfahigen Materials
negativ beeinflusst, wie das im Fall von saugfahigen
Oberflachen der Fall ware.

[0067] Demgemal werden die der vorliegenden Erfin-
dung zu Grunde liegenden Aufgaben ebenfalls geldst
durch die nach den erfindungsgeméafien Verfahren er-
haltlichen Produkte.

[0068] Die Erfindung umfasst schlief3lich auch die Ver-
wendung der erfindungsgemalen Warmedammverbln-
de, insbesondere Warmedammeplatten, der erfindungs-
gemalen Warmeddmmverbundareale, insbesondere
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der Warmedammplattenareale, fir die Warmedammung
von Geb&auden, insbesondere von Aullenwanden, be-
sonders bevorzugt an der Innenseite dieser AulRenwan-
de.

[0069] Nachfolgend wird eine spezielle Ausgestaltung
der erfindungsgemafRen Warmedammverbiinde bei-
spielhaft naher erlautert.

[0070] Ein Polystyrolpartikelschaumblock wird mit os-
zillierenden HeilRdrahten in Streifen, z.B. mit den Mal3en
(1000 mm) x (20 bis 150 mm) x (Dammdicke) geschnit-
ten. Anschlieiend werden diese Streifen mit der kapilla-
raktiven bindemittelhaltigen Kleberzusammensetzung
wieder miteinander verklebt. Die kapillaraktiven Klebe-
schichten kénnen bevorzugt eine Dicke von z.B. 0,2 mm
bis 3 mm und besonders bevorzugt von 0,3 mm bis 1,2
mm aufweisen. Auf diese Weise kann man zum Beispiel
wieder, jedenfalls annahernd, das Ubliche Baustellen-
malfd einer Dammplatte von 500 mm x 1000 mm x Damm-
dicke erhalten. Die Streifenbreite, d.h. die Breite des Kan-
tenverlaufs betragt erfindungsgemaf vorzugsweise 20
mm bis 150 mm und besonders bevorzugt 50 mm bis
100 mm.

[0071] Die Dammplatte kann auf einer oder auf beiden
Seiten mit einem kapillarleitfahigen Material beschichtet
sein, bevorzugt mit dem Material der bindemittelhaltigen
Kleberzusammensetzung.

[0072] Um die Wassertransportfahigkeit in jedem Ab-
schnitt von der Innenseite der AuBenwand zum Innen-
raum hin zu vergleichmafigen, hat es sich als vorteilhaft
erwiesen, innerhalb der Warmedammverbiinde zum In-
nenraum hin mehr bindemittelhaltige Kleberzusammen-
setzung aufzutragen. Demgeman kann die Klebeschicht
auch mit nicht gleichbleibender Dicke ausgefiihrt sein.
Vielmehr ist es von Vorteil, wenn ihre Dicke zur Innen-
raumseite hin zunimmt.

[0073] Eine VergleichmaRigung der Wassertransport-
fahigkeit stellt sich insbesondere auch dadurch ein, dass
man zwei oder mehr verschiedene mineralische Binde-
mittel bzw. kapillarleitfahige Materialien als Bestandteil
der Kleberzusammensetzung miteinander kombiniert.
Beispielsweise kénnen in der Kleberzusammensetzung
bzw. der ausgeharteten Klebeschicht Zement und Gips
gleichzeitig vorliegen, gegebenenfalls erganzt durch
Kalk und/oder Tonerdeschmelzzement. Hierbei ist eine
solche Ausfiihrungsform von besonderem Vorteil, beider
das kapillaraktive Material bzw. die ausgehartete Klebe-
schicht mit den gréberen Poren zur Auflenwand und das
kapillaraktive Material bzw. die ausgehéartete Klebe-
schicht mit den feineren Poren zum Innenraum hin in-
nerhalb mindestens einer Klebeschicht des erfindungs-
gemalBen Warmeddmmverbunds vorliegen. Natirlich
lassen sich die beiden vorangehend skizzierten Ausfiih-
rungsformen auch kombinieren.

[0074] Des Weiteren kann auch durch eine Verjin-
gung des Querschnitts der Klebeschicht, vorzugsweise
entfernt, z.B. 5 mm, von der innenraumseitigen Platteno-
berflache beginnend, auf der Plattenoberflache ein so
schmaler verbleibender Klebestreifen verbleiben, dass
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die Problematik des Abzeichnens von Temperaturunter-
schieden vollends in den Hintergrund tritt. In diesem Be-
reich nahe der Plattenoberflache kann das transportierte
Wasser bereits teilweise durch die Dammplatte hindurch
verdunsten.

[0075] Um stabilere Warmedammverbilnde, insbe-
sondere Warmedammplatten, im Sinne der Erfindung zu
erhalten, kann man das Profil der Klebeschichten durch
besondere Formen stabilisieren. Auf diese Weise lasst
sich die Biegefestigkeit beispielsweise um den Faktor
1,5 bis 2 erhéhen.

[0076] Ein erfindungsgemafes Verfahren kann wie
folgt vonstatten gehen: Ein expandierter Polystyrolhart-
schaumblock mit einem Volumen von mehreren Kubik-
metern wird im HeiRdrahtverfahren vereinzelt. Im nachs-
ten Schritt erfolgt die einseitige Beschichtung mitder fliis-
sigen bindemittelhaltigen Kleberzusammensetzung mit-
tels Rakeln, Streichen, GieRRen, Rollen, Spriihen, Rakeln
und/oder Spritzen. Vorzugsweise enthalt die Kleberzu-
sammensetzung Fasern. Zusatzlich oder alternativ kdn-
nen Fasern auch auf die frisch aufgetragene Klebe-
schicht aufgestreut oder aufgeblasen werden. Bei dieser
Vorgehensweise ist von Vorteil, dass hinsichtlich Faser-
lange und/oder Fasermenge keine verfahrenstechni-
schen Beschrankungen bestehen. Dadurch sind unge-
wohnlich hohe Faserkonzentrationen mdglich. Je langer
die Fasern sind, umso mehr kann die Schwindung zu-
rickgedrangt werden, welche bei der Aushartung der
Kleberzusammensetzung auftreten kann. Auf diese Wei-
selasst sich wirkungsvoll die Entstehung von Fehlstellen,
die die Kapillarleitung unterbrechen, unterbinden. Es ist
daruber hinaus auch méglich, statt der Fasern oder zu-
satzlich ein Gewebe oder Vlies einzulegen und die frisch
beschichteten Platten erst danach wieder zusammen zu
fugen. Das Gewebe bzw. Vlies kann neben der stabili-
sierenden Aufgabe eine grobe Kapillaritat aufweisen und
so das Porengefiige der kapillarleitfahigen Klebeschicht
nach oben abrunden. Als Fasern kommen auch Hohlfa-
sern und/oder Nanoréhrchen und/oder Naturfasern wie
Zellstofffasern oder Baumwolle, oder gegebenenfalls
auch Holzpartikel, in Betracht, die ebenfalls am Kapillar-
transport teilnehmen kénnen. Sollen verschiedene kapil-
larleitfahige Materialien zum Einsatz kommen, kann der
Auftrag beispielsweise nacheinander erfolgen.

[0077] Die einseitig beschichteten Platten fligt manan-
schlielend wieder zu einem Block zusammen. Die Gré-
Re dieses Blocks kann von der urspriinglichen Form des
geschdumten Blocks abweichen und erméglicht so die
verschnittarme Wahl verschiedener Plattendimensio-
nen.

[0078] Nach der Aushéartung, vorzugsweise unter ho-
her Luftfeuchtigkeit, kann ein Besdumschnitt, z.B. per
HeilRdraht oder Bandsage, folgen. AnschlieRend folgt der
Zuschnitt der gewilinschten Plattendicken und gegebe-
nenfalls ein letztes Besdumen und Vereinzeln der Plat-
ten. Diese kdnnen anschlieRend je nach Ausfiihrung ein-
oder zweiseitig beschichtet werden bzw. ohne Beschich-
tung verpackt werden.
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[0079] Das Beschichtungsmaterial fir die erste
und/oder zweite Seite bzw. die bindemittelhaltige Kleber-
zusammensetzung fir die Klebeschichten ist vorzugs-
weise so gewahlt, dass es ohne Warmezufuhr oder
Trocknung auf z.B. einem Hordenwagen aushartet. Die-
ses erlaubt es, die beschichteten Platten sogleich zu ver-
packen.

