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Gegenstand der Erfindung sind Bauteile fir den innen-
und AuB3enausbau aus einem Material auf Basis von mit
einem ausgeharteten, geschaumten oder nicht geschaum-
ten Kunststoffbindemittel gebundenen, darin verteilten Biah-
mineralpartikein, welche dadurch gekennzeichnet sind, daB
der einzelne Bauteil (100) mit einem Basiskdrper (2) aus
einem wie eben genannten Material mit durch geschiumten
oder nichtgeschaumten Kunststoff gebundenen Bihmine-
ralpartikein (20) gebildet ist, welcher Basiskorper (2) an sei-
ner Aulenseite (A) bzw. an den dieselbe bildenden Flachen
eine mit ihm verzahnend integral verbundene AuBenbe-
schichtung (1) auf Basis eines zumindest
Gemisches eines anorganischen oder organischen Binde-
mittels mit zumindest -einem feinteiligen Zuschlag (10),
Zusatz od.dgl. aus inertem Material, sowie gegebenentalls
weiteren Zusatzmitteln aufweist, wobei in der Grenzzone
(12) zwischen Basiskorper (2) und AuBlenbeschichtung (1)
befindliche und aus derselben herausragende Blaihmineral-
partikel (20) des Basiskorpers (2) in die AuBenbeschi
(1) hinein eingedrungen sind, sowie Verfahren zur Herstel
lung der neuen Verbund-Bauteile.

(54) BAUTEILE BIN. BAUELEMENTE UND VERFAHREN ZU DEREN HERSTELLUNG
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Die vorliegende Erfindung betrifft Bauteile bzw. -elemente fiir den Innen- und AuBenausbau von Bauten,
insbesondere Platten, Leisten, Profile, Dekorelemente od.dgl. fiir Bauten, aus einem Material auf Basis von
mit einem im wesentlichen ausgeharteten, geschdumten Kunststoff-Bindemittel gebundenen, in denselben
verteilten Blahmineral-Partikeln, bevorzugt Bldhglas-Partikeln.

Derartige Bauteile, welche fiir die verschiedensten Zwecke in den unterschiedlichsten Ausfihrungsfor-
men handelsiiblich sind und Bau-Arbeiten im Bereich von Fassaden-Strukturierungen und -Rekonstruktio-
nen, Bau-Dekorationen und insbesondere Restaurierungsarbeiten aller Art wesentlich erleichtern, sind in
gréBerer Zahl bekanntgeworden, ebenso wie Verfahren zu deren Herstellung. Einige dieser Produkte sind
handelsiblich und werden in groen Mengen verarbeitet.

Nur beispielsweise wird dazu auf die DE 390 75 21 A1 verwiesen, weiche ein Verfahren zur Herstellung
von Leichtbauplatten unter Verwendung von Kugein aus Bldhglas od. dgl. und von einem geschiaumten
anorganischen und organischen Bindemittel beschreibt, wobei das Bindemittel mit den Kugeln gemischt,
aufgeschdumt und zwischen zwei, mit Abstand voneinander angeordneten, Formplatten unter Bildung einer
Matrix ausgehértet wird. Dort ist z.B. vorgesehen, da8 in die zwischen den beiden Formplatten befindliche
Mischung, bei deren Verdichtung und Aushadrtung eine Vielzahl von gleichmiBig verteilten, zur Plattenau-
Benseite hin offene Ausnehmungen ausgeformt werden.

Obwohl sich die derart erhiltlichen Bauteile bzw. Bauelemente durchaus im Sinne einer Beschieuni-
gung der Arbeiten am Bau als vorteilhaft erwiesen haben und sie sich, was ihre Temperaturbestindigkeit
betrifft, infolge ihres dem Wandmaterial bzw. Mauerwerk eines Bauwerkes angeglichenen Ausdehnungsko-
effizienten bewahrt haben, sind sie infolge der in ihnen vorhandenen Bldhglas-Kugeln einerseits relativ
grobkdrnig bzw. rauh und damit verschmutzungsanfallig und dariiberhinaus ist - als Foige der Grobkdrng-
keit und der Poren bzw. Zwischenrdume zwischen den einzelnen die Oberfliche Uberragenden Blahglas-
Kdrnern - ihre Bestandigkeit, insbesondere bei starker Bewitterung, oft nicht befriedigend. Darliberhinaus
genigen diese bekannten Bauelemente, wie z.B. Verkleidungsplatten, Stuckersatzelemente od.dgl. nicht
immer blick-dsthetischen Anspriichen, selbst dann, wenn sie ohnedies noch mit Fassadenfarbe od.dgl.
Uberzogen werden.

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, derartige (Leicht)-Bauteile bzw. -Bauelemente in den
verschiedensten Formen, wie z.B. die eingangs ndher genannten Bauteile zu schaffen, welche sich durch
eine glatte und gleichzeitig dichte Oberflichen-Beschaffenheit auszeichnen, was zu einer wesentlich
verbesserten Witterungsbesténdigkeit, Frostschadensicherheit und Temperturwechselbestandigkeit bei
gleichzeitig glinstigen, bauklimatischen Eigenschaften sowie zu wesentlich verringerter Verschmutzungsnei-
gung Uber lange Zeitrdume und, daraus resultierend, zu hoher optischer und dsthetischer Qualitat beitragt.

