SCHWEIZERISCHE EIDGENOSSENSCHAFT
EIDGENOSSISCHES INSTITUT FUR GEISTIGES EIGENTUM

AR
a1 CH 711237 A2

(51) Int. Cl.: E04B 1/76 (2006.01)

E04B 1/78 (2006.01)

T . . . E04B 1/94 (2006.01)

Patentanmeldung fiir die Schweiz und Liechtenstein C04B 1404 (2006.01)

Schweizerisch-liechtensteinischer Patentschutzvertrag vom 22. Dezember 1978

12 PATENTANMELDUNG

(21) Anmeldenummer: 00898/15

(22) Anmeldedatum:

22.06.2015

(43) Anmeldung veréffentlicht:  30.12.2016

(71) Anmelder:
Manfred Sterrer, Plischkestrasse 3/1
4863 Seewalchen (AT)
Martin Maier, Feldbergstrasse 6
79258 Hartheim-Bremgarten (DE)
Josef Scherrer, Schiller 16
6440 Brunnen (CH)

(72) Erfinder:
Manfred Sterrer, 4863 Seewalchen (AT)
Petra Sterrer, 4863 Seewalchen (AT)
Martin Maier, 79258 Hartheim-Bremgarten (DE)
Josef Scherrer, 6440 Brunnen (CH)

(74) Vertreter:
Felber & Partner AG Patentanwalte, Dufourstrasse 116
Postfach
8034 Zurich (CH)

(54) Stabile Formkérper oder Platten zur Warmeddmmung und fiir den Brandschutz, das Verfahren
zu ihrer Herstellung und ihre Verwendung sowie Bauwerk daraus.

(57) Die stabilen Formkérper und Platten werden als Leichtbau-
material zur Warmedammung und zur Verwendung als Brand-
schutz eingesetzt. Sie sind einzig aus einem mineralischen Bin-
demittel mit chemischen Zusatzen hergestellt. Diese chemi-
schen Zusatze schliessen einerseits ein Hydrophobierungsmit-
tel ein, und andererseits ein Sauerstoffbindemittel, zum Beispiel
Wasserstoffperoxid, welches beim Anmachen mit Wasser Sau-
erstoff ausscheidet und einen Schaumungseffekt bewirkt. Da-
zu kommt ein Katalysator, zum Beispiel Braunstein, fiir die Be-
schleunigung der Schaumung. Damit wird erzielt, dass die Dich-
te des getrockneten Produktes zwischen 40 bis 120 Gramm/Liter
liegt und einen Lambda-Wert unter 0.055 mW/mK aufweist. Die
Verwendung der stabilen Formkérper und Platten dient zum Er-
stellen von Wandaufbauten innen oder aussen an Gebauden, in-
dem Dammplatten (8) auf eine gesauberte, mit einem Putz egali-
sierte und hernach mit Klebemértel versehene Innen- oder Aus-
senwand eines Gebaudes appliziert werden, bedarfsweise me-
chanisch an der Gebaudewand (3) fixiert werden und hernach
ein Unterputz (9) mit Armierungsgewebe-Gitter (10) auf Glasba-
sis aufgetragen wird und schliesslich ein Oberputz aufgebracht
wird, der wahlweise mit einem Farbanstrich versehen wird. Es
kénnen auch ganze Bauwerke ganz oder teilweise mit diesen
Formkérpern erstellt werden, zum Beispiel Bootsstege und Bo-
jen etc.
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Beschreibung

[0001] Diese Erfindung betrifft spezielle stabile Formkdrper oder stabile Platten als Leichtbaumaterial fir Anwendungen
aller Art und insbesondere wenn als Platten ausgefliihrt zum Verbauen als Innen- und Aussenwarmeddmmung von Bau-
werken. Die Platten und Formkdrper sind auch flir den Brandschutz vielseitig einsetzbar. Andererseits betrifft die Erfindung
das Verfahren zur Herstellung dieser stabilen Formkérper und Platten, ihre Verwendung und schliesslich Bauwerke, die
aus solchen Formkdrpern oder Platten bestehen oder solche enthalten, oder Bauwerke, an denen Aussen- oder Innen-
wéande damit gegen den Warmedurchgang ausgerustet sind, d.h. in branchenUblicher Ausdruckweise «isoliert» sind - das
heisst warmegedammt sind.

