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(57)  Die Erfindung betrifft ein Gebaudeelement (1),
insbesondere Wandplatte, mit einer Tragerschicht (2),
die einen Kern aus einem geschaumten Material um-
fasst, und einer Deckschicht (3; 7), die zumindest auf

Gebaudeelement und Verfahren zum Herstellen

einer Seite der Tragerschicht (2) auf einer Au3enflache
(4; 6) der Tragerschicht (2) gebildet ist, wobei in der Tra-
gerschicht (2) Querversteifungselernente (5) gebildet
sind. Die Erfindung betrifft ferner ein Verfahren zum ller-
stellen des Gebaudeelementes (1).
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Beschreibung
[0001] Die Erfindung betrifft ein Gebaudebauelement,
insbesondere eine Wandplatte, und ein Verfahren zum

Herstellen.

Hintergrund der Erfindung

[0002] Herkémmlicherweise werden fir das Bauen
von Geb&auden Baustoffe wie Holz, Lehm, Stein oder der-
gleichen verwendet. Aber auch Metalle kommen oft zur
Anwendung, beispielsweise beim Bau groRerer Lager-
hallen mittels Metallblech. Die genannten Baustoffe ha-
ben den Nachteil, dass sie entweder sowohl aufgrund
ihres hohen Gewichtes als auch beziglich ihrer Verar-
beitung schwer zu handhaben sind, oder sie bieten keine
ausreichende Warmeisolierung.

[0003] Bei Geb&auden zur Behausung von Personen,
aber auch zum Zwecke der Lagerung von temperatur-
empfindlichen Gegensténden, beispielsweise von Le-
bensmitteln, ist eine adaquate Warmeisolierung unent-
behrlich. Um eine groRRere Anzahl von derartigen Geb&u-
den mit einfachen Mitteln und in kiirzester Zeit aufbauen
zu konnen, werden Gebaudebauelemente wie Wand-
platten, Dachplatten usw. benétigt, welche einfach zu
handhaben sind und kostengtinstig in groRerer Stiick-
zahl hergestellt und transportiert werden kénnen. Insbe-
sondere nach Ereignissen, wie beispielsweise Naturka-
tastrophen, bei denen viele Menschen ihre Behausung
verlieren, sind derartige Geb&ude als kurz- oder mittel-
fristige Unterkunfte von Nutzen.

[0004] Schaumstoffe, das heil3t kunststoffhaltige, ge-
schaumte Baustoffe, beispielsweise aus Styropor, bieten
sowohl ein hohes Mal3 an Warmeisolierung als auch eine
sehr geringe physikalische Dichte, so dass mitihrer Hilfe
leichte Geb&udebauelemente hergestellt werden kén-
nen. Um eine erhdhte Formstabilitéat und Bruchfestigkeit
zu gewahrleisten und auf3erdem die Oberflachcn des
Schaumstoffes vor Beschadigung zu schiitzen, wird der
Schaumstoff mit einer oder mehreren auflaminierten
Deckschichten zu einer Mehrschichtplatte oder Verbund-
platte verarbeitet, so dass er einen Schaumstoffkern der
Verbundplatte bildet.

[0005] Da die Bruchfestigkeit einer so hergestellten
Mehrschichtplatte fast ausschlie3lich von der Bruchfe-
stigkeit der auflaminierten Deckschichten abhé&ngt, hat
sie den Nachteil, dass bei einer Degradierung der Deck-
schichten, beispielsweise aufgrund eines plétzlichen
Temperaturanstiegs, die Bruchfestigkeit der gesamten
Mehrschichtplatte nachlasst. Ferner ist die Knicksteifheit
der Mehrschichtplatte aufgrund der oft sehr diinnen
Deckschichten gering. Ein wesentlicher Punkt ist auf3er-
dem das Verhalten der Mehrschichtplatte im Falle eines
extremen Temperaturanstiegs, beispielsweise bei Aus-
bruch von Feuer. Sollte aufgrund dessen der Schaum-
stoffkern zerstért werden, so kann die Mehrschichtplatte
und damit schlimmstenfalls das mit ihr gebildete Gebau-
de in sich zusammenfallen.
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Zusammenfassung der Erfindung

[0006] Aufgabe der Erfindung ist es, ein Gebaudebau-
element und ein Verfahren zum Herstellen zu schaffen,
mit denen die bautechnischen Anwendungseigenschaf-
ten verbessert sind.

[0007] Die Aufgabe wird erfindungsgemaf durch ein
Gebéaudebauelement nach dem unabhéngigen An-
spruch 1 und ein Verfahren zum Herstellen eines Ge-
baudebauelementes nach dem unabhéngigen Anspruch
24 gelost.