Die Erfindung betrifft somit Bauteile bzw. Bauelemente der eingangs genannten Art, wobei der einzeine
Bauteil dadurch gekennzeichnet ist, daB er mit einem Grund- bzw. Basiskdrper aus einem wie eben
genannten Material mit durch geschdumten oder nichtgeschdumten Kunststoff gebundenen Blahmineral-
Partikeln, und gegebenenfalls zusatzlich Armierungs-Faser-Partikeln gebildet ist, welcher Basiskdrper an
mindestens einer seiner Fldchen, bevorzugt jedoch an seiner AuBen-, Sicht- oder Dekorseite bzw. an den
dieselbe bildenden Flichen, eine mit ihm verzahnend integral verbundene AuBenbeschichtung auf Basis
eines zumindest im wesentlichen ausgeharteten Gemisches eines anorganischen bzw. mineralischen
und/oder eines organischen Bindemittels mit zumindest einem feinteiligen Zuschlag, faserartigen Zuschlag,
Zusatz, Fulimittel und/oder dgl. sowie gegebenenfalls weiteren Zusatzmitteln aufweist, wobei in der
Grenzzone zwischen Basisk&rper und AuBenbeschichtung befindliche und aus derselben herausragende
Blahmineral-Partikel und gegebenenfalls vorhandene Faser-Partikel des Basisk&rpers in die AuBenbeschich-
tung hinein eingedrungen sind. Diese Blahmineral-Partikel des Basiskdrpers sind also vom Bindemittel der
AuBenbeschichtung zumindest teilbedeckt bzw. teilumhiilit.

Wesentlich beim Erfindungsgegenstand ist eine tatsdchlich innige, materialschllssige Verbindung
zwischen dem Basis- bzw. Kernkdrper aus dem Leicht-Baumaterial auf Basis von gebldhten Mineral-
Partikeln und dieselben bindendem, geschdumtem oder nicht geschdumtem Bindemittel und der praktisch
dichten AuBen-Schicht, weiche nicht allein auf Oberflachen-Haftung nach Art einer Klebung, sondern
zusatzlich auf einem Eindringen von Material der AuBenbeschichtung in die rauhe, zumindest im Fall eines
geschdumten Kunststoffes als Bindemittel porose, Oberflichenschicht des Basiskdrpers einerseits und
einem Eindringen der zwingend vorgesehenen Bldhmineral-Teilchen des Basiskdrpers bzw. von Zonen oder
Teilbereichen derselben in die AuBenbeschichtungs-Masse und auf einem teilweisen Ein- bzw. Umbetten
dieser Blahmineral-Teilchen des Basiskdrpers mit bzw. in der letztgenannten Masse beruht.

Was die Bldhmineralien des Basiskdrpers selbst betrifft, seien - keineswegs vollstdndig - Perlit
Vermiculit, Blahton und Blahmineralien vulkanischen Ursprungs, wie Tuff- oder Bimsstein, genannt Wegen
der Steuerbarkeit von Viskositdt und Abbindeverhalten bei der Produktion und weiters von KorngréBe und
Kornverteilung sowie im Sinne einer verniinftigen Altstoff-Wiederverwertung sind Partikel aus gebldhtem
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Recyclingglas bevorzugt. Die eventuell vorgesehenen Armierungsfasern k&nnen tierische, pflanzliche,
synthetische, bevorzugt jedoch mineralische oder Glasfasern, z.B. Stapelfasern mit etwa 4 bis 16 mm
Lange sein. ‘

Die AuBenbeschichtung soll in jedem Fall relativ zum BasiskSrper dinn sein und sich durch eine
porenarme, je nach K&rnung der in ihr enthaltenen Zuschlige mehr oder weniger glatte Flache, also
insbesondere Sicht-, Dekor- bzw. AuBenfldche auszeichnen, wahrend z.B. die an den Bau, wie z.B. Winde,
Decken, Fensterumrahmungen u.dgl. zu bindende Unterseite der neuen Bauteile sich in ihren Material- und
Verarbeitungs-Eigenschaften nicht von derartigen Bauteilen des Standes der Technik unterscheiden. Es
kann aber auch eine beidseitige AuBenbeschichtung vorgesehen sein. Dadurch, daB die im einfachsten Fall
im wesentlichen einem erhdrteten Zementmdrtel entsprechende AuBenbeschichtung nur geringe Dicke
aufweist, ist auch der Vorteil einer nur minimalen GewichtserhShung der einzelnen Bauteile selbst gegen-
liber den bisher bekannten und verwendeten und eben nicht derart beschichteten Bauteilen verringerter
Dichte auf Basis von geschdumtem oder nicht geschdumtem Kunstharz und Bldhmineral-Partikein gegeben.

Die Erfindung umfaBt, wie aus der obigen Darstellung hervorgeht, zwei Gruppen von mit der (den)
neuartigen AuBenbeschichtung(en) ausgestatteten Bauteilen, namlich solche mit einem Basis-Kdrper verrin-
gerter Dichte mit durch eine aufgeschdumte und ausgehirtete Kunstharz-Matrix gebundenen Blahmineral-
Partikeln, und gegebenenfalls zusétzlichen Fasern, wobei der Anspruch 2 eine diesbeziigliche, bevorzugte
Ausfihrungsform betrifft, und weiters Bauteile mit im wesentlichen in einer nicht geschiumten, kompakten
Binde-Matrix, bevorzugt gebildet durch einen Kunstharz-Kleber, gebundenen Blihmineral-Partikein plus
eventuellen Armierungs-Faser-Partikeln, wobei hier der Anspruch 3 eine bevorzugte Ausfiihrungavariante
zum Gegenstand hat. Die letztgenannte Ausfihrungsform der neuen Bauteile eignet sich insbesondere fiir
solche geringerer Dimension, die jedoch eine "schwierige™ Oberflichen-Topografie und komplizierte Gestait
bzw. Profilierung aufweisen und besonders hohe Haltbarkeit haben sollen.

Kostengiinstig sind und durchaus der o.a. Forderung nach hoher Besténdigkeit und Lebensdauer sowie
nach einem &asthetisch ansprechenden Aussehen in ausreichendem MaBe entsprechen Bauteile gemi8 der
Erfindung mit AuBenbeschichtungen auf Basis anorganischer Bindemittel gemiB Anspruch 4.