[0080] Uberraschend wurde gefunden, dass sich die
Oberflachentemperaturen, die auf bzw. in den die erfin-
dungsgemalen Warmedammverbinde bildenden
Dammmaterialeinheiten, insbesondere mittig, nur ge-
ringfligig von der Temperatur, insbesondere Oberfla-
chentemperatur, der Klebeschichten unterscheidet. Die-
ses Ergebnis ist nahezu unabhangig von der Dicke bzw.
durchschnittlichen Dicke der Klebeschichten. Die durch-
schnittliche Dicke dieser Klebeschichten kann dabei im
Bereich von zum Beispiel 0,25 mm bis 1,0 mm variieren,
ohne dass eine Temperaturdifferenz gréf3er 1°C erhalten
wird. Computersimulationen haben bestatigt, dass sich
bei einer durchschnittlichen Dicke der Klebeschicht von
0,25 mm und einer Breite bzw. Tiefe des Warmedamm-
verbunds bzw. der Waredammplatte von 30 mm eine
Temperaturdifferenz von 0,3°C zwischen der Oberfla-
chentemperatur der Klebeschicht und der Oberflachen-
temperatur in der Mitte der Oberflache einer Dammma-
terialeinheit ergibt. Erhéht man die durchschnittliche Di-
cke der Klebeschicht auf 1,0 mm betragt die Tempera-
turdifferenz noch stets weniger als 1°C. Hier wurde ein
Wert von 0,8°C ermittelt. Demgegentiber ergibt sich fur
die in der DE 10 21 00 44 791 A1 und DE 10 20 10 44
789 A1 offenbarten Warmedammplatten, bei denen stets
ein breiter Zylinder aus kapillaraktivem Material von zum
Beispiel 20 mm zum Einsatz kommt, eine Temperatur-
differenz zwischen der Temperatur an der Oberflache
dieses kapillaraktiven Materials und der Temperatur des
Dammmaterials von mehr als 2°C ermittelt. Mit den er-
findungsgemafRen Warmedammverbinden wird somit
das Risiko, dass sich die Klebeschichten im Laufe der
Nutzungsdauer auf der Oberflache einer z.B. aufge-
brachten Putzschicht abzeichnen, erheblich minimiert
gegenuber herkémmlichen Innenddmmungen.

[0081] Um zu zeigen, dass sich mit den erfindungsge-
malen Warmeddmmverbiinden eine hinreichende ka-
pillare Leitfahigkeit erhalten Iasst, wurde ein Ausschnitt
eines solchen erfindungsgemalen Warmedammver-
bunds mit den MafRen 200 x 200 x 60 mm, welche Uber
zwei im Wesentlichen parallele Klebeschichten mit einer
durchschnittlichen Dicke von nicht mehr als 1 mm ver-
fugten, in ein Gefall mit Wasser bei einer Eintauchtiefe
von ca. 5 mm eingetaucht. Hierbei waren die Vorder-und
die Rickseite des Warmedammverbunds mit dem kapil-
laraktiven Material der Klebeschicht mit einer Dicke nicht
oberhalb von durchschnittlich 1 mm beschichtet.

[0082] Die Rander der Platte sowie auch das Gefalk
selber waren, in den Bereichen, in denen keine Warme-
dammoplatte vorlag, abgedichtet bzw. abgedeckt. Auf die-
se Weise konnte Wasser nur mittels Kapillarleitung tGiber
die Warmedammverbundplatte verdunsten. Die Ver-
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suchsanordnung befand sich in einem Klimaraum bei ei-
ner geregelten Temperatur von 23°C und einer geregel-
ten Luftfeuchtigkeit von 50%. Ferner herrschte in dem
Klimaraum eine Luftbewegung von ca. 0,1 m/s. Das Ge-
fak enthaltend Wasser und die Warmedammplatte be-
fanden sich auf einer Waage. Entsprechende Versuche
wurden durchgefiihrt mit einer kommerziellen Calcium-
silikatplatte sowie mit einer Dammplatte aus Porenbeton.
Hierbei ergab sich, dass sich fiir den erfindungsgemaRen
Warmedammverbund eine Verdunstungsrate von etwa
130 kg/(m2 x a) einstellte, wahrend sich fir die Calcium-
silikatplatte ein Wert von etwa 660 kg/(m2 x a) und fur
die Dammplatte aus Porenbeton ein Wert von etwa 120
kg/(m2 x a) ergab.

[0083] Berilcksichtigt man, dass Ublicherweise eine
Verdunstungsrate von etwa 3 kg/(m2 x a) ausreicht, um
z.B. Schimmelbildung oder Feuchteprobleme auf der In-
neseite einer innenseitig warmegeddmmten Gebau-
deauRenwand zu unterbinden, konnte somit der Nach-
weis erbracht werden, dass die erfindungsgeméafien
Warmedammverbiinde den Anforderungen an eine Ge-
baudeinnenddmmung gerecht werden.

[0084] Vonbesonderem Vorteil bei dem erfindungsge-
maRken Warmedammverbund ist auch, dass sich die in
den Dammmaterialeinheiten gespeicherte Warmeener-
gie nutzen lasst, um das durch die Klebeschicht hin-
durchtretende Wasser auf der dem Innenraum eines Ge-
baudes zugewandten Seite zu verdunsten, insbesonde-
re wenn auf der dieser Seite zugewandten Flache des
Warmedammverbunds eine kapillaraktive Beschichtung
vorliegt.

[0085] Diesesistinsofern iberraschend, als sich diese
sehr zufriedenstellende Verdunstungsrate mit einem Vo-
lumen der Klebeschichten von nicht mehr als 1%, und
insbesondere sogar von nicht mehr als 0,5%, bezogen
aufdas Gesamtvolumen des Warmedammverbunds ein-
stellt.

[0086] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachgehenden Beschreibung, in
der bevorzugte Ausfiihrungsformen der Erfindung bei-
spielhaft anhand schematischer Zeichnungen erlautert
sind.

[0087] Dabei zeigen:

Figur 1:  eine schematische Darstellung einer innen
gedammten Gebdudeaullenwand,

Figur 1:  eine schematische Darstellung einer Ausflih-
rungsform eines erfindungsgemalen War-
medammverbunds,

Figur 3:  eine weitere Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemafien Warmedammverbunds,

Figur4: eine weitere Ausfiihrungsform eines erfin-
dungsgemaflien Warmeddmmverbunds

Figur 5:  eine weitere Ausfiihrungsform eines erfin-
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dungsgemalen Warmedammverbunds,

Figur 6: eine weitere Ausfihrungsform eines erfin-
dungsgemalen Warmedammverbunds,

Figur 7:  einen Verfahrensablauf eines erfindungsge-
maflen Herstellungsverfahrens fur die Her-
stellung von Warmedammverbiinden,

Figur 8: eine alternative Ausgestaltung eines erfin-
dungsgemalen Herstellverfahrens und

Figur 9: eine alternative Ausgestaltung eines erfin-
dungsgemalen Herstellverfahrens.

[0088] Figur 1 zeigt schematisch den Aufbau einer Ge-

baudeaulRenwand 2, die an ihrer Innenseite 4 ein erfin-
dungsgemales Warmeverbundareal 6 aufweist. Das
Warmedammverbundareal 6 wird gebildet aus einer Viel-
zahl an bilndig aneinander Uber ihre Kantenflachen (in
ihrer Langen- und Breitenausdehnung) angebrachte
Warmedammverbiinde 8 in Form von Warmedammplat-
ten, welche mit der Innenseite der GebdudeaulRenwand
2 mit einem Kleber 9 verklebt sind. Die Warmedammver-
biinde 8 sind hierbei jeweils aus einer Vielzahl and im
Wesentlichen quaderférmigen Dammmaterialeinheiten
10 hergestellt worden, welche Uber benachbarte, im vor-
liegenden Fall jeweils parallel verlaufende kapillaraktive
ausgehartete Klebeschichten 12 miteinander verbunden
sind. Das Warmedammverbundareal 6 kann, wie in Figur
1 gezeigt, innenseitig mit einer herkdmmlichen Putz-
schicht 11 abgedeckt sein. Optional kénnen auch be-
nachbarte Waremedammverbiinde 8 Uber ihre Kanten-
flachen mit der bindemittelhaltigen Kleberzusammenset-
zung verklebt sein.