[0008] ErfindungsgemaR ist ein Geb&udebauelement
vorgesehen, insbesondere eine Wandplatte, das eine
Tréagerschicht, die einen Kern aus einem geschaumten
Material umfasst, und eine Deckschicht umfasst, die zu-
mindest auf einer Seite der Tragerschicht auf eine Au-
Renflache der Tragerschicht gebildet ist, wobei in der
Tragerschicht Querversteifungselemente gebildet sind.
[0009] Erfindungsgeman ist ferner ein Verfahren zum
Herstellen eines Geb&udebauelementes vorgesehen.
Das erfindungsgemaRe Verfahren umfasst die folgenden
Schritte: Bilden einer Tragerschicht mit einem Kern aus
einem geschaumten Material; Bilden von Querverstei-
fungselemcntcn in der Tragerschicht; Bilden einer
Schichtanordnung mittels Anordnen einer Deckschicht
auf zumindest einer Seite der Tragerschicht auf einer
AuBenflache der Tragerschicht; Anordnen der
Schichtanordnung zwischen einer unteren Pressflache
und einer oberen Pressflache; und Verpressen der
Schichtanordnung mittels der unteren Pressflache und
der oberen Pressflache, um die Deckschichtimit der Tra-
gerschicht zu verbinden.

[0010] Gegenuber den Gebaudebauelementen aus
dem Stand der Technik bietet die Erfindung den Vorteil,
dass durch die Querversteifungselemente eine erhéhte
Knicksteifheit und Bruchfestigkeit erreicht wird. Ferner
wird die Druck- und Zugfestigkeit quer zur Ebene des
Gebéaudebauelementes wesentlich erhoht.

[0011] In einer Weiterbildung der Erfindung ist vorge-
sehen, dass die Deckschicht auflaminiertist. Beientspre-
chender Auswahl des Stoffes der Deckschicht kann hier-
durch erreicht werden, dass die Tragerschicht auf den
AuRenflachen Wasserdicht abgeschlossen ist, so dass
eine Feuchtigkeitsaufnahme durch die Tragerschicht
vermindert oder sogar verhindert wird. Ferner kann auf
diese Weise eine glatte Oberflaiche mit einer dement-
sprechend angenehmen Haptik erzielt werden.

[0012] In einer vorteilhaften Weiterbildung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass die Querverstcifungselemen-
te in der Tragerschicht rasterférmig verteilt sind. Hierbei
muss das Rastermalf an eine gewiinschte maximale Be-
lastbarkeit angepasst, fur welche das Gebaudebauele-
ment ausgelegt sein soll.

[0013] In einer zweckmaRigen Fortfihrung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass sich die Querversteifungsele-
mente in der Tragerschicht im wesentlichen tber die ge-
samte Dicke der Tragerschichterstrecken, wahlweise bis
hin zu einer Kontaktbildung mit der Deckschicht. Wenn
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die Tragerschicht bei starker Hitzeeinwirkung schmilzt
oder aus einem anderen Grund, beispielsweise aufgrund
einer Einwirkung von Lésungsmitteln, zersetzt wird, blei-
ben die Querversteifungselemente bei zweckmaRigen
Materialwahl erhalten, und kénnen zusammen mit der
Deckschicht eine tragfahige Struktur bilden, so dass bei-
spielsweise bei Feucrausbruch ein mittels des Gebé&u-
deelementcs gebildetes Geb&aude nicht zusammenfallt.
[0014] In einer zweckm&Rigen Ausfuhrungsform der
Erfindung ist vorgesehen, dass die Querversteifungsele-
mente als Querverstrebungen gebildet sind.

[0015] In einer Weiterbildung der Erfindung ist vorge-
sehen, dass die Querversteifungselemente im wesentli-
chen zylindrische Elemente umfassen. Dies erlaubt eine
einfache Herstellung der Querversteifungselemente.
Wenn beispielsweise die Tragerschicht aus einem leicht
schmeizenden Material gebildet ist, so kdnnen erhitzte
rohrférmige Werkzeuge verwendet werden, um an den
mit Querversteifungselementen zu versehenden Stellen
in der Tragerschicht Bohrungen zu bilden, in denen an-
schlieBend jeweils ein Querversteifungselement gebildet
wird.

[0016] In einer bevorzugten Ausbildungsform der Er-
findung ist vorgesehen, dass die Querversteifungsele-
mente und / oder die Deckschicht zumindest ein Material
aus der folgenden Gruppe von Materialien umfassen: Ei-
ne Vergussmasse mit einem feuerhemmenden Fllstoff,
ein gewebtes Material und ein gefilztes Material.

[0017] In einer vorteilhaften Ausfuhrungsform der Er-
findung ist vorgesehen, dass die Querversteifungsele-
mente ein ausgehartetes GieBmaterial umfassen.
[0018] In einer zweckmaRigen Weiterbildung der Er-
findung ist vorgesehen, dass die Deckschicht mit einem
ausgeharteten Trankungsmittel getrankt ist.

[0019] Ineiner vorteilhaften Fortflihrung der Erfindung
ist vorgesehen, dass das ausgehéartete Gielimaterial der
Querversteifungsclemente und das ausgehartete Tran-
kungsmittel im wesentlichen die gleiche Zusammenset-
zung aufweisen.

[0020] In einer bevorzugten Ausbildungsform der Er-
findung ist vorgesehen, dass das ausgehértete Tran-
kungsmittel ein Mehrkomponenten-Harz umfasst. Das
Trankungsmittel kann beispielsweise ein Giel3harz um-
fassen, welches als Zweikomponenten-Harz oder als
Vicrkomponenten-Harz vorliegt.