Aus Griinden einer verringerten Wasseraufnahme-Tendenz sind die Zuschldge in der AuBenbeschich-
tung bevorzugterweise mit nicht gebidhten Mineral-Materialien gebildet, wie aus Anspruch 5 hervorgeht

Als fur die erfindungsgem&Ben Bauteile besonders geeignet haben sich AuBenbeschichtungen auf Basis
der in Anspruch 6 genannten mineralischen Bindemittel natiirlichen oder industriellen Ursprungs erwiesen,
wobei auch deren Kostenglinstigkeit einen nicht unwesentlichen Faktor darstellt.

In diesem Sinne sind Bauteile gem#B der Erfindung auf Basis von Massenzementen bzw. heute
durchaus vielfach eingesetzten Schnellzementen bevorzugt, wie im Anspruch 7 geoffenbart.

Ebenfalls kostengunstig und jederzeit und Uberall verfligbar sind Sande als Zuschlige bzw. Magerungs-
mittel in den neuen Bauteilen, wie dies gem#8 Anspruch 8 vorgesehen ist.

An dieser Stelle soll nochmals darauf verwiesen werden, daB durch die innig verzahnende, gegenseitig
materialdurchdringend materialschliissige Verbindung von Basiskdrper und Oberfidchenbeschichtung bei
den neuen Bauteilen RiBbildungen oder gar ein Abplatzen der Oberflichenschicht vom Basiskdrper
ausgeschlossen sind bzw. ist, was nicht nur zu der hohen Witterungs- und Temperaturwechsel-Bestindig-
keit und damit zu der hohen Lebensdauer der neuen Bauteile beitrdgt, sondem, wenn eine mineraibasierte
AuBenbeschichtung, die ja an sich bevorzugt ist, vorgesehen wird, auch ein Abbau eines organischen
Anteils des Basisk&rpers, z.B. durch Mikroorganismen, was insbesondere in feuchten Gegenden vorkommt,
ausgeschlossen ist.

Besonders bevorzugt ist die AuBenbeschichtung mit meist kostengiinstig erhiitlichen, mineral-basierten
Spachtelmassen gem#B8 Anspruch 9 gebildet wobei Spachteimassen, welche handelsiiblich sind, durchaus
hdchsten Anspriichen gerecht werden. i

Zur Erreichung und Einsteliung einer jeweils gewiinschten Feinrauhigkeit oder Glitte der Oberfliche an
der AuBenbeschichtung ist eine Klassierung des Zuschlags in derseiben im Sinne des Anspruches 10 von
besonderem Vorteil.

Selbstverstandlich kénnen auBer dem Bindemittel und dem jeweiligen Zuschlag - insbesondere jeweils
abgestellt auf Bedingungen bei der Fertigung - verschiedene Zusitze aus der Gruppe der im Anspruch 11
keineswegs vollstindig aufgezéhiten Stoffe bzw. Substanzen in den neuen Bauteilen enthalten sein.

Obwohl im Rahmen der Erfindung Bauteilen mit AuBenbeschichtungen auf Basis mineralischer Binde-
mittel und Zuschidge eine gewisse Schwerpunkt-Bedeutung zukommt, sind AuBenbeschichtungen auf Basis
von organischen Bindemitteln, also insbesondere von organischen Klebem der verschiedensten Art, im
Rahmen der Erfindung keinestalls ausgeschlossen, wie aus Anspruch 12 hervorgeht.

Bevorzugt werden wésserige oder beim Erh#rten Wasser abgebende und/oder verbrauchende Kunst-
harz-Harter-Systeme eingesetzt, da dadurch ein gewisser gegenseitiger Wasser- bzw. Feuchte-Austausch
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zwischen Basiskdrper und AuBenbeschichtung, insbesondere beim Abbinden sowie Er- und Aushérten von
deren Bindemitteln, was nicht immer gleichzeitig erfolgen muB, also etwa gegenseitige Wasserspende- und
Wasserabsaug-Effekte genutzt werden kann bzw.kGnnen.

In diesem Sinne kdnnen, was den Einsatz organischer Bindemittel in der AuBenbeschichtung betrifft,
die Merkmale gemé&B8 Anspruch 13 von Bedeutung sein.

Je nach Ort des Einbaus, ob in Innenrdumen oder bau-auBenseitig je nach Bewitterungs- und
Sonneneinstrahlungs-Lage und klimatischer Zone kann die Dicke der AuBenbeschichtung, bevorzugt inner-
halb des durch den Anspruch 14 gegebenen Rahmens, schwanken.

Die grundsétzlich relativ geringe Dicke der AuBenbeschichtung tragt zur Bestindigkeit der Bindung
zwischen sich und dem Basiskdrper und damit zur hohen Lebensdauer selbst bei extremen Klima-
Wechselbedingungen vorteilhaft bei.

Die Stabilitdt des Gesamtkdrpers gegen mechanische Beschidigung, insbesondere im Hinblick auf die
notorisch rauhen Bedingungen an Baustellen wird durch einen - an sich bekannten - Einbau von flichigen
Armierungselementen, wie Netzen od.dgl. in den Basiskdrper der neuen Bauteile und/oder durch integralen
Einbau von Armierungs-Fasem in denselben gemidB Anspruch 15 in vorteilhafter Weise erh&ht.

In diesem Sinne vorteilhaft, aber auch nach erfolgtem Einbau aus Griinden geringerer Verletzlichkeit
glinstig ist eine Verstdrkung der AuBenbeschichtung an Extremstellen der Sichtseite der neuen Bauteile
gemidB Anspruch 16 .