[0089] Figur 2 zeigt schematisch eine Ausfiihrungsva-
riante eines erfindungsgemalen Warmedadmmverbunds
8 in Form einer Warmedammplatte, gebildet aus insge-
samt 5 Dammmaterialeinheiten 10, in im Wesentlichen
quaderférmiger Form, welche Uber ihre benachbarten
Kantenverlaufe (in LAngen- (L) und Breitenausdehnung
(B)) mittels der ausgeharteten Klebeschicht 12 miteinan-
der verbunden sind. Die Dammmaterialeinheiten verfu-
gen uber eine Langen- (L), Breiten- (B) und Héhenaus-
dehnung (H). Bei der dargestellten Ausgestaltung ist die
Klebeschicht 12 nicht in gleichbleibender Dicke ausge-
fihrt, sondern deren Dicke nimmt zur Innenraumseite hin
zu, wennder Warmeddmmverbund 8 als Innendammung
eingesetzt wird. Auf diese Weise kann die Wassertrans-
portfahigkeit der Innenseite der AuBenwand des Gebau-
des zum Innenraum hin vergleichmaRigt werden.
[0090] Figur 3 zeigt eine schematische Darstellung ei-
nes erfindungsgemalen Warmedammverbunds 8, ge-
bildet aus funf im Wesentlichen quaderférmigen Damm-
materialeinheiten 10, welche Uber ihre einander zuge-
wandten Kantenverlaufe (in Langen- (L) und Breitenaus-
dehnung (B)) mittels einer kapillarleitfahigen ausgehar-
teten Klebeschicht 12 miteinander verbunden sind. Bei
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dem Warmedammverbund gemaR Figur 3 sind die ka-
pillaraktiven Poren der Klebeschicht 12, wenn der War-
medammverbund als Innenddmmung eingesetzt wird,
zur der der Innenseite der GebaudeaulRenwand zuge-
wandten Seite im Durchschnitt gréRer als die Poren der
ausgeharteten Klebeschicht im Bereich der dem Innen-
raum zugewandten Seite des Warmedammverbunds.
Auch auf diese Weise lasst sich eine VergleichmaRigung
der Wassertransportfahigkeit durch die Warmedamm-
platte hindurch erreichen.

[0091] In Figur 4 ist eine solche Ausgestaltung sche-
matisch gezeigt, welche die vorangehend herausgestell-
ten spezifischen Merkmale der Klebeschicht 12 geman
Figur 2 und 3 kombiniert.

[0092] Figur5 entnimmt man eine Ausgestaltung eines
erfindungsgemaRen Warmedammverbundes 8, bei dem
die Klebeschicht 12, wenn der Warmedammverbund als
Innenddmmung eingesetzt wird, in Richtung des Innen-
raums, d.h. in der Nahe der dem Innenraum zugewand-
ten Seite des Warmedammverbunds 8 sich verjingt. Bei-
spielsweise kann diese Verjingung im Bereich von finf
bis zehn Millimetern im Abstand von der genannten Seite
beginnen. Auf diese Weise gelangt man zu einem sehr
schmalen Klebeschichtstreifen, der dann auf der dem
Innenraum zugewandten Seite des Warmedammver-
bunds 8 verbleibt. Dadurch gelingt es, das Risiko des
Abzeichnens bedingt durch Temperaturunterschiede
zwischen der Klebeschicht und den Dammmaterialein-
heiten 10 nochmals zu vermindern. Solche temperatur-
bedingten Abzeichnungen sind dann auch nach langerer
Nutzung nicht mehr zu beflrchten.

[0093] Die Ausfiihrungsform geman Figur 6 entspricht
im Wesentlichen der der Figur 5 mit dem Unterschied,
dass, ahnlich wie bei der Ausgestaltung gemaR Figur 3,
auf der der GebdudeauRenwand zugewandten Seite die
Klebeschicht 12 Giber im Durchschnitt grébere Poren ver-
fugt als auf der dem Innenraum zugewandten Seite.
[0094] Figur 7 zeigt schematisch eine Ausgestaltung
eines erfindungsgemafRen Verfahrens fiir die Herstellung
von erfindungsgemaflen Warmedammverbiinden. Hier-
bei wird ein Polystyrolpartikelschaumblock 14 zum Bei-
spiel mit oszilierenden HeilRdrahten in Héhen- (H) und
Breitenausdehnung (B) in Streifen bzw. Basisplatten 16,
mit zum Beispiel den MalRen (1.000 mm x 20 bis 150
mm) x (Dammdicke) geschnitten (Schritt b)). Anschlie-
Rend werden die Basisplatten 16 auf einer Seite mit einer
bindemittelhaltigen Kleberzusammensetzung 12 beauf-
schlagt, beispielsweise mittels Streichens (Schritt c)) und
wieder miteinander verklebt (Schritt d)). Anschlielend
kann man optional ein- oder beidseitig die Besdumschnit-
te vornehmen, um einen glatten Kantenabschluss zu ha-
ben (Schritt e)). Sodann wird der wieder zusammenge-
klebte Rohblock beziehungsweise Sandwichblock, bei-
spielsweise durch Schneiden mittels Heildraht, verein-
zelt entlang der Langen- (L) und Breitenausdehnung (B)
dieses Rohblocks (Schritt f)). Die bei diesem Schritt er-
haltenen separaten, aus tiber ausgehéartete Klebeschich-
ten 12/18 verbundene Dammmaterialeinheiten gebildete
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Warmedammverbiinde kénnen z.B. als solcher verwen-
det werden (8/20) oder in kleiner dimensionierte Warme-
dammverbiinde (8) aufgespalten werden (angedeutet in
Schritt g)). Entweder auf dieser Verfahrensstufe oder
nach Vornahme der Aufteilung in kleinere Warmedamm-
verblinde (8) kann deren erste bzw. Vorderseite und/oder
zweite bzw. Rlckseite mit einem kapillaraktiven Be-
schichtungsmaterial versehen werden (Schritt h)).
[0095] Figur 8 zeigt eine bevorzugte Ausgestaltung
des erfindungsgemafien Verfahrens zur Herstellung von
erfindungsgemafen Warmedammverbiinden. Hierbei
wird der Rohblock 14 aus z.B. Polystyrol mittels zum Bei-
spiel HeilRdrahten in Langen- (L) und Breitenausdehnung
(B) vereinzelt unter Ausbildung einer Vielzahl an benach-
barten Basisplatten 16 (siehe b)). AnschlieRend werden
diese Platten 16 einseitig mit einer bindemittelhaltigen
Kleberzusammensetzung 12/18 beschichtet (Schritt c))
und wieder miteinander zu einem Sandwichblock ver-
klebt (Schrittd)). Hierauf kann optional ein ein- oder zwei-
seitiger Besdumschnitt erfolgen, um glatte Kantenfla-
chen zu erzeugen (Schritt e)). Dieser aus zusammenge-
klebten Einzelplatten 16 bestehende Sandwich- bezie-
hungsweise Rohblock wird vorzugsweise, wie in Schritt
f) dargestellt, von derjenigen Seite in Héhen- (H) und
Breitenausdehnung (B) in separate Warmedammver-
biinde 8/20 vereinzelt, in die in dem Rohblock die jewei-
ligen Klebeschichten 12/18 munden. Auf diese Weise
erhalt man einzelne Warmedammverbunde 8/20 (siehe
Schritt g)), welche wiederum in kleinere Einheiten (8) un-
terteilt werden koénnen (siehe Schritt h)). Die vorder-
und/oder riickseitige Beschichtung dieser Warmedamm-
verblinde kann auf der Verfahrensstufe g) und/oder h)
vorgenommen werden.