[0021] In einer vorteilhaften Ausfihrungsform der Er-
findung ist vorgesehen, dass das ausgehértete Tran-
kungsmittel zumindest ein Material aus der folgenden
Gruppe von Materialien umfasst: Polyester, Epoxid, Phe-
nol und Mecryl.

[0022] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass das ausgehartete Trankungs-
mittel als Zusatz zumindest einen Stoff aus der folgenden
Gruppe von Stoffen umfasst: Ein Trennmittel, ein feuer-
hemmender Fllstoff und ein Farbstoff.

[0023] In einer zweckmaRigen Fortfihrung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass das ausgehartete Trankungs-
mittel der Deckschicht Hohlrdume in der Tragerschicht
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fallt.

[0024] In einer bevorzugten Ausbildungsform der Er-
findung ist vorgesehen, dass die Tragerschicht mit zu-
mindest einem Material aus der folgenden Gruppe von
Materialien gebildet ist: Glasfaser, Epoxid oder Poly-
ester-Harz. Es kénnen jedoch auch andere Zwcikompo-
nenten-Harze zur Bildung der Tréagerschicht verwendet
werden.

[0025] In einer zweckmaRigen Ausfihrungsform der
Erfindung ist vorgesehen, dass auf einer oder mehreren
Seitenflachen der Trégerschicht eine Nut gebildet ist, die
wahlweise umlaufend ausgefihrt ist. Unabhéngig vom
Vorsehen von Querversteifungselementen bietet das
Vorsehen einer Nut den Vorteil, dass nach einem stirn-
seitigen Zusammenfligen eines Gebaudebauelementes
mit einem weiteren Geb&udebauelement zwischen die-
sen Gebaudebauelementen entlang der Nut ein Kabel-
kanal entsteht. Um die Innenwand des so entstandenen
Kabelkanals zu verstarken, kann der Kabelkanal mit ei-
nem Kunststoffrohr ausgekleidet werden, beispielsweise
indem vor dem Zusammenfugen der Geb&udebaucle-
mente das Kunststoffrohr in die Nut einer der Geb&aude-
bauelemente eingepresst und / oder verklebt wird. Die
Nut kann sowohl vor als auch nach dem Auflaminieren
der mindestens einen Deckschicht auf der Trégerschicht
gebildet werden. Wenn die Nut vor dem Herstellen des
Gebaudebauelementes in der Trageschicht gebildet ist,
so kann sie im Herstellungsprozess des Gebaudebau-
elementes vorteilhafterweise als Fihrungsnut verwen-
det werden.

[0026] Ineiner bevorzugten Fortfihrung der Erfindung
istvorgesehen, dass die Nut einenim wesentlichen kreis-
segmentférmigen Querschnitt aufweist. Bevorzugterwei-
se weist die Nut einen Durchmesser von etwa 30 mm auf.
[0027] Ist die Tragerschicht aus einem schmelzbaren
Schaumstoff gebildet, so kann die Nut mittels Andriicken
eines entsprechend geformten und erhitzten Werkzeu-
ges erzeugt werden. Bei einem kreissegmentférmigen
Querschnitt kann beispielsweise ein erhitztes zylindri-
sches Rohr verwendet werden, um die Nut in der Seiten-
flache der Tragerschicht einzuformen. Wenn das Werk-
zeug nach dem Bilden der Nut entfernt werden soll, so
ist es vorzugsweise aus einem Material, welches sich
nicht mit dem Material der Tragerschicht verbindet.
[0028] In einer vorteilhaften Ausfiihrungsform der Er-
findung ist vorgesehen, dass einseitig oder beidseitig auf
der Tragerschicht oder auf der Deckschicht eine Opfer-
schicht gebildet ist. Die Opferschicht dient dazu, die
Brandfestigkeit des Geb&dudebauelementes zu erhéhen
und wird vorzugsweise auf einer brandgefardeten Seite
des Gebaudebauelementes vorgesehen. Vorteilhafter-
weise kann die auf der Tragerschicht auflaminierte Deck-
schicht als Opferschicht ausgefihrt sein.

[0029] In einer zweckmaRigen Fortfiihrung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass die Opferschicht ein aufge-
schdumtes Material umfasst.

[0030] In einer bevorzugten Weiterbildung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass die Opferschicht einen feuer-
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hemmenden Fillstoff, ein Treibgas und ein Trankungs-
mittel umfasst. Aufgrund des feuerhemmenden Fullstof-
fes kann die Brandfcstigkcit des Gebaudebauelements
unabhangig vom Vorsehen von Querversteifungsele-
menten erh6ht werden. Ein feuerhemmender Fullstoff
kann beispielsweise zu dem Trankungsmittel zuge-
mischt werden, mit dem die Opferschicht anschlie3end
und vor dem Auftragen der Opferschicht auf das Geb&u-
debauelement getrankt wird. Das Trankungsmittel fur die
Opferschicht kann beispielsweise ein Zweikomponen-
ten-Harz umfassen.