Diese Art der Verstdrkung 148t sich insbesondere bei einer Herstellung der neuen Bauteile in diskonti-
nuierlich arbeitenden Formen bzw. Schiaumformen, wie sie spater niher beschrieben ist, erzielen, da an
Innenkanten bzw. Innenecken der Form sich eine flieBfahige Auftragsmasse mehr ansammelt als an deren
Flachen.

Besonders hohe Qualitdt kann durch gesonderte - eventuell nicht vollflichig wirksame - Druckbeaut-
schlagung der AuBenseite der neuen Bauteile, z.B. knapp nach dem Entformen, z.B. durch einen Prigevor-
gang od.dgl. gemdB Anspruch 17 erzielt werden.

Was nun die Herstellung der neuen Bauteile in den verschiedensten Formen betrifft, eignet sich eine
diskontinuierliche Arbeitsweise mit diskreten Einzel-Formen besonders fiir anspruchsvolle, formenreiche und
unter Umstdnden sogar kinstlerische Qualitédt aufweisende Bauteile in kieineren Stiickzahlen, wie z.B., fur
Fenster-Dekorteile, Fassaden-Schmuckelemente od.dgl. ganz besonders, obwohl selbstverstindlich auch
Platten, Leisten und Profile mit besonders hochqualitativer Oberfliche giinstigerweise auf diese Art
hergestellt werden. In diesem Sinne zeichnet sich ein erstes, im Rahmen der Erfindung bevorzugtes
Verfahren zur Herstellung der neuen Bauteile dadurch aus, daB

- in einem 1. Schritt auf die - einer jeweils gewlinschten Gestaltung der Sichtseite entsprechend
geformte - Innenfliche einer Kunstharz-Form eine, bevorzugt wasserhaltige, Beschichtungs-Masse
aus nicht schdumendem Bindemittel, Zuschlag und eventuellen Zusatzstoffen, bevorzugt mit einer
Schichtdicke im Bereich von 0,3 bis 6,5 mm, insbesondere von 0,5 bis 2 mm, aufgetragen wird und
daB danach

- in einem 2. Schritt - und zwar noch vor einem vollstdndigen Abbinden der genannten, die Innenseite
der Form bedeckenden AuBenbeschichtungs-Masse -

- eine schaumfahige oder nicht-schdumende BasiskSrper-Masse auf Basis von in mindestens einem,
bevorzugt durch Wasserzusatz, aufschdumenden organischen Kunstharz oder von in einem nicht-
schdumenden Kunstharz-Kieber verteilten Blahmineral-Partikeln, insbesondere Blihsilikat-, bevorzugt
Bléhglas-Partikeln, eingebracht wird und daB

- nach SchiieBen der Form und/oder in einer Presse unter Druckaufbau und/oder Druckbeaufschlagung
nach einer eventuellen Schdumung die Hartung von miteinander grenzilichen-verzahnender Basisk&r-
per-Masse und AuBenbeschichtungs-Masse unter Bildung des fertigen Bauteils bzw. Bauelementes
vorgenommen wird.

Qualitativ durchaus immer noch ausreichend hochstehende, Endlos- und Massenware 138t sich gemi8
der Erfindung nach einem zweiten, dafiir bevorzugterweise angewandten FertigungsprozeB produzieren,
welcher dadurch gekennzeichnet ist, daB

- zur Herstellung der genannten Bauteile in "Endios-Form", insbesondere von Leisten, Profilen od.dgl.,
in einem kontinuierlichen Verfahren auf die einer jeweils gewlinschten Gestaltung der Sichtseite der
genannten Bauteile entsprechend geformte Innenflache einer, gegebenentalis beheizbaren und/oder
druckbeautschlagbaren, kontinuierlich bewegten Mitlaut-Form,

- eine bevorzugt wasserhaltige, Beschichtungs-Masse aus nicht schdumendem Bindemittel, Zuschlag
und eventuell Zusatzstoffen, bevorzugt in einer Schichtdicke im Bereich von 0,3 bis 6,5 mm,
insbesondere von 1 bis 3 mm, aufgetragen wird,
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- daB in die derart mit der AuBenbeschichtungs-Masse beaufschlagte Form noch vor einem vollstandi-
gen Abbinden der schon eingebrachten Auenbeschichtungs-Masse, bevorzugt in einem Abstand von
der Einlaufseite der Mitlauf-Form stromabwdrts, eine BasiskSiper-Masse auf Basis von entweder in
mindestens einem, bevorzugt durch Wasserzusatz, aufschdumenden organischen Kunstharz

- oder von in einem im wesentlichen nicht-schdumenden Kunstharz-Kleber verteilten Blahmineral-,
insbesondere Blihsilikat-, vorzugsweise Blahglas-Partikeln eingebracht wird und

- da8B nach jeweils entsprechender Lauf- bzw. Verweilzeit der Masse in der Mitlauf-Form zumindest bis
zum Abbinden und/oder Vorerhdrten der AuBenbeschichtungs-Masse und bis zum Ende eines
eventuellen Schdumvorgangs der so gebildete Verbund-Bauteil kontinuierlich aus der Mitlauf-Schaum-
Form ausgebracht und abgeldngt wird.