[0096] Figur 9 zeigt einen Ausschnitt aus einer Weiter-
entwicklung des erfindungsgemafRen Verfahrens. Hier-
bei wird auf der Verfahrensstufe gemag Schritt b), wie in
Figur 8 gezeigt, mindestens eine, insbesondere mehre-
re, jeweils nicht unmittelbar benachbarte und vorzugs-
weise jede Ubernachste (xx) vereinzelte Basisplatte 16
vor der Verklebung mit der bindemittelhaltigen Kleberzu-
sammensetzung mit insbesondere der benachbarten
Basisplatte um 180° bezogen auf die Langsausdeh-
nungsachse LA und/oder um die Breitenausdehnungs-
achse BA und/oder um die Héhenausdehnungsachse
HAum 180° gedreht wird. Vorzugsweise wird wenigstens
ein, insbesondere mehrere, jeweils nicht unmittelbar be-
nachbarte und besonders bevorzugt jede Gbernachste
(xx) Basisplatte vor der Verklebung mit der, insbesonde-
re benachbarten, Basisplatte um 180° um die Langsaus-
dehnungsachse LA gedreht. Auf diese Weise lassen sich
innere Verspannungen, die in dem Sandwich- bezie-
hungsweise Rohblock auftreten, aufheben, so dass der
letztendlich resultierende Warmedammverbund relativ
spannungsfreiist und auch beildngerer Lagerung keinen
Verzug zeigt.

[0097] Die in der vorstehenden Beschreibung, in den
Anspriichen sowie in den Zeichnungen offenbarten
Merkmale der Erfindung kdnnen sowohl einzeln aus auch
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in jeder beliebigen Kombination fiir die Verwirklichung
der Erfindung in ihren verschiedenen Ausflihrungsfor-
men wesentlich sein.

Patentanspriiche

1.

Warmedammverbund, insbesondere plattenférmi-
ger Warmedammverbund, mit einer ersten Seite und
einer gegenuberliegenden zweiten Seite, umfas-
send mindestens zwei, insbesondere quaderférmi-
ge oder wirfelférmige, Dammmaterialeinheiten mit
jeweils einer Langen-, H6hen- und Breitenausdeh-
nung und mit einem Kantenverlauf bzw. - fliche zu-
mindest abschnittsweise entlang der Langen- und
Breitenausdehnung, wobei benachbarte D&mmma-
terialeinheiten entlang dieser aneinander anliegen-
der Kantenverlaufe mit mindestens einer, insbeson-
dere mittels Streichen, Rollen, Rakeln, GielRen
und/oder Spriihen aufgetragenen, bindemittelhalti-
gen Kleberzusammensetzung verklebt sind, wobei
die aus dieser Zusammensetzung gebildete Klebe-
schicht im ausgeharteten Zustand kapillaraktiv ist
und sich zumindest abschnittsweise von der ersten
Seite bis zur zweiten Seite erstreckt.

Warmedammverbund nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass mindestens zwei benach-
barte, insbesondere samtliche, Dammmaterialein-
heiten aus Faserstoffen und/oder Schaumstoffpro-
dukten, insbesondere Schaumstoffprodukten, gebil-
det sind oder diese umfassen.

Warmedammverbund nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schaumstoffprodukte
ausgewahlt sind aus der Gruppe bestehend aus
Schaumglas, expandierten Styrolpolymeren, insbe-
sondere expandiertem Polystyrol, expandiertem Po-
lypropylen, Elastomerschaum, Polyisocyanurat-
schaum, Polyethylenschaum, Phenolharzschaum,
Polyurethanhartschaum, Harnstoff-Formaldehyd-
harzschaum, hydrophobierte Kieselsaure, hydro-
phobierte Aerogele, extrudierten Styrolpolymeren,
insbesondere extrudiertem Polystyrolschaum, ex-
pandiertem Kork oder einer beliebigen Mischung
dieser Komponenten und/oder dass die Faserstoffe
ausgewahlt sind aus der Gruppe bestehend aus Mi-
neralwolle, Kunststofffasern, hydrophob ausgeris-
tete Holzfasern, insbesondere Holzweichfasern,
Holzwolle, Baumwolle und Zellulosefasern bzw. Be-
standteilen hiervon oder deren beliebigen Mischun-
gen.

Warmedammverbund nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die, insbesondere keine Flllstoffe enthaltende, bin-
demittelhaltige Kleberzusammensetzung als Binde-
mittel, insbesondere ausschliel3lich, mineralische
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Bindemittel, insbesondere hydratische und/oder hy-
draulische Bindemittel, enthalt, insbesondere aus-
gewahlt aus der Gruppe bestehend aus Zement,
Kalk, Gips, Tonerdeschmelzzement, Wasserglas
oder beliebigen Mischungen hiervon.

Warmedammverbund nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die bindemittelhaltige Kleberzusammensetzung
mindestens ein Fasermaterial, insbesondere Kunst-
stofffasern, Naturfasern, Mineralfaser, z.B. Basalt-
Keramik- und/oder Glasfasern, oder beliebige Mi-
schungen hiervon, enthalt, vorzugsweise mit einer
durchschnittlichen Lange der Fasern von maximal
16 mm, insbesondere von maximal 12 mm und be-
sonders bevorzugt von maximal 8 mm.

Warmedammverbund nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klebeschicht im ausgehéarteten Zustand Kapilla-
ren mit einem durchschnittlichen Durchmesser klei-
ner oder gleich 100 nm, insbesondere kleiner oder
gleich 80 nm und besonders bevorzugt kleiner oder
gleich 50 nm, enthalt.

Warmedammverbund nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die Klebeschicht im ausgehéarteten Zustand tber ei-
ne durchschnittliche Dicke von maximal 1,0 mm, ins-
besondere von maximal 0,7 mm und besonders be-
vorzugt von maximal 0,5 mm verfiigt, und/oder dass
die Klebeschicht im ausgehéarteten Zustand tber ei-
ne maximale Dicke von 2,0 mm, insbesondere 1,5
mm und besonders bevorzugt 1,0 mm verfigt,
und/oder dass die durchschnittliche Breite der
Dammmaterialeinheiten und/oder der Kantenver-
laufe entlang der Langen- und Breitenausdehnung
im Bereich von 10 mm bis 200 mm, insbesondere
Bereich von 20 mm bis 160 mm und vorzugsweise
Bereich von 40 mm bis 140 mm liegt.

Warmedammverbund nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens zwei, insbesondere benachbarte,
Dammmaterialeinheiten, insbesondere samtliche
Dammmaterialeinheiten, expandierte Styrolpolyme-
re, insbesondere expandiertes Polystyrol, umfassen
oder hieraus bestehen.

Warmedammverbund nach einem der vorangehen-
den Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass
die erste Seite, insbesondere im Bereich der sich
von der ersten Seite bis zur zweiten Seite erstre-
ckenden Klebeschicht, zumindest abschnittweise,
insbesondere vollstandig, mit mindestens einem ka-
pillaraktiven ersten Beschichtungsmaterial verse-
hen ist, das zumindest abschnittsweise kapillaraktiv
verbunden ist mit mindestens einer Klebeschicht,
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und/oder dass die zweite Seite, insbesondere im Be-
reich der sich von der ersten Seite bis zur zweiten
Seite erstreckenden Klebeschicht, zumindest ab-
schnittsweise, insbesondere vollstdndig, mit min-
destens einem kapillaraktiven zweiten Beschich-
tungsmaterial versehen ist, das zumindest ab-
schnittsweise kapillaraktiv verbunden ist mit mindes-
tens einer Klebeschicht.

Warmedammverbund nach Anspruch 9, dadurch
gekennzeichnet, dass das erste und das zweite Be-
schichtungsmaterial im Wesentlichen Ubereinstim-
men, insbesondere hinsichtlich Zusammensetzung
und/oder Dicke des Auftrags dieser Beschichtungs-
materialien, und/oder dass das erste und/oder das
zweite Beschichtungsmaterial die bindemittelhaltige
Kleberzusammensetzung umfassen oder hieraus
gebildet sind.

Warmedammverbund nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
mindestens zwei benachbarte Klebeschichten, ins-
besondere samtliche Klebeschichten, mindestens
abschnittsweise im Wesentlichen parallel zueinan-
der verlaufen.

Warmedammverbund nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
dieser eine Warmedammplatte, insbesondere eine
Innenwarmeddmmplatte, vorzugsweise mit einer
polygonalen Grundform, insbesondere ausgewahlt
aus quadratischen, rechteckigen, dreieckigen
Grundformen, darstellt.

Warmedammverbund nach einem der vorangehen-
den Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass
die mindestens eine Klebeschicht, insbesondere
samtliche Klebeschichten, sich entlang der, insbe-
sondere gesamten, Langsausdehnung desselben
erstrecken.