[0031] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist vorgesehen, dass die Tragerschicht einen ge-
teilten Kern aus einem geschaumten Material umfasst,
welcher wahlweise zumindest zwei voneinander beab-
standete Teilkerne umfasst. Hierdurch wird ermdglicht,
dass der Kern der Tragerschicht aus mehreren Einzel-
teilen zusammengesetzt wird, welche wiederum mittels
unterschiedlichen Verfahrensschritten hergestellt sind.
[0032] Das Vorsehen eines Abstandes zwischen den
Teilkernen hat den Vorteil, dass die Dicke der Trager-
schicht durch Auswahl des Abstandes vergrofRert wer-
den kann, ohne weiteres gcschdumtes Material im Kern
einbauen zu mussen. Ferner kann hierdurch im Brandfall
ein Uberschlagen der Flammen von einem Teilkern zu
einem anderen erschwert werden.

[0033] In einer zweckmafigen Fortfuhrung der Erfin-
dung ist vorgesehen, dass die zumindest zwei Teilkerne
mittels zwischen den Teilkernen angeordneten Distanz-
haltern voneinander beabstandet sind. Mit dieser Aus-
fuhrungsform wird eine wesentlich erhéhte Stabilitat und
Robustheit erreicht.

[0034] In einer bevorzugten Ausbildungsform der Er-
findung ist vorgesehen, dass zwischen den zumindest
zwei Teilkernen ein mit Luft gefillter Hohlraum gebildet
ist. Hierdurch wird bei im wesentlichen gleichbleibendem
Gewicht die Warmeisolation des Gebaudebauelementes
erhoht.

Beschreibung von bevorzugten Ausfiihrungsbespielen

[0035] Die Erfindung wird im folgenden anhand von
Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Figu-
ren einer Zeichnung néher erlautert. Hierbei zeigen:

Fig. laund 1b  ein Geb&udebauelement im Quer-
schnitt;

Fig. 2 eine Tragerplatte in Draufsicht;

Fig. 3 eine Vorrichtung zum Herstellen von
Querversteifungselementen in der
Tragerplatte aus der Fig. 2;

Fig. 4 ein Dosierelement, welches in der
Vorrichtung aus der Fig. 3 verwendet
wird;

Fig. 5 eine schematische Darstellung einer
Vorrichtung zum Herstellen eines Ge-
baudebauelementes; und

Fig. 6 ein Gebaudebauelement, bei welcher
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die Tragerschicht einen geteilten Kern
umfasst, im Querschnitt.

[0036] Die Fig. 1 a zeigt eine Querschnittsansicht ei-
nes Gebaudebauelementes 1 gemal einer Ausfuh-
rungsform. Das Geb&udebauelement 1 umfasst eine
Tragerschicht 2, in welcher Querversteifungselemente 5
gebildet sind. Ferner umfasst die Tragerschicht 2 auf Sei-
tenflachen 8 jeweils eine Nut 9. Auf einer Oberflache 4
der Trégerschicht ist eine Deckschicht 3 angeordnet,
wahrend auf einer der Oberflache 4 gegenuber angeord-
neten weiteren Oberflache 6 eine weitere Deckschicht 7
aufgebracht ist. Die Deckschicht 3 und die weitere Deck-
schicht 7 sind auf der Tragerschicht 2 auflaminiert. Die
Querversteifungselemente 5 sind in Form von Querver-
strebungselementen ausgefiihrt und erstrecken sich
Uber die gesamte Dicke der Tragerschicht 2. Dadurch
berthren die Querversteifungselemente 5 sowohl die
Deckschicht 3 als auch die weitere Deckschicht 7. Vor-
zugsweise sind die Querversteifungselemente 5 mit den
Deckschichtcn 3 und 6 verbunden. Auf der Deckschicht
3 ist eine Opferschicht 10 aufgetragen. Sie dient dazu,
im Falle eines Brandes auf der mit der Opferschicht 10
versehenen Seite des Gebaudebauelementes 1 die
Deckschicht 3 und die Tragerschicht 2 vor dem Feuer zu
schiitzen.

[0037] Unabhangig von den Querversteifungselemen-
ten 5 und der Opferschicht 10 hat die Nut 9 auf der Sei-
tenflache 8 der Tragerschicht 2 den Vortelil, dass sie bei
fertig verlegten, das heif3t beispielsweise in einer Gebau-
dewand verbauten, Geb&dudebauelementen 1 als Kabel-
kanal zum Verlegen von elektrischen Kabeln verwendet
werden kann. Die Nut 9 unterstitzt ferner ein stirnseitiges
Verkleben mehrerer Tragerschichten 2 bei der Herstel-
lung einer Gebadudewand aus mehreren Geb&dudebau-
elementen 1. Die in der Fig. 1a dargestellte Nut 9 weist
einen halbkreisférmigen Querschnitt auf. Wenn die Tra-
gerschicht 2 aus einem Styropor gebildetist, so hat diese
Form der Nut 9 den Vorteil, beispielsweise mittels An-
pressens eines erhitzten Rohres auf einfache Weise ge-
bildet werden zu kénnen.