[0002] Altbauten sind zwar oftmals schén — manchmal eigentliche Baudenkmaler — aber sie weisen meist eine schlecht
warmedammende Bauhllle auf und sind allgemeinen schwer nachtraglich zu ddmmen. Die Entwicklung effizienter Damm-
systeme, etwa eines guten warmedammenden Dadmmputzes oder gut warmedammender Dammplatten ist daher eine
Herausforderung. Heute gibt es Ddmmputze und Ddmmplatten auf der Basis von Aerogel, die doppelt so gut Warme dam-
men wie sonst Ubliche Dammputzsorten. Der Referenzwert fir die Ddmmung ist der Warmedurchlass und dieser wird als
Waéarmeleitzahl oder Lambda-Wert (A = Lambda) ausgedriickt. Aerogel-Dammputze weisen eine Warmleitzahl bzw. einen
Lambda-Wert von 30 mW/mK auf, als reiner Laborwert, und Dammplatten aus Aerogel-Vlies einen solchen von 12 bis 15
mW/mK. Diese Aerogel-Dammplatten sind daher wesentlich effizienter. Dazu kommt, dass der Aerogel-Démmputz, wenn
er gepumpt wird, seine Wirkung teilweise verliert, weil der Aerogel durch die Pumpe mechanisch gestresst wird.

[0003] In der Schweiz als Beispiel gibt es etwa 1.5 Millionen Altbauten. Mit dieser Bausubstanz muss gelebt werden, ja
man will sie oft bewusst erhalten. Doch zugleich steigt der Energieverbrauch des Landes. 4.5 Millionen Tonnen leichtes
Heizél und 3 Millionen Kubikmeter Erdgas werden laut dem Schweizer Bundesamt flr Energie jahrlich importiert. 43
Prozent davon werden fir das Heizen von Gebauden verbrannt. Um sparsamer mit diesen Energietragem umzugehen,
filhrt kein Weg um eine bessere Isolation dieser alten Hauser herum. Ahnliche Verhéltnisse herrschen in manchen anderen
Landern mit &hnlichen Klimabedingungen vor. Wie ddmmt man aber einen historischen Altbau - sei es nun ein Riegelhaus,
ein Haus aus der Art-Deco-Epoche, oder ein altes Blrgerhaus? Der Heimatschutz erlaubt es nicht, historische Fassade
einfach mit modernen Ddmmplatten einzupacken.

[0004] Um die Optik einer alten Hauswand zu erhalten, eignet sich ein Verputz am besten. Das Auskleiden von verwinkel-
ten Treppenhausern, Rundbdgen und Stiitzmauern mit herkdémmlichen dicken Dammplatten ist zuweilen aufwéndig. Eine
Verkleidung aus DAmmputz lasst sich besonders an verwinkelten Bereichen entschieden einfacher anbringen. Ausserdem
liegt der Putz direkt auf dem Mauerwerk auf und lasst keine Liicken frei, in denen Feuchtigkeit kondensieren kann. In
der Praxis greift man deshalb oft auf Kombinationen von Da@mmplatten und Dammputzen zuriick. Grosse, ebene Flachen
werden mit DAmmplatten verkleidet, verwinkelte Bereiche des Baukdrpers hingegen mit Ddmmputz versehen.

[0005] Einer der besten, wenn nicht der allerbeste DAmmstoff, der industriell hergestellt werden kann, ist Aerogel. Das
Material, wegen seiner Optik auch als «gefrorener Rauch» bekannt, besteht zu rund 5 Prozent aus Silikat — der Rest
ist Luft. Aerogel wurde bereits in den Sechzigerjahren zur DAmmung von Raumanziligen eingesetzt und brachte es auf
15 Eintrage im Guinness-Buch der Rekorde, darunter denjenigen als «bester Isolator» und «leichtester Feststoff», mit
Warmeleitzahlen bzw. Lambda-Werten von 2 bis 5 mW/(mK). Im Baubereich wird Aerogel bereits eingesetzt, etwa als
einblasbarer DAmmstoff fur Mauer-Zwischenrdume oder in Form von Dadmmplatten aus Faserflies. Tats&chlich sind Ae-
rogel-Kiigelchen extrem leicht, fast gewichtslos und sie lassen sich zwischen Daumen und Zeigefinger festhalten. Doch
sobald man die Finger aneinander reibt, zerbrdseln diese Kiigelchen. Nach zwei, drei Bewegungen ist nur noch ein feines
Pulver Gbrig. Wenn das Pulver sachte mit Wasser angerihrt wird und der damit versetzte Putz von Hand aufgetragen wird,
lassen sich zwar gute Ergebnisse erzielen, aber wenn der Putz mit einem Druck von 5 bis 20 bar durch den Schlauch
einer professionellen Putzmaschine gepumpt wird, so zerstért die mechanische Beanspruchung den Aerogel und seine
warmeddmmende Wirkung. Aerogel misste daher in so einer Weise in den Putz integriert werden, dass seine Wirkung
auch beim maschinellen Pumpen des Dammputzes erhalten bleibt. Laborproben dieses von der Eidgendssischen Ma-
terial-Prufungs-Anstalt EMPA in CH-Dlbendorf entwickelten Aerogel-Putzes ergaben eine