Ganz wesentlich bei der Herstellung der neuen Bauteile, egal ob diese nun kontinuierlich oder
diskontinuierlich erfolgt, ist das Auftreten bzw. der Aufbau von Druck. Dies kann unter Umstédnden nur der
beim Schdaumen einer schdumfahigen Basisk8rper-Masse ohnedies auftretende Druck in einer geschlosse-
nen bzw. schlieBbaren Form sein, bevor ein Abbinden und Hirten der Massen erfolgt, sodaB jeweils
Material vom Basiskorper in die AuBenbeschichtung und umgekehrt transferiert wird, was die hervorragende
'Verzahnung" von Basiskdrper und AuBenbeschichtung in deren Kontaktzone bewirkt. Besonders bevorzugt
wird aber gezielt mit Druckbeaufschlagung, 2.B. mittels Presse gearbeitet, um den Verzahnungseffekt zu
fordern.

im Falle des Einsatzes einer nicht schdumfidhigen Masse fiir die Bildung eines BasiskSrpers mit
Blahmineral-Partikeln in einer Kompakt-Matrix, also fiir Massen auf Basis eines nicht schdumenden
Kunstharz-Klebers als Binde-Matrix fiir die Bldhmineral-Partikel wird der Druck mittels Pressen erzeugt.
Dadurch wird ebenfalls die gegenseitige innige Verzahnung der Grenzflichen von AuBenbeschichtung und
Basiskdrper und die wechselseitige Penetration der Blahmineral-Partikel in die AuBenbeschichtung und des
feink8rnigen Zuschlags aus derselben in den Basiskdrper erreicht.

Bevorzugte Techniken zur Vor-Ausbildung der AuBenbeschichtung in der Schaum-Form nennt der
Anspruch 20.

Fir den o.a. Materialtransfer zwischen Basisk&rper und AuBenbeschichtung besonders ginstig sind
Drucke innerhalb der im Anspruch 21 genannten Bereiche.

Was den genannten Materialtransfer selbst betrifft, ist ein Ablauf desselben gemi8 Anspruch 22
besonders glinstig.

Bevorzugte Bereiche der bei der Produktion der neuen Bauteile einzuhaltenden Temperaturen nennen
im aligemeinen der Anspruch 23 und im besonderen der Anspruch 24.

Als der verzahnend integralen Bindung zwischen Basiskdrper und AuBenbeschichtung besonders
forderlich haben sich Zusammensetzungen der Masse fir die Bildung des geschdumten Basiskdrpers, wie
sie Anspruch 25 angibt, bewdhrt, wobei KomgrdBen-Verteilungs-Verhdltnisse der Blahmineral-Partikel
gemaB Anspruch 26 zu besonders giinstigen Ergebnissen flihren.

SchlieBlich gibt der Anspruch 27 an, wie man zu Bauteilen gelangt, bei denen schon im Basiskdrper
auf FeinkOrnigkeit geachtet ist, um besonders glatte AuBenbeschichtungen zu erhalten.

Anhand der folgenden Beispiele wird die Erfindung naher erldutert:

Beispiel 1: Blahglas-Formteile mit geschdumtem Bindemittel auf Kunstharzbasis:

in die Mulde einer quadratisch-flachprismatischen Form mit den MaBen 20x20x2 cm wird in einer
mittleren Schichtstdrke von 2,5 mm eine flr die Bildung der AuBenbeschichtung vorgesehene Masse auf
Basis einer handelsiblichen, zuerst trocken-pulverigen Spachtelmasse (Portlandzement und Quarzmehl) fur
AuBenanwendungen im Verhiltnis von etwa 1:1 mit Wasser angeriihrt und mittels Sprih-Auftragsgerdt oder
Spachtel gleichma8ig aufgetragen.

Innerhalb von 5 bis 15 min wird in die derart beschickte Form in einer mittleren Hhe von 1,65 cm mit
der Masse fir die Bildung des Basiskdrpers gleichméBig locker aufgefiillt. Die gemischte Masse fiir die
Bildung des Basiskdrpers besteht aus:

100 Gewichtsteilen Bldhglas, KorngréB8enverteilung: zu je einem Drittel 0,5 bis 1 mm, weiters 1 bis 2
mm und 2 bis 4 mm und aus 10 bis 30 Gewichtsteilen Polyurethan-Klebstoff sowie Wasser als Hérter in
einer Menge von 15 Gew-% vom Harz. Nach ca. 0,5 cm Auftrag wird ein erstes Glasgittergewebe mit einer
Maschenweite von 0,7x0,7 cm eingelegt und nach beendetem Eintrag der Basisk&rpermasse bis zu einer
GesamthGhe von etwa 1,65 cm wird ein zweites gleichartiges Glasgittergewebe eingelegt. Die gesamte
Masse wird mit ca. 10 bis 15 bar auf 1 cm Dicke zusammengepreBt. Die so geformte Platte hdrtet innerhalb
von ca. 15 Minuten bei einer Temperatur von c¢a. 60 * C und einem Druck von ca. 3 bar aus.

Es wird eine Bau-Leichtplatte mit einer Dichte von etwa 0,73 g/cm?® mit zu den bisher bekannten
derartigen Bauplatten gleichartigen Verarbeitungs-Eigenschaften, jedoch einer wesentlich glatteren, hoch
witterungsbestédndigen und asthetisch ansprechenden Sichtflache erhalten.
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Beispiel 2: Blahglasformteile mit nicht aufschdumendem Bindemittel (Polyurethan- oder Epoxyharz):

In die Mulde einer quadratisch-flachprismatischen Form mit den MaBen 20x20x2 cm wird in einer
mittleren Schichtstdrke von 2,5 mm eine flir die Bildung der AuBenbeschichtung vorgesehene Masse auf
Basis einer handelsiblichen, zuerst trocken-pulverigen Spachtelmasse (Portlandzement und Quarzmehl) fiir
AuBenanwendungen im Verh3ltnis von etwa 1:1 mit Wasser angeriihrt und mittels Spriih-Auftragsgerét oder
Spachtel gleichmaBig aufgetragen.

innerhalb von 5 bis 15 min wird die derart beschickte Form in einer Hohe von 1,5 cm mit der
Basismasse gleichmiBig locker aufgefiillt. Die gemischte Masse besteht zu

100 Gewichtsteilen aus Bldhglas, KorngréBenverteilung: zu je einem Drittel 0,25 bis 0,5 mm, weiters 0,5
bis 1 mm und 1 bis 2 mm und aus 15 bis 60 Gewichtsteilen Polyurethan-Kiebstoff als A-Komponente und
einem Hérter auf Aminbasis als B-Komponente in einem Mischungsverhiltnis von 100:30 Gewichtsteilen).
Nach ca. 0,5 cm Auftrag wird das erste Glasgittergewebe und nach beendetem Eintrag bis zu einer Hhe
von etwa 1,5 cm wird ein zweites Glasgittergewebe, mit einer Maschenweite beider Gitter: ca. 7mm,
eingelegt. Die gesamte Masse wird mit ca. 5 bis 15 bar auf 1 cm Dicke zusammengepre8t. Die so geformte
Platte hédrtet innerhalb von ca. 15 min bei einer Temperatur von ca. 60°C aus.