[0038] Die Fig. 1b zeigt eine senkrecht zu der Darstel-
lung aus der Fig. 1a gebildete Querschnittsansicht durch
die Tragerschicht 2 mit den Querversteifungselementen
5. Die Querversteifungselemente 5 umfassen Ausneh-
mungen 11 inder Tragerschicht 2, in denen Distanzdubel
25 angeordnet sind. Die hier dargestellten Distanzdubel
25 haben einen kreuzférmigen Querschnitt. Die Ausneh-
mungen 11 kénnen ferner mit einem ausgeharteten Ma-
terial gefullt sein, welches bei der Herstellung des Ge-
b&udebauelementes 1 in die Ausnehmungen 11 als flis-
siges Material eingegossen wird. Vor dem Aushérten
kann das zuvor flissige Material die Distanzdiibel 25 voll-
sténdig bedecken oder sogar in diese eindringen, sofern
das Material der Distanzdlbel 25 dies zulésst. Hierzu
kénnen die Distanzdiibel 25 beispielsweise aus einem
gewebten oder gefilzten Material gebildet sein. Die Di-
stanzdubel 25 dienen dazu, die Formstabilitat der Aus-
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nehmungen 11 wahrend der Bildung der Querverstei-
fungselemente 5 vor dem Aushéarten des eingegosse-
nen, flissigen Materials zu garantieren.

[0039] In der Fig. 2 ist eine Tragerplatte gemaf einer
weiteren Ausfiihrungsform in Draufsicht dargestellt. Die
hier dargestellte Tragerplatte 2 weist in einem quadrati-
schen Raster Bohrungen auf, welche als Ausnehmungen
11 zur Bildung von Querversteifungselementen 5 genutzt
werden. Die Bohrungen kénnen mit herkdmmlichen
Bohrverfahren hergestelltwerden. Bei einer aus Styropor
oder aus einem anderen schmelzbaren Schaumstoff ge-
bildeten Tragerschicht 2 kdnnen die Ausnehmungen 11
ferner dadurch gebildetwerden, dass ein beheiztes, rohr-
formiges Element in die Tragerschicht 2 eingedriickt
wird. Die Tragerschicht 2 in der Fig. 2 weist ferner eine
Nut 9 auf, welche auf den Seitenflachen 8 als eine um-
laufende Nut gebildet ist. Das bedeutet, dass die Nut 9
entlang des gesamten Umfangs der Tréagerschicht 2 ge-
bildet ist.

[0040] Fig. 3 zeigt eine Vorrichtung zum Bilden der
Querversteifungselemente 5 in der Tragerschicht 2 aus
der Fig. 2. Inder Darstellung sind bereits Ausnehmungen
11inder Tragerschicht 2 gebildet. Ferner istin jede Aus-
nehmung 11 ein Distanzdibel 25 angeordnet. Mit der in
der Fig. 3 dargestellten Vorrichtung werden nun die Aus-
nehmungen mit einem aushéartenden Material gefiillt.
Hierzu ist die Tragerschicht 2 auf einer Arbeitsplatte 23
angeordnet. Von der der Arbeitsplatte 23 abgewandten
Seite der Tragerschicht 2 werden Dosierelemente 30 an
die Tragerschicht 2 herangefihrt. Mit Hilfe der Dosier-
elemente 30 wird in jede Ausnehmung 11 eine genau
bestimmte Menge des aushartenden Materials eingefullt.
Die in der Fig. 3 darstellte Vorrichtung weist 10 Dosier-
elemente 30 auf, welche parallel oder gleichzeitig 10
Ausnehmungen 11 fiillen kénnen. Eine einfachere Vor-
richtung kann weniger Dosierelemente 30 umfassen, wo-
bei sich jedoch die Herstellungsdauer verlangert.
[0041] Die GroRRe der Querversteifungselemente 5 so-
wie deren Anordnung in der Tragerschicht 2 hangen ent-
scheidend von der gewlinschten Belastbarkeit des Ge-
baudebauelementes 1, der Dicke der Tragerschicht 2
und weiteren Parametern ab. Bei zylindrischen Querver-
steifungsclementen 5 sollten diese jedoch vorzugsweise
einen Durchmesser von etwa 20 mm nicht unterschrei-
ten.

[0042] Fig. 4 zeigt ein Dosierelement 30, welches in
der Vorrichtung aus der Fig. 3 verwendet wird. Das Do-
sierelement 30 weist einen Eingang 31 auf, durch wel-
chen das aushartende Material, beispielsweise eine Ver-
gussmasse aus Mehrkomponenten-Harz, in einen Do-
sicrzylinder 32 eingefiihrt wird. Mittels eines Steuerzylin-
ders 33 wird die Menge der Vergussmasse, welche durch
eine Spritzdiise 35 befordert wird, gesteuert. Dies ge-
schieht mit Hilfe eines linearen Wegaufnehmers 34, wel-
cher misst, wie weit ein Kolben in dem Steuerzylinder 33
bewegt wurde, welcher vorzugsweise als Hydraulikzylin-
der ausgebildetist. Zum Fiillen einer der Ausnehmungen
11 in der Tragerschicht 2 wird die Spritzdise 35 des Do-
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sierelementes 30 (ber einer Offnung der Ausnehmung
11 angeordnet, so dass eine dosierte Menge an aushar-
tendem Material durch die Spritzduse 35 in die Ausneh-
mung 11 befdrdert wird.