Warmedammverbundareal, insbesondere Warme-
dammplattenareal, umfassend mindestens zwei,
insbesondere eine Vielzahl an, Warmedammver-
blinden, insbesondere Warmedammplatten, geman
einem der Anspriiche 1 bis 13, mit jeweils einer ers-
ten und einer gegeniberliegenden zweiten Seite
und einem zumindest abschnittsweise umlaufen-
den, die erste und die zweite Seite verbindenden
Kantenverlauf bzw. flache mit einer Langen- und
Breitenausdehnung, wobei benachbarte Warme-
dammverbilinde, insbesondere Warmedammplat-
ten, zumindest abschnittsweise entlang ihrer Kan-
tenverlaufe bzw. -flachen, insbesondere biindig, be-
nachbart sind.

Warmedammverbundareal oder Warmedammplat-
tenareal, umfassend mindestens zwei, insbesonde-
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re eine Vielzahl an, Warmedammplatten und/oder
Warmedammverbiinden, vorzugsweise nach einem
der Anspriiche 1 bis 13, mit jeweils einer ersten und
einer gegenliberliegenden zweiten Seite und einem
zumindest abschnittsweise umlaufenden, die erste
und die zweite Seite verbindenden Kantenverlauf
bzw. -flache mit einer Langen- und Breitenausdeh-
nung, wobei benachbarte Warmedadmmverbiinde
bzw. - platten zumindest abschnittsweise entlang ih-
rer Kantenflachen mit mindestens einer bindemittel-
haltigen Kleberzusammensetzung, insbesondere
blindig, miteinander verklebt sind, wobei die aus die-
ser Zusammensetzung gebildete Klebeschicht im
ausgeharteten Zustand kapillaraktiv ist und sich zu-
mindest abschnittsweise von der ersten Seite bis zur
zweiten Seite erstreckt.

Warmedammverbundareal nach Anspruch 14 oder
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Warme-
dammverbilinde, insbesondere Warmedammplat-
ten, ein Schaumstoffprodukt darstellen oder umfas-
sen, insbesondere enthaltend oder gebildet aus
Schaumglas, expandierten Styrolpolymeren, insbe-
sondere expandiertem Polystyrol, expandiertem Po-
lypropylen, Elastomerschaum, Polyisocyanurat-
schaum, Polyethylenschaum, Phenolharzschaum,
Polyurethanhartschaum, Harnstoff Formaldehyd-
harzschaum, hydrophobierte Kieselsdure, hydro-
phobierte Aerogele, extrudierten Styrolpolymeren,
insbesondere extrudiertem Polystyrolschaum, ex-
pandiertem Kork oder einer beliebigen Mischung.

Verfahren zur Herstellung mindestens eines War-
medammverbunds, insbesondere nach einem der
Anspriiche 1 bis 13, umfassend die Schritte:

1) Zurverfugungstellung von mindestens zwei
Dammmaterialeinheiten mit jeweils einer Lan-
gen-, Héhen- und Breitenausdehnung und mit
einem Kantenverlauf bzw. - flaiche zumindest
abschnittsweise entlang der Ladngen- und Brei-
tenausdehnung,

2) Zurverfigungstellung von mindestens einer
bindemittelhaltigen, insbesondere hydratische
und/oder hydraulische Bindemittel enthalten-
den, Kleberzusammensetzung, die im ausge-
harteten Zustand kapillaraktiv ist,

3) Auftragen der bindemittelhaltigen Kleberzu-
sammensetzung und gegebenenfalls mindes-
tens eines Fasermaterials auf dem Kantenver-
lauf bzw. -flache einer ersten DAmmmaterialein-
heit,

4) gegebenenfalls Auftragen der bindemittelhal-
tigen Kleberzusammensetzung und gegebe-
nenfalls mindestens eines Fasermaterials auf
dem Kantenverlauf bzw. -fliche einer zweiten
Dammmaterialeinheit,

5) Aneinanderfligen des Kantenverlaufs derers-
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ten Dammmaterialeinheit enthaltend die binde-
mittelhaltige Kleberzusammensetzung an den
Kantenverlauf der zweiten Dammmaterialein-
heit, gegebenenfalls ebenfalls enthaltend eine
bindemittelhaltige Kleberzusammensetzung,
6) Ausharten der zwischen den aneinander ge-
fugten Dammmaterialeinheiten befindlichen
bindemittelhaltigen Kleberzusammensetzung
unter Ausbildung einer Klebeschicht,

7) gegebenenfalls Wiederholen der Schritte 3)
bis 6) mit einer dritten bzw. weiteren Dammma-
terialeinheit,

unter Ausbildung eines Warmedammverbunds mit
einer Vorder- und einer gegentiberliegenden Riick-
seite, wobei mindestens eine kapillaraktive Klebe-
schicht sich abschnittsweise von der Vorder- bis zur
Riickseite erstreckt.

Verfahren zur Herstellung mindestens eines War-
medammverbunds, insbesondere nach einem der
Anspriche 1 bis 13, umfassend, insbesondere in
dieser Reihenfolge, die Schritte:

a) Zurverfigungstellung eines Rohblocks aus
mindestens einem Schaumstoffprodukt mit ei-
ner Langen-, Hohen- und Breitenausdehnung,
insbesondere mit einem polygonalen, vorzugs-
weise rechteckigen, quadratischen oder dreie-
ckigen, Querschnitt,

b) Zurverfligungstellung von mindestens einer
bindemittelhaltigen, insbesondere hydratische
und/oder hydraulische Bindemittel enthalten-
den, Kleberzusammensetzung, die im ausge-
harteten Zustand kapillaraktiv ist,

c) Vereinzeln, insbesondere Zerschneiden, des
Rohblocks in Langs- und Breitenausdehnungin
mindestens zwei, insbesondere eine Vielzahl
an, insbesondere im Wesentlichen einheitlich
dimensionierten, Basisplatten mit einer Vorder-
und Rickseite,

d) Auftragen der Kleberzusammensetzung und
gegebenenfalls mindestens eines Fasermateri-
als auf die Rickseite einer ersten Basisplatte,
e) Verkleben dieser Riickseite mit der Vorder-
seite einer zweiten, insbesondere der beim Ver-
einzeln benachbarten, Basisplatte, gegebenen-
falls ebenfalls aufweisend eine bindemittelhalti-
ge Kleberzusammensetzung und/oder gegebe-
nenfalls mindestens ein Fasermaterial,

f) Verkleben der Riickseite der zweiten Basis-
platte, enthaltend die bindemittelhaltige Kleber-
zusammensetzung, mit der Vorderseite einer
dritten, insbesondere der beim Vereinzeln be-
nachbarten, Basisplatte, gegebenenfalls ent-
haltend eine bindemittelhaltige Kleberzusam-
mensetzung,

g) gegebenenfalls, insbesondere mehrmaliges,
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Wiederholen der Schritte e) und f) mit weiteren,
insbesondere beim Vereinzeln benachbarten,
Basisplatten,

wobei die Schritte ¢), d), e), f) und gegebenen-
falls g) einen Sandwichblock ergeben mit einer
Langen-, Hohen- und Breitenausdehnung, die
vorzugsweise im Wesentlichen der des Roh-
blocks entspricht,

h) Vereinzeln, insbesondere Zerschneiden, des
Sandwichblocks in Hohen- und Breitenausdeh-
nung in mindestens zwei, insbesondere eine
Vielzahl an, insbesondere im Wesentlichen ein-
heitlich dimensionierten, Warmedammverbin-
den, insbesondere Warmedammverbundplat-
ten, mit einer Vorder- und Riickseite;

oder
umfassend, insbesondere in dieser Reihenfolge, die
Schritte:

a’) Zurverfigungstellung eines Rohblocks aus
mindestens einem Schaumstoffprodukt mit ei-
ner Langen-, Héhen- und Breitenausdehnung,
insbesondere mit einem polygonalen, vorzugs-
weise rechteckigen, quadratischen oder dreie-
ckigen, Querschnitt,

b’) Zurverfligungstellung von mindestens einer
bindemittelhaltigen, insbesondere hydratische
und/oder hydraulische Bindemittel enthalten-
den, Kleberzusammensetzung, die im ausge-
harteten Zustand kapillaraktiv ist,