Unterschiede zur Platte mit geschdumtem Harz gem3B Beispiel 1:

Auf die im Beispiel 2 beschriebene Weise kdnnen mit dem nicht schiumenden Kunstharz-Kleber
speziell bzw. schwieriger profilierte Teile und strukturierte bzw. reliefierte Oberflichen vorteilhaft hergestelit
werden. Die Teile sind schwerer durch das Fehien der Schaumstruktur, die feinere Kornstruktur und einen
gréBeren Harzanteil. Die hier beschriebene Masse auf Kleber-Basis ist eher flir kieinere Teile bestimmt,
man erspart sich bei der Herstellung aber die Aushértepressung, was Kosten-Einsparungen bringt.

Zur weiteren Erlduterung der Erfindung wird auf die Zeichnung verwiesen, welche im SchrégriB,
teilweise aufgeschnitten, einen erfindungsgemé&Ben Bauteil 100 in Form einer Platte zeigt. Zur AuBen- bzw.
Sichtseite A hin ist eine AuBenbeschichtung 1 verzahnend integral durch eine Wellenlinie symbolisierte
Kontakt- bzw. Grenzzone 12 mit dem Basiskdrper 2 verbunden, an dessen Unterseite U ein Verstirkungs-
netz 3, z.B. aus Glasfaser, gebunden ist. Die AuBenbeschichtung 1 ist bevorzugterweise mit einer
Spachteimasse auf Basis eines zementartigen Bindemittels mit Quarzsand 10 als Zuschlag gebildet und in
diese sind an der Grenzfliche 12 Bldhsilikat-Teilchen 20 des Kernk&rpers 2 eingepreft und bilden dort die
Grenzschichte 12. Die gezeigte Platte zeichnet sich z.B. durch geringe Dichte aus, wenn sie aus Blidhglas-
Teilchen, gebunden in geschdumtem Kunststoff, z.B. Polyurethanharz besteht, wobei der Basisk&rper 2
relativ grobkdrnig ist und der zur AuBenseite A hin mit der dUnnen, z.B. 0,5 bis 5 mm dicken, AuBenbe-
schichtung 1 versehen ist, welche glatt und witterungsbestindig ist und den darunterliegenden BasiskGrper
2 vor duBeren, z.B. mechanischen und Witterungs-Einflissen schitzt.

Wichtig ist es, daB sich zwischen der AuBenbeschichtung und dem Basiskdrper bei der Druckbeaui-
schlagung eine Zone bildet bzw. beim fertigen Bauteil vorliegt, in der das Material des Basisk&rpers und
das Material der AuBenbeschichtung sich gegenseitig durchdringend vermischt bzw. gemeinsam vorliegen.

Patentanspriiche

1. Bauteile bzw. -elemente fir den Innen- und AuBenausbau von Bauten, insbesondere Platten, Leisten,
Profile, Dekorelemente od.dgl., aus einem Material auf Basis von mit einem im wesentlichen ausgehér-
teten, geschdumten oder nicht-geschiumten Kunststoff-Bindemittel gebundenen, in demselben verteil-
ten Blahmineral-Partikeln, bevorzugt Bldhgias-Partikeln, dadurch gekennzeichnet, daB der einzeine
Bauteil (100) mit einem Grund- bzw. Basisk&rper (2) aus einem wie eben genannten Material mit durch
geschdumten oder nicht-geschdumten Kunststoff gebundenen Blahmineral-Partikeln (20), und gegebe-
nenfalls zusétzlich Armierungs-Faser-Partikeln gebildet ist, welcher BasiskGrper (2) an mindestens einer
seiner Flachen, bevorzugt jedoch an seiner AuBen-, Sicht- oder Dekorseite (A) bzw. an den dieselbe
bildenden Fldchen, eine mit ihm verzahnend integral verbundene AuBenbeschichtung (1) auf Basis
eines zumindest im wesentlichen ausgehérteten Gemisches eines anorganischen bzw. mineralischen
und/oder eines organischen Bindemittels mit zumindest einem feinteiligen Zuschlag (10), faserartigen
Zuschlag, Zusatz, Fiillmittel und/oder dgl. sowie gegebenenfalls weiteren Zusatzmitteln aufweist, wobei
in der Grenzzone (12) zwischen Basiskdrper (2) und AuBenbeschichtung (1) befindliche und aus
derselben herausragende Bldhmineral-Partikel (20) und gegebenenfalls vorhandene Faser-Partikel des
Basiskdrpers (2) in die AuBenbeschichtung (1) hinein eingedrungen sind.

2. Bauteile bzw. Bauelemente nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der einzelne Bauteil
(100) mit einem Grund- bzw. BasiskSrper (2) mit durch einen (auf)geschdumten Kunststoff auf
Polyurethan- oder Epoxyharz-Basis gebundenen Bldhmineral-Partikeln und gegebenenfalls Armierungs-
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faser-Partikein gebildet ist.