[0043] Fig. 5 zeigt schematisch eine Vorrichtung zur
Herstellung eines Gebaudebauelementes 1, welches ei-
ne Schichtanordnung 24 aus einer Tragerschicht 2, einer
Deckschicht 3 sowie einer weiteren Deckschicht 7 um-
fasst. Die Vorrichtung umfasst eine untere Pressflache
20, eine obere Pressflache 21 und Seitenwande 22. Die
Schichtanordnung 24 ist zwischen der unteren Pressfla-
che 20 und der oberen Pressflache 21 angeordnet. Die
untere Pressflache 20, die obere Pressflache 21 und die
Seitenwande 22 bilden einen Arbeitsraum 26, in wel-
chem die Schichtanordnung 24 angeordnet ist und der
gegenuber der Umgebung vakuumdicht abgeschlossen
ist. Um ein Verpressen der Schichtanordnung 24 zu er-
moglichen und so ein Auflaminieren der Deckschicht 3
und der weiteren Deckschicht 7 auf der Tragerschicht 2
zu bewerkstelligen, wird in dem Arbeitsraum 26 ein Va-
kuum erzeugt. Ferner wird zumindest eine der Pressfla-
chen 20, 21 wahrend des Verpressens geheizt, um den
Laminiervorgang zu unterstiitzen. Vorzugsweise werden
sowohl die untere Pressflache 20 als auch die obere
Pressflache 21 geheizt. Die Pressflachen 20, 21 haben
vorzugsweise eine Breite von etwa 500 bis 3000 mm und
eine Lange von etwa 5000 bis 30.000 mm.

[0044] Die untere Pressflache 20 und / oder die obere
Pressflache 21 sind vorzugsweise planparallel aus elo-
xierten Aluminiumblechen hergestellt. Die Seitenwande
22 sind entlang allen vier Seitenflachen 8 der Trager-
schicht 2 angeordnet und vorzugsweise jeweils etwa 100
bis 300 mm hoch. Sie sind vorzugsweise aus einem glat-
ten eloxierten Flachmaterial hergestellt.

[0045] In einer Ausfuhrungsform erfolgt die Herstel-
lung des Gebaudebauelementes 1 wie folgt. Auf der un-
teren Pressflache 20 wird eine mit Trankungsmittel ge-
trankte Deckschicht 3, beispielsweise eine mit GieRharz
getrdnkte Glasgewebematte, aufgelegt. Dann wird die
getrankte Deckschicht mittels einer rollenden Walze aus-
gewalzt, um sie von Poren, Falten und Luftblasen zu be-
freien. Auf der ausgewalzten Deckschicht 3 wird die Tra-
gerschicht 2, welche vorzugsweise eine Stérke von etwa
10 bis 400 mm aufweist, angeordnet. Die Tragerschicht
2 wird ebenfalls ausgewalzt, um ein porenfreies Verkle-
ben zwischen der Deckschicht 3 und der Tragerschicht
2 zu garantieren. SchlieBlich wird auf der Tragerschicht
2 die weitere Deckschicht 7 aufgetragen. Die weitere
Deckschicht 7 wird ebenfalls mittels der Walze iberge-
rollt, um eine glatte und porenfreie Oberflache zu erhal-
ten. Uber der so gebildeten Schichtanordnung 24 wird
nun die obere Pressflache 21 angeordnet und, beispiels-
weise mittels stirnseitig angeordneten Dichtleisten (nicht
dargestellt), vakuumdicht abgedichtet. Mittels einer Va-
kuumpumpe wird in dem so gebildeten Arbeitsraum 26
ein Vakuum mit etwa 20 bis 40 % Vakuumdruck erzeugt,
so dass die Pressoberflachen 20, 21 von zwei Seiten auf
die Schichtanordnung 24 gepresst werden. Bei gleich-
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zeitigem Aufheizen zumindest einer, vorzugsweise bei-
der, Fressoberflachen 20, 21 wird so ein konstantes Auf-
heizen und Aushéarten des Trankungsmittels erreicht. Die
sich uber die gesamte Dicke der Tragerschicht 2 erstrek-
kenden Querversteifungselemente 5, welche in der hier
dargestellten Ausfuhrungsform eine zylindrische Form
aufweisen, berlihren beide Deckschichten 3, 7. Deshalb
entsteht beim Verpressen der Schichtanordnung 24
auch eine feste Verbindung zwischen den Querverstei-
fungselementen 5 und den Deckschichten 3, 7.

[0046] Eindurch das Vakuum erzeugter Unterdruck in
Hohlrdumen der Tragerschicht 2 fuhrt ferner dazu, dass
das Trankungsmittel der Deckschicht 3, 7 in die Hohlr&au-
me der Tragerschicht 2 eindringt und so eine festere Ver-
bindung zwischen den Schichten bildet.