c’) Vereinzeln, insbesondere Zerschneiden, des
Rohblocks in Héhen- und Breitenausdehnung
in mindestens zwei, insbesondere eine Vielzahl
an, insbesondere im Wesentlichen einheitlich
dimensionierten, Basisplatten mit einer Vorder-
und Rickseite,

d’) Auftragen der Kleberzusammensetzung und
gegebenenfalls mindestens eines Fasermateri-
als auf die Rilckseite einer ersten Basisplatte,
e’) Verkleben dieser Riickseite mit der Vorder-
seite einer zweiten, insbesondere der beim Ver-
einzeln benachbarten, Basisplatte, gegebenen-
falls ebenfalls aufweisend eine bindemittelhalti-
gen Kleberzusammensetzung und/oder gege-
benenfalls mindestens ein Fasermaterial,

f’) Verkleben der Rickseite der zweiten Basis-
platte, enthaltend die bindemittelhaltige Kleber-
zusammensetzung, mit der Vorderseite einer
dritten, insbesondere der beim Vereinzeln be-
nachbarten, Basisplatte, gegebenenfalls ent-
haltend eine bindemittelhaltige Kleberzusam-
mensetzung,

g’) gegebenenfalls, insbesondere mehrmaliges,
Wiederholen der Schritte €’) und f) mit weiteren,
insbesondere beim Vereinzeln benachbarten,
Basisplatten,

wobei die Schritte ¢’), d’), €’), f) und gegebenen-
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falls g’) einen Sandwichblock ergeben mit einer
Langen-, Héhen- und Breitenausdehnung, die
im Wesentlichen der des Rohblocks entspricht,
h’) Vereinzeln, insbesondere Zerschneiden, des
Sandwichblocks in Langen-und Breitenausdeh-
nung in mindestens zwei, insbesondere eine
Vielzahl an, insbesondere im Wesentlichen ein-
heitlich dimensionierten, Warmedammverbiin-
den, insbesondere Warmedammverbundplat-
ten, mit einer Vorder- und Riickseite.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vereinzelung, insbesondere das
Zerschneiden, des Sandwichblocks in Schritt h) bzw.
h’) in der Weise geschieht, dass i) die miteinander
verklebten Basisplatten quer zur Ausrichtung der
Vorder- und Rickseiten vereinzelt werden oder ii)
die miteinander verklebten Basisplatten jeweils in
Richtung von der Vorder- zur Riickseite, oder um-
gekehrt, vereinzelt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass man die Vorderseite
des Warmedammverbunds insbesondere im Be-
reich der sich von der Vorderseite bis zur Riickseite
erstreckenden Klebeschicht zumindest abschnitt-
weise, insbesondere vollstdndig, mit mindestens ei-
nem kapillaraktiven ersten Beschichtungsmaterial
versieht, das zumindest abschnittsweise kapillarak-
tivverbunden ist mitmindestens einer, insbesondere
einer Vielzahl an Klebeschichten, und/oder dass
man die Rickseite des Warmedammverbunds ins-
besondere im Bereich der sich von der Vorderseite
bis zur Riickseite erstreckenden Klebeschicht zu-
mindest abschnittsweise, insbesondere vollstandig,
mit mindestens einem kapillaraktiven zweiten Be-
schichtungsmaterial versieht, das zumindest ab-
schnittsweise kapillaraktiv verbunden ist mit mindes-
tens einer, insbesondere einer Vielzahl an Klebe-
schichten.

Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass die bindemittelhaltige
Kleberzusammensetzung und/oder das erste Be-
schichtungsmaterial und/oder das zweite Beschich-
tungsmaterial mittels Streichen, Rollen, Rakeln, Gie-
Ren und/oder Spriihen aufgetragen werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 21, da-
durch gekennzeichnet, dass man mindestens ei-
ne, insbesondere eine Vielzahl an nicht unmittelbar
benachbarten, vorzugsweise im Wesentlichen jede
Ubernachste, durch Vereinzelung aus dem Rohblock
erhaltenen Basisplatten, vorzugsweise unter Beibe-
haltung in ihrer Abfolge von jeweils benachbarten
Basisplatten, nach der Vereinzelung und vor dem
Verkleben der, insbesondere benachbarten, Basis-
platten um die Achse der L&ngsausdehnung
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und/oder um die Achse der Breitenausdehnung
und/oder um die Achse der Hdhenausdehnung, vor-
zugsweise umdie Achse der Langsausdehnung, um
180° dreht.

Warmedammverbund, insbesondere Warmedamm-
platte, erhalten nach einem Verfahren gemal An-
spruch 22.

Verwendung der Warmedammverbiinde, insbeson-
dere Warmedammplatten, nach einem der Anspru-
che 1 bis 13 oder des Warmedammverbundareals,
insbesondere des Warmedammplattenareals, nach
einem der Anspriiche 14 bis 16 oder des Warme-
dammverbunds, insbesondere der Warmedamm-
platte, nach Anspruch 23 zur Warmedammung von
Gebauden, insbesondere von Auflenwanden, be-
sonders bevorzugt an der Innenseite dieser AulRen-
wande.

Geanderte Patentanspriiche geméass Regel 137(2)
EPU.

1. Warmedammverbund fir die Innenddmmung, ins-
besondere plattenférmiger Warmedammverbund,
mit einer ersten Seite und einer gegeniberliegenden
zweiten Seite, umfassend mindestens zwei D&mm-
materialeinheiten mit jeweils einer Langen-, Hohen-
und Breitenausdehnung und mit einem Kantenver-
lauf bzw. -flache zumindest abschnittsweise entlang
der Langen- und Breitenausdehnung, wobei be-
nachbarte Dadmmmaterialeinheiten entlang dieser
aneinander anliegender Kantenverldufe mit mindes-
tens einer, insbesondere mittels Streichen, Rollen,
Rakeln, GieRen und/oder Sprihen aufgetragenen,
bindemittelhaltigen Kleberzusammensetzung ver-
klebt sind, wobei die aus dieser Zusammensetzung
gebildete Klebeschicht im ausgehérteten Zustand
kapillaraktiv ist und sich zumindest abschnittsweise
von der ersten Seite bis zur zweiten Seite erstreckt
und wobei mindestens zwei benachbarte, insbeson-
dere samtliche, Dammmaterialien aus Schaumstoff-
produkten gebildet sind oder diese umfassen.

2. Warmedammverbund nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die mindestens zwei DAdmm-
materialeinheiten, quaderférmige oder wurfelférmi-
ge Dammmaterialeinheiten darstellen.

3. Warmedammverbund nach Anspruch 2, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schaumstoffprodukte
ausgewahlt sind aus der Gruppe bestehend aus
Schaumglas, expandierten Styrolpolymeren, insbe-
sondere expandiertem Polystyrol, expandiertem Po-
lypropylen, Elastomerschaum, Polyisocyanurat-
schaum, Polyethylenschaum, Phenolharzschaum,
Polyurethanhartschaum, Harnstoff-Formaldehyd-
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harzschaum, hydrophobierte Kieselsaure, hydro-
phobierte Aerogele, extrudierten Styrolpolymeren,
insbesondere extrudiertem Polystyrolschaum, ex-
pandiertem Kork oder einer beliebigen Mischung
dieser Komponenten.

4. Warmedammverbund nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die, insbesondere keine Flllstoffe enthaltende,
bindemittelhaltige Kleberzusammensetzung als Bin-
demittel, insbesondere ausschliellich, mineralische
Bindemittel, insbesondere hydratische und/oder hy-
draulische Bindemittel, enthalt, insbesondere aus-
gewahlt aus der Gruppe bestehend aus Zement,
Kalk, Gips, Tonerdeschmelzzement, Wasserglas
oder beliebigen Mischungen hiervon.

5. Warmedammverbund nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die bindemittelhaltige Kleberzusammenset-
zung mindestens ein Fasermaterial, insbesondere
Kunststofffasern, Naturfasern, Mineralfaser, z.B.
Basalt-Keramik- und/oder Glasfasern, oder beliebi-
ge Mischungen hiervon, enthalt, vorzugsweise mit
einer durchschnittlichen Lange der Fasern von ma-
ximal 16 mm, insbesondere von maximal 12 mm und
besonders bevorzugt von maximal 8 mm.

6. Warmedammverbund nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Klebeschicht im ausgeharteten Zustand
Kapillaren mit einem durchschnittlichen Durchmes-
ser kleiner oder gleich 100 nm, insbesondere kleiner
oder gleich 80 nm und besonders bevorzugt kleiner
oder gleich 50 nm, enthalt.