Bauteile bzw. Bauelemente nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der einzelne Bauteil
(100) mit einem Grund- bzw. Basiskdrper (2) mit durch einen nicht (aufy)geschdumten Kunststoff-Kieber
auf Polyurethan- oder Epoxyharz-Basis gebundenen Bl&hmineral-Partikeln und gegebenenfalls Armie-
rungsfaser-Partikeln gebildet ist.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenbeschichtung (1)
auf Basis eines im wesentlichen porenfreien, nicht geschdumten, bevorzugt anorganischen, Bindemit-
tels gebildet ist.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenbeschichtung (1)
auf Basis eines im wesentlichen porenfreien, nicht geschdumten, vorzugsweise anorganischen, Binde-
mittels mit mindestens einem feinteiligen Zuschlag, Zusatz und/oder Fiilier, insbesondere mit kdrnigen
und/oder faserigen Partikeln, aus einem nicht geblahten, bevorzugt anorganischen bzw. mineralischen
Material, gebildet ist.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenbeschichtung (1)
auf Basis eines zur Abbindung und Erhdrtung mit Wasser bzw. Feuchtigkeit fahigen bzw. in Wasser
Ioslichen und bei Wasserentzug erhdrtenden anorganischen Bindemittels aus der Gruppe:

gebrannte Zemente; hydraulische oder latent-hydraulische, zementartige Bindemittel natirlichen oder
industriellen Ursprungs, wie z.B. Trasse, Puzzolane, Flugaschen und/oder Schiacken; hydraulische
Kalke; Gipse mit unterschiedlichem Brennstatus, weiters wasserldsliche Silikate, z.B. Wasserglas,
und/oder Phosphate, wie z.B. Aluminiumphosphat, gebildet ist.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, da die AuBienbeschichtung (1)
auf Basis eines iiblichen Portlandzements und/oder eines schnellerhidrtenden Zementes, insbesondere
eines solchen auf Basis von 11 Ca0 « 7 AlQ3; « Ca(F, Cl)2, gebildet ist

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenbeschichtung (1)
auf Basis eines, wie in den vorangegangenen Anspriichen genannten, bevorzugt anorganischen bzw.
mineralischen, Bindemittels mit feink&rnigem Mineralsand, bevorzugt Silikat- bzw. Quarzsand, als
Zuschlag gebildet ist.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, daB die AuBenbeschichtung (1)
mit einer handelisliblichen Spachtelmasse und/oder einem handelstblichen Anstrichpulver auf Basis
eines anorganischen Bindemittels flir Bau-AuBenarbeiten, insbesondere mit einer handelsiblichen
Spachteimasse flir AuBenanwendung und/oder einem Anstrichpulver auf Basis von Kalkmischungen
bzw. Kalk-Zementmischungen, gebildet ist.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, daB die mittlere GroB8e der
Partikel (10) des Zuschlags, Zusatzes, Flllers od.dgl. der AuBenbeschichtung (1) um zumindest eine
Zehnerpotenz, bevorzugt um zumindest zwei Zehnerpotenzen, unter jener der Bldhmineral-Partikel (20)
des Basisk&rpers (2) liegt.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, daB in der Bindemittelmasse
der AuBenbeschichtung (1) als weitere Zusatzstoffe Abbinde- und Erhartungsbeschieuniger, -regler,
viskositdtsverdndernde Substanzen und/oder Anreger enthalten sind.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, daB im Falie einer Auienbe-
schichtung (1) auf Basis eines im wesentlichen nicht gesch@umten, organischen Bindemittels bzw.
Klebers derselbe aus bzw. mit einer wisserigen Kunstharz-Dispersion gebildet ist.

Bauteil nach Anspruch 1 oder 12, dadurch gekennzeichnet, daB8 im Falle einer AuBenbeschichtung
(1) auf Basis eines organischen Bindemittels bzw. Kiebers das- bzw. derselbe auf einem |8sungsmittel-
freien bzw. -armen, bevorzugt feuchtigkeitsvernetzenden, Einkomponenten-Harz, z.B. Epoxy- oder
Polyurethan-Harz, beruht.
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Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, daB, unabhingig von der
Materialstdrke (d,) des BasiskGrpers (2), die mittiere Dicke (d,) der AuBenbeschichtung (1) 0,2 bis 6
mm, bevorzugt 0,5 bis 2,5 mm, betragt.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, daR der Basiskdrper (2)
mittels eines an seine Unterseite (U) gebundenen und/oder mindestens eines in denselben inkorporier-
ten Verstarkungs-Gitters, -Netzes oder -Gewebes (3), beispielsweise aus Mineral- oder Glasfasern,
und/oder mittels in ihn direkt integrierten Mineral-, insbesondere Glasfasern, z.B. Stapelfasern mit etwa
4 bis 16 mm Lénge, armiert ist.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, da8 die AuBenbeschichtung
(1) im Nahbereich von Kanten oder Ecken eine gro8ere Dicke (d,) aufweist als in flichigen Bereichen
desselben.

Bauteil nach einem der Anspriiche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, da8 die AuBenbeschichtung
(1) durch einen Pragungsvorgang verdichtete Flachenbereiche aufweist.