[0047] Auf diese Weise lassen sich auch Gebaude-
bauelennente 1 mit mehr als einer einseitig oder beid-
seitig auflaminierten Deckschicht 3, 7 bilden. Nach dem
Verpressen und gegebenenfalls nach einer Abkihlphase
wird das fertig hergestellte Gebaudebauclement 1 aus
der Vorrichtung genommen. Vorzugsweise ist in das
Trénkungsmittel ein Trennmittel eingemischt, um ein ein-
faches Ldsen des Gebaudebauelementes 1 von den
Pressflachen 20, 21 sicherzustellen. In einer weiteren
Ausfuhrungsform wird einseitig oder beidseitig auf der
Tragerschicht 2 oder auf den Deckschichten 3, 7 eine
Opferschicht 10 ebenfalls mittels der in der Fig. 5 darge-
stellten Vorrichtung gebildet, indem zunéchst eine Mi-
schung aus einem Grundmaterial, beispielsweise Styrol,
und einem Schaumungsmittel, beispielsweise Pentan,
auf der Tragerschicht 2 oder der Deckschicht 3,7 aufge-
tragen wird. Anschlieend wird in der in Fig. 5 dargestell-
ten Vorrichtung dem Schaumungsmittel erlaubt, aufzu-
trciben, so dass aus dem Grundmaterial die geschaumte
Opferschicht 10 gebildet wird. Der aufgrund des Auftrei-
bens hergestellte schaumartige Kuchen weist Luftblasen
mit einem Durchmesser in der GréRenordnung von etwa
0,5 bis 3 mm auf. Um die Dicke der Opferschicht 10 zu
beschranken, vorzugsweise auf etwa 2 bis 5 cm, wird die
obere Pressflache 21 auf eine gewiinschte Hohe tber
der unteren Pressflache 20 justiert und festgemacht. Um
eine kurze Aufblah- und Aushéartezeit zu erreichen, wird
hierbei die Mischung aus Grundmaterial und Schéu-
mungsmittel mittels der oberen Pressflache 21 auf ober-
halb 100°C erwarmt.

[0048] Die so hergestellte Opferschicht 10 entfaltet ih-
re Wirkung unabhéngig von den Querversteifungsele-
menten 5 in der Tragerschicht 2, Die Opferschicht 10
umfasst ein Tragermaterial mit einem porésen Material-
gitter. Das Tragermaterial wird beispielsweise aus Glas-
wollefasern gebildet, welche zu einer Glasfasermatte
verpresst sind und eine beliebige Stéarke aufweisen kon-
nen. Das Tréagermaterial wird mit einem Harz/Harter-Ge-
misch getrénkt, zu welchem zuséatzlich ein feuerhem-
mender Fllstoff beigemischt ist. Um eine hohe Flam-
mensicherheit zu erzielen ist das Mischungsverhaltnis
des Harz/Harter/Fillstoff-Gemisches so eingestellt, dass
sich ein selbstverldschendes und nicht brennbares Ma-
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terial ergibt. Vorzugsweise betragt das Mischungsver-
héltnis etwa 100:30:60 bis 100:30:80. Der Fllstoff-Anteil
istsomit hodher, als bei anderen GieRharz-Laminaten, wie
beispielsweise bei den auflaminierten Deckschichten 3,
7, welche beispielsweise aus einem Harz/Harter/Fill-
stoff-Gemisch mit einem Mischungsverhéltnis von 100:
30:25 bis 100:30:40 gebildet sein kénnen. Auch die Aus-
nehmungen 11 fiir die Querversteifungselemente 5 kén-
nen mittels der oben beschriebenen Dosierelemente 30
mit einem derartigen Harz/Harter/Fillstoff-Gemisch ge-
fullt werden.

[0049] Derartige feuerhemmende Fullstoffe, welche
Ublicherweise pulverformig vorliegen, umfassen einen
hohen Anteil an Kristallwasscr und wirken aufgrund des-
sen Feuer l6schend. Im Falle eines Feuers verdampft
das Kristallwasser, wodurch den Flammen Warme ent-
zogen wird, so dass diese erléschen. Der pulverférmige
Fullstoff wird vorzugsweise in Mengen von 60 bis 40 %
Massenverhéltnis dem Trankungsmittel fir die Opfer-
schicht beigemischt. Als fcucrhemmender Fullstoff kann
beispielsweise handelsiibliches Hexabromocyclodode-
cane (HBCD), ein bromierter cycloaliphatischer Kohlen-
wasserstoff, verwendet werden.

[0050] Aufeiner auBeren Oberflache der Opferschicht
kann vorzugsweise eine weitere Schicht, beispielsweise
eine feinstrukturierte Gewebematte, zur Verbesserung
der Optik und / oder Haptik aufgetragen werden

[0051] Fig. 6 zeigt eine Ausfihrungsform, bei der die
Tragerschicht 2 einen geteilten Kern aus einem ge-
schdumten Material umfasst. Der Kern umfasst zwei Teil-
kerne 2a und 2b, welche mittels Distanzhalter 27 mitein-
ander verbunden sind. Die Distanzhalter sorgen daftir,
dass die Teilkerne 2a und 2b voneinander einen gleich-
bleibenden Abstand beibehalten. Bei anderen Ausflh-
rungsformen kann der geteilte Kern eine gréRere Anzahl
an Teilkernen mit gleichen oder unterschiedlichen Ab-
messungen sowie mit gleichen oder unterschiedlichen
Absténden zwischen den Teilkernen umfassen.