7. Warmedammverbund nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Klebeschicht im ausgeharteten Zustand
Uber eine durchschnittliche Dicke von maximal 1,0
mm, insbesondere von maximal 0,7 mm und beson-
ders bevorzugt von maximal 0,5 mm verfigt,
und/oder dass die Klebeschicht im ausgeharteten
Zustand Uber eine maximale Dicke von 2,0 mm, ins-
besondere 1,5 mmundbesonders bevorzugt 1,0 mm
verfigt, und/oder dass die durchschnittliche Breite
der Dammmaterialeinheiten und/oder der Kanten-
verlaufe entlang der Langen- und Breitenausdeh-
nung im Bereich von 10 mm bis 200 mm, insbeson-
dere Bereich von 20 mm bis 160 mm und vorzugs-
weise Bereich von 40 mm bis 140 mm liegt.

8. Warmedammverbund nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei, insbesondere benachbarte,
Dammmaterialeinheiten, insbesondere samtliche
Dammmaterialeinheiten, expandierte Styrolpolyme-
re, insbesondere expandiertes Polystyrol, umfassen
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oder hieraus bestehen.

9. Warmedammverbund nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die erste Seite, insbesondere im Bereich der
sich von der ersten Seite bis zur zweiten Seite er-
streckenden Klebeschicht, zumindest abschnittwei-
se, insbesondere vollstdndig, mit mindestens einem
kapillaraktiven ersten Beschichtungsmaterial verse-
hen ist, das zumindest abschnittsweise kapillaraktiv
verbunden ist mit mindestens einer Klebeschicht,
und/oder dass die zweite Seite, insbesondere im Be-
reich der sich von der ersten Seite bis zur zweiten
Seite erstreckenden Klebeschicht, zumindest ab-
schnittsweise, insbesondere vollstandig, mit min-
destens einem kapillaraktiven zweiten Beschich-
tungsmaterial versehen ist, das zumindest ab-
schnittsweise kapillaraktiv verbunden ist mit mindes-
tens einer Klebeschicht.

10. Warmedammverbund nach Anspruch 9, da-
durch gekennzeichnet, dass das erste und das
zweite Beschichtungsmaterial im Wesentlichen
Ubereinstimmen, insbesondere hinsichtlich Zusam-
mensetzung und/oder Dicke des Auftrags dieser Be-
schichtungsmaterialien, und/oder dass das erste
und/oder das zweite Beschichtungsmaterial die bin-
demittelhaltige Kleberzusammensetzung umfassen
oder hieraus gebildet sind.

11. Warmedammverbund nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass mindestens zwei benachbarte Klebeschich-
ten, insbesondere samtliche Klebeschichten, min-
destens abschnittsweise im Wesentlichen parallel
zueinander verlaufen.

12. Warmedammverbund nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass dieser eine Warmedammplatte, insbesondere
eine Innenwarmedammplatte, vorzugsweise mit ei-
ner polygonalen Grundform, insbesondere ausge-
wahlt aus quadratischen, rechteckigen, dreieckigen
Grundformen, darstellt.

13. Warmedammverbund nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die mindestens eine Klebeschicht, insbeson-
dere sdmtliche Klebeschichten, sich entlang der, ins-
besondere gesamten, Langsausdehnung dessel-
ben erstrecken.

14. Warmedammverbundareal, insbesondere War-
medammplattenareal, umfassend mindestens zwei,
insbesondere eine Vielzahl an, Warmedammver-
blinden, insbesondere Warmedammplatten, geman
einem der Anspriche 1 bis 13, mit jeweils einer ers-
ten und einer gegeniberliegenden zweiten Seite
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und einem zumindest abschnittsweise umlaufen-
den, die erste und die zweite Seite verbindenden
Kantenverlauf bzw. flache mit einer Langen- und
Breitenausdehnung, wobei benachbarte Warme-
dammverbilinde, insbesondere Warmedammplat-
ten, zumindest abschnittsweise entlang ihrer Kan-
tenverlaufe bzw. -flachen, insbesondere biindig, be-
nachbart sind.

15. Warmedammverbundareal oder Warmedamm-
plattenareal, umfassend mindestens zwei, insbe-
sondere eine Vielzahl an, Warmedammuverbiinden
nach einem der Anspriiche 1 bis 13, mit jeweils einer
ersten und einer gegenulberliegenden zweiten Seite
und einem zumindest abschnittsweise umlaufen-
den, die erste und die zweite Seite verbindenden
Kantenverlauf bzw. -fliche mit einer Langen- und
Breitenausdehnung, wobei benachbarte Warme-
dammverbilinde bzw. -platten zumindest abschnitts-
weise entlang ihrer Kantenflachen mit mindestens
einer bindemittelhaltigen Kleberzusammensetzung,
insbesondere biindig, miteinander verklebt sind, wo-
bei die aus dieser Zusammensetzung gebildete Kle-
beschichtim ausgeharteten Zustand kapillaraktiv ist
und sich zumindest abschnittsweise von der ersten
Seite bis zur zweiten Seite erstreckt.

16. Warmedammverbundareal oder Warmedamm-
plattenareal nach Anspruch 14 oder 15, dadurch
gekennzeichnet, dass das Schaumstoffprodukt
der Warmedammverbilinde, insbesondere Warme-
dammplatten, enthalt oder gebildet ist aus Schaum-
glas, expandierten Styrolpolymeren, insbesondere
expandiertem Polystyrol, expandiertem Polypropy-
len, Elastomerschaum, Polyisocyanuratschaum,
Polyethylenschaum, Phenolharzschaum, Polyure-
thanhartschaum, Harnstoff-Formaldehydharz-
schaum, hydrophobierte Kieselsaure, hydrophobier-
te Aerogele, extrudierten Styrolpolymeren, insbe-
sondere extrudiertem Polystyrolschaum, expandier-
tem Kork oder einer beliebigen Mischung.

17. Verfahren zur Herstellung mindestens eines
Warmedammverbunds nach einem der Anspriiche
1 bis 13, umfassend die Schritte:

1) Zurverfigungstellung von mindestens zwei
Dammmaterialeinheiten mit jeweils einer Lan-
gen-, Héhen- und Breitenausdehnung und mit
einem Kantenverlauf bzw.-flaiche zumindest ab-
schnittsweise entlang der Langen- und Breiten-
ausdehnung,

2) Zurverfugungstellung von mindestens einer
bindemittelhaltigen, insbesondere hydratische
und/oder hydraulische Bindemittel enthalten-
den, Kleberzusammensetzung, die im ausge-
harteten Zustand kapillaraktiv ist,

3) Auftragen der bindemittelhaltigen Kleberzu-
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sammensetzung und gegebenenfalls mindes-
tens eines Fasermaterials auf dem Kantenver-
lauf bzw. -flache einer ersten DAmmmaterialein-
heit,

4) gegebenenfalls Auftragen der bindemittelhal-
tigen Kleberzusammensetzung und gegebe-
nenfalls mindestens eines Fasermaterials auf
dem Kantenverlauf bzw. -fliche einer zweiten
Dammmaterialeinheit,

5) Aneinanderfligen des Kantenverlaufs derers-
ten DA&mmmaterialeinheit enthaltend die binde-
mittelhaltige Kleberzusammensetzung an den
Kantenverlauf der zweiten Dammmaterialein-
heit, gegebenenfalls ebenfalls enthaltend eine
bindemittelhaltige Kleberzusammensetzung,
6) Ausharten der zwischen den aneinander ge-
figten Dammmaterialeinheiten befindlichen
bindemittelhaltigen Kleberzusammensetzung
unter Ausbildung einer Klebeschicht,

7) gegebenenfalls Wiederholen der Schritte 3)
bis 6) mit einer dritten bzw. weiteren Dammma-
terialeinheit,

unter Ausbildung eines Warmedammverbunds mit
einer Vorder- und einer gegenuberliegenden Riick-
seite, wobei mindestens eine kapillaraktive Klebe-
schicht sich abschnittsweise von der Vorder- bis zur
Riickseite erstreckt.