Verfahren zur Herstellung von Bauteilen bzw. Bauelementen gemaB einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, da8

- in einem 1. Schritt auf die - einer jeweils gewlinschten Gestaltung der Sichtseite entsprechend
geformte - Innenfliche einer Kunstharz-Form eine, bevorzugt wasserhaltige, Beschichtungs-
Masse aus nicht schdumendem Bindemittel, Zuschlag und eventuellen Zusatzstoffen, bevorzugt
mit einer Schichtdicke im Bereich von 0,3 bis 6,5 mm, insbesondere von 1 bis 3 mm, aufgetragen
wird und daB danach

- in einem 2. Schritt - und zwar noch vor einem volistindigen Abbinden der genannten, die
Innenseite der Form bedeckenden AuBenbeschichtungs-Masse -

- eine schdumfihige oder nicht-schdumende Basiskdrper-Masse auf Basis von in mindestens
einem, bevorzugt durch Wasserzusatz, aufschdumenden organischen Kunstharz oder von in
einem nicht-schdumenden Kunstharz-Kieber verteilten Blahmineral-Partikeln, insbesondere Bldh-
silikat-, bevorzugt Bldhglas-Partikeln, eingebracht wird und daB

- nach SchlieBen der Form und/oder in einer Presse unter Druckaufbau und/oder Druckbeaufschla-
gung nach einer eventuellen Schidumung die Hartung von miteinander grenzfldchen-verzahnender
BasiskOrper-Masse und AuBenbeschichtungs-Masse unter Bildung des fertigen Bauteils bzw.
Bauelementes vorgenommen wird.

Verfahren zur Herstellung von Bauteilen bzw. Bauelementen gem#B einem der Anspriiche 1 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, da8

- zur Herstellung der genannten Bauteile in "Endlos-Form", insbesondere von Leisten, Profilen
od.dgl., in einem kontinuierlichen Verfahren auf die einer jeweils gewlinschten Gestaltung der
Sichtseite der genannten Bauteile entsprechend geformte Innenfliche einer, gegebenenfalis
beheizbaren und/oder druckbeaufschlagbaren, kontinuierlich bewegten Mitlauf- Form,

- eine bevorzugt wasserhaltige, Beschichtungs-Masse aus nicht schdumendem Bindemittel, Zu-
schlag und eventuell Zusatzstoffen, bevorzugt in einer Schichtdicke im Bereich von 0,3 bis 6,5
mm, insbesondere von 1 bis 3 mm, aufgetragen wird,

- daB in die derart mit der AuBenbeschichtungs-Masse beaufschlagte Form noch vor einem
volistdndigen Abbinden der schon eingebrachten AuBenbeschichtungs-Masse, bevorzugt in einem
Abstand von der Einlaufseite der Mitlauf-Form stromabwirts, eine BasiskGrper-Masse auf Basis
von entweder in mindestens einem, bevorzugt durch Wasserzusatz, aufschiumenden organi-
schen Kunstharz

- oder von in einem im wesentlichen nicht-schdumenden Kunstharz-Kieber verteilten Blahmineral-,
insbesondere Bidhsilikat, vorzugsweise Bldhglas-Partikeln, eingebracht wird und

- daB nach jeweils entsprechender Lauf- bzw. Verweilzeit der Masse in der Mitlauf-Form zumindest
bis zum Abbinden und/oder Vorerhirten der AuBenbeschichtungs-Masse und bis zum Ende eines
eventuellen Schidumvorgangs der so gebildete Bauteil kontinuierlich aus der Mitlaut- Form
ausgebracht und abgelangt wird.

20. Verfahren nach Anspruch 18 oder 19, dadurch gekennzeichnet, daB die Aufbringung der AuBienbe-

schichtungs-Masse auf die Mitlaut-Form-Innenflache durch Aufwalzen, Aufspritzen bzw. Aufspriihen
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erfoligt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 20, dadurch gekennzeichnet, daB beim Formen mit oder
ohne Schaumen der Basisk&rper-Masse zur Bildung des Basiskdrpers in der Schium-Form der Druck
auf 5 bis 20 bar, bevorzugt auf 7 bis 12 bar, insbesondere auf etwa 10 bar, eingestelit wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 18 bis 21, dadurch gekennzeichnet, daB8 beim Formen bzw.
beim eventuellen Schdumen der Basiskdrper-Masse - infolge der Druckbeaufschlagung und/oder des
Druckaufbaus in der Form - im Nahbereich der Kontaktzone zur im 1.Schritt in die Form eingetragenen,
zumindest noch nicht voll abgebundenen, noch piastischen AuBenbeschichtungs-Masse befindliche
Blahmineral-, insbesondere Bldhglas-Partikel aus der Basiskorper-Masse in die AuBenbeschichtungs-
Masse eingeprefit werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 22, dadurch gekennzeichnet, daf die Temperatur in der
Schaumform auf 50 bis 100 * C, insbesondere auf 60 bis 90C, gebracht bzw. gehalten wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 23, dadurch gekennzeichnet, da8 im Falle des
Einsatzes einer Basiskdrper-Masse auf Basis eines Polyurethan- oder Epoxy-Harzes die Form wihrend
des Druckaufbaues auf 50 bis 90 * C, insbesondere auf 60 bis 70 ° C, erhitzt wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 24, dadurch gekennzeichnet, daB eine Basiskdrper-
Masse aus 100 Gew.-Teilen Bidhsilikat-, insbesondere Blihglas-Partikeln mit einer Kérnung von 0,25
bis 4 mm, 10 bis 30 Gew.-Teilen eines handelsliblichen Polyurethanharz-Kiebers und 1 bis 4 Gew.-
Teilen Wasser eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daf die Bladhsilikat-,
insbesondere Blahglas-Partikel in der Basiskdrper-Masse im wesentlichen folgende Kornverteilung
aufweisen:

Anteil, Masse-% bevorzugter Anteil, Masse-% PartikelgroBe, mm

25-40 30-35 05-1
25- 40 30-35 1-2
25-40 30-35 2-4.

Verfahren nach einem der Anspriiche 18 bis 25, dadurch gekennzeichnet, da8 - zur Herstellung von
fein-strukturierten Oberflichen - in der Basiskdrper-Masse Blahglas-Partikel einer PartikelgréBe von
0.25 bis 0,5 mm im AusmaB von zumindest 75 Masse-%, insbesondere von zumindest 90 Masse-%,
vorliegen.

Hiezu 1 Blatt Zeichnungen
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