[0052] Zwischenden Teilkernen2aund 2bistein Hohl-
raum gebildet, welcher mit Luft gefiillt ist. Der Hohlraum
zwischen den Teilkernen 2aund 2b kanninanderen Aus-
fihrungsformen mit einem anderen Gas oder mit einem
anderen Material geflillt sein, um beispielsweise die War-
meisolierung zu begunstigen. Wenn der Hohlraum Luft-
dicht abgeschlossen ist, kann hierin vorzugsweise auch
ein unterdruck oder sogar ein Vakuum vorgesehen sein.
[0053] Diein der Fig. 6 dargestellten Distanzhalter 27
sind als Distanzhilsen ausgebildet und bilden Teil der
Querversteifungselemente 5. Sie sind zylindrisch ge-
formt und weisen an ihren Stirnseiten Ringflachen auf.
Die in der Tragerschicht 2 gebildeten Ausnehmungen 11
verlaufen durch die Distanzhalter 27 von einem Teilkern
2ain den anderen Teilkern 2b. In jeder Ausnehmung 11
ist ein Distanzdiibel 25 angeordnet, und die Ausnehmun-
gen 11 sind mit dem ausgehérteten Material gefiillt.
[0054] Dieindervorstehenden Beschreibung, den An-
spriichen und der Zeichnung offenbarten Merkmale der
Erfindung kdnnen sowohl einzeln als auch in beliebiger
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Kombination fiir die Verwirklichung der Erfindung inihren
verschiedenen Ausfihrungsformen von Bedeutung sein.

Patentanspriche

1.

Gebéaudebauelement (1), insbesondere Wandplat-
te, mit einer Tragerschicht (2), die einen Kern aus
einem geschaumten Material umfasst, und einer
Deckschicht (3; 7), die zumindest auf einer Seite der
Tragerschicht (2) auf einer AuRenflache (4; 6) der
Tragerschicht (2) gebildet ist, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Tragerschicht (2) Querverstei-
fungselemente (5) gebildet sind.

Gebaudebauelement (1) nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass die Deckschicht (3; 7) auf-
laminiert ist.

Gebaudebauelement (1) nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass die Querverstei-
fungselemente (5) in der Tragerschicht (2) rasterfor-
mig verteilt sind.

Gebaudebauelement (1) nach einem der vorange-
henden Anspruche, dadurch gekennzeichnet,
dass sich die Querversteifungselemente (5) in der
Trégerschicht (2) im wesentlichen tiber die gesamte
Dicke der Trégerschicht (2) erstrecken, wahlweise
bis zu einer Kontaktbildung mit der Deckschicht (3;
7).

Gebaudebauelement (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Querversteifungselemente (5) als Querver-
strebungen gebildet sind.

Gebaudebauelement (1) nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Querversteifungselemente (5) im wesent-
lichen zylindrische Elemente umfassen.

Gebaudebauelement (1) nach einem der vorange-
henden Anspriche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Querversteifungselemente (5) und / oder
die Deckschicht (3; 7) zumindest ein Material aus
der folgenden Gruppe von Materialien umfassen: Ei-
ne Vergussmasse mit einem feuerhemmenden Fiill-
stoff, ein gewebtes Material und ein gefilztes Mate-
rial.

Gebaudebauelement (1) nach einem der vorange-
henden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet,
dass die Querversteifungselemente (5) ein ausge-
hartetes GieBmaterial umfassen.

Verfahren zum Herstellen eines Geb&audebauele-
mentes (1), wobei das Verfahren die folgenden
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10.

11.

12.

13.

14.

15.

Schritte umfasst:

- Bilden einer Tragerschicht (2) mit einem Kern
aus einem geschaumten Material;

- Bilden von Querversteifungselementen (5) in
der Tragerschicht (2);

- Bilden einer Schichtanordnung mittels Anord-
nen einer Deckschicht (3; 7) auf zumindest einer
Seite der Tragerschicht (2) auf einer Au3enfla-
che (4; 6) der Tragerschicht (2);

- Anordnen der Schichtanordnung zwischen ei-
ner unteren Pressflache (20) und einer oberen
Pressflache (21); und

- Verpressen der Schichtanordnung mittels der
unteren Pressflache (20) und der oberen
Pressflache (21), um die Deckschicht (3; 7) mit
der Trégerschicht (2) zu verbinden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass beim Verpressen der Schichtanord-
nung beide Pressflachen (20, 21) beheizt werden.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Bilden der Querverstei-
fungselemente (5) in der Tragerschicht (2) die fol-
genden Schritte umfasst:

Bilden von Ausnehmungen (11) in der Trager-
schicht (2); und Auffillen der Ausnehmungen
(11) mit einem aushéartenden Material.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass das Bilden der Quer-
versteifungselemente (5) in der Tragerschicht (2) ein
Anordnen von Distanzdibeln (25) in den Ausneh-
mungen (11) umfasst.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass zwischen der unte-
ren Pressflache (20) und der oberen Pressflache
(21) ein Vakuum erzeugt wird, um die Presskraft fur
das Verpressen der Schichtenfolge zu erzeugen.

Verfahren nach einem der Anspriche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Deckschicht (3;
7) miteinem aushartenden Trankungsmittel getrankt
wird.

Verfahren nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zwischen der unteren Pressflache
(20) und der oberen Pressflache (21) ein Vakuum
erzeugt wird, so dass das Trankungsmittel teilweise
in die Tragerschicht (2) eindringt.
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