18. Verfahren zur Herstellung mindestens eines
Warmedammverbunds nach einem der Anspriiche
1 bis 13, umfassend, insbesondere in dieser Reihen-
folge, die Schritte:

a) Zurverfigungstellung eines Rohblocks aus
mindestens einem Schaumstoffprodukt mit ei-
ner Langen-, Héhen- und Breitenausdehnung,
insbesondere mit einem polygonalen, vorzugs-
weise rechteckigen, quadratischen oder dreie-
ckigen, Querschnitt,

b) Zurverfigungstellung von mindestens einer
bindemittelhaltigen, insbesondere hydratische
und/oder hydraulische Bindemittel enthalten-
den, Kleberzusammensetzung, die im ausge-
harteten Zustand kapillaraktiv ist,

c) Vereinzeln, insbesondere Zerschneiden, des
Rohblocks in Langs- und Breitenausdehnung in
mindestens zwei, insbesondere eine Vielzahl
an, insbesondere im Wesentlichen einheitlich
dimensionierten, Basisplatten mit einer Vorder-
und Rickseite,

d) Auftragen der Kleberzusammensetzung und
gegebenenfalls mindestens eines Fasermateri-
als auf die Rilickseite einer ersten Basisplatte,
e) Verkleben dieser Riickseite mit der Vorder-
seite einer zweiten, insbesondere der beim Ver-
einzeln benachbarten, Basisplatte, gegebenen-
falls ebenfalls aufweisend eine bindemittelhalti-
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ge Kleberzusammensetzung und/oder gegebe-
nenfalls mindestens ein Fasermaterial,

f) Verkleben der Riickseite der zweiten Basis-
platte, enthaltend die bindemittelhaltige Kleber-
zusammensetzung, mit der Vorderseite einer
dritten, insbesondere der beim Vereinzeln be-
nachbarten, Basisplatte, gegebenenfalls ent-
haltend eine bindemittelhaltige Kleberzusam-
mensetzung,

g) gegebenenfalls, insbesondere mehrmaliges,
Wiederholen der Schritte e) und f) mit weiteren,
insbesondere beim Vereinzeln benachbarten,
Basisplatten,

wobei die Schritte c), d), e), f) und gegebenen-
falls g) einen Sandwichblock ergeben mit einer
Langen-, Héhen- und Breitenausdehnung, die
vorzugsweise im Wesentlichen der des Roh-
blocks entspricht,

h) Vereinzeln, insbesondere Zerschneiden, des
Sandwichblocks in Hohen- und Breitenausdeh-
nung in mindestens zwei, insbesondere eine
Vielzahl an, insbesondere im Wesentlichen ein-
heitlich dimensionierten, Warmedammverbin-
den, insbesondere Warmedammverbundplat-
ten, mit einer Vorder- und Riickseite;

oder

umfassend, insbesondere in dieser Reihenfol-
ge, die Schritte:

a’) Zurverfuigungstellung eines Rohblocks aus
mindestens einem Schaumstoffprodukt mit ei-
ner Langen-, Hohen- und Breitenausdehnung,
insbesondere mit einem polygonalen, vorzugs-
weise rechteckigen, quadratischen oder dreie-
ckigen, Querschnitt,

b’) Zurverfigungstellung von mindestens einer
bindemittelhaltigen, insbesondere hydratische
und/oder hydraulische Bindemittel enthalten-
den, Kleberzusammensetzung, die im ausge-
harteten Zustand kapillaraktiv ist,

c’) Vereinzeln, insbesondere Zerschneiden, des
Rohblocks in Héhen- und Breitenausdehnung
in mindestens zwei, insbesondere eine Vielzahl
an, insbesondere im Wesentlichen einheitlich
dimensionierten, Basisplatten mit einer Vorder-
und Rickseite,

d’) Auftragen der Kleberzusammensetzung und
gegebenenfalls mindestens eines Fasermateri-
als auf die Rickseite einer ersten Basisplatte,
e’) Verkleben dieser Riickseite mit der Vorder-
seite einer zweiten, insbesondere der beim Ver-
einzeln benachbarten, Basisplatte, gegebenen-
falls ebenfalls aufweisend eine bindemittelhalti-
gen Kleberzusammensetzung und/oder gege-
benenfalls mindestens ein Fasermaterial,

f) Verkleben der Ruickseite der zweiten Basis-
platte, enthaltend die bindemittelhaltige Kleber-
zusammensetzung, mit der Vorderseite einer
dritten, insbesondere der beim Vereinzeln be-
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nachbarten, Basisplatte, gegebenenfalls ent-
haltend eine bindemittelhaltige Kleberzusam-
mensetzung,

g’) gegebenenfalls, insbesondere mehrmaliges,
Wiederholen der Schritte €’) und f') mit weiteren,
insbesondere beim Vereinzeln benachbarten,
Basisplatten,

wobei die Schritte ¢), d’), €’), f) und gegebe-
nenfalls g’) einen Sandwichblock ergeben mit
einerLangen-, Héhen-und Breitenausdehnung,
die im Wesentlichen der des Rohblocks ent-
spricht,

h’) Vereinzeln, insbesondere Zerschneiden, des
Sandwichblocks in Ladngen- und Breitenausdeh-
nung in mindestens zwei, insbesondere eine
Vielzahl an, insbesondere im Wesentlichen ein-
heitlich dimensionierten, Warmedammverbin-
den, insbesondere Warmedammverbundplat-
ten, mit einer Vorder- und Riickseite.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Vereinzelung, insbesondere das
Zerschneiden, des Sandwichblocks in Schritth) bzw.
h’) in der Weise geschieht, dass i) die miteinander
verklebten Basisplatten quer zur Ausrichtung der
Vorder- und Rickseiten vereinzelt werden oder ii)
die miteinander verklebten Basisplatten jeweils in
Richtung von der Vorder- zur Rickseite, oder um-
gekehrt, vereinzelt werden.

20. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, dass man die Vorder-
seite des Warmedammverbunds insbesondere im
Bereich der sich von der Vorderseite bis zur Rilick-
seite erstreckenden Klebeschicht zumindest ab-
schnittweise, insbesondere vollstandig, mit mindes-
tens einem kapillaraktiven ersten Beschichtungsma-
terial versieht, das zumindest abschnittsweise kapil-
laraktiv verbunden ist mit mindestens einer, insbe-
sondere einer Vielzahl an Klebeschichten, und/oder
dass man die Rickseite des Warmedammverbunds
insbesondere im Bereich der sich von der Vorder-
seite bis zur Riickseite erstreckenden Klebeschicht
zumindest abschnittsweise, insbesondere vollstan-
dig, mit mindestens einem kapillaraktiven zweiten
Beschichtungsmaterial versieht, das zumindest ab-
schnittsweise kapillaraktiv verbunden ist mit mindes-
tens einer, insbesondere einer Vielzahl an Klebe-
schichten.

21. Verfahren nach einem der Anspriiche 17 bis 20,
dadurch gekennzeichnet, dass die bindemittelhal-
tige Kleberzusammensetzung und/oder das erste
Beschichtungsmaterial und/oder das zweite Be-
schichtungsmaterial mittels Streichen, Rollen, Ra-
keln, Gielen und/oder Spriihen aufgetragen wer-
den.
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22. Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 21,
dadurch gekennzeichnet, dass man mindestens
eine, insbesondere eine Vielzahl an nicht unmittel-
bar benachbarten, vorzugsweise im Wesentlichen
jede Ubernachste, durch Vereinzelung aus dem
Rohblock erhaltenen Basisplatten, vorzugsweise
unter Beibehaltung in ihrer Abfolge von jeweils be-
nachbarten Basisplatten, nach der Vereinzelung und
vor dem Verkleben der, insbesondere benachbar-
ten, Basisplatten um die Achse der Langsausdeh-
nung und/oder um die Achse der Breitenausdeh-
nung und/oder um die Achse der Héhenausdeh-
nung, vorzugsweise um die Achse der Langsaus-
dehnung, um 180° dreht.

23. Verwendung der Warmedammverbiinde, insbe-
sondere Warmedammplatten, nach einem der An-
spriiche 1 bis 13 oder des Warmedammverbunda-
reals, insbesondere des Warmedammplattenareals,
nach einem der Anspriiche 14 bis 16 zur Warme-
ddmmung von Gebauden, insbesondere von Au-
Renwanden, besonders bevorzugt an der Innenseite
dieser AuRenwande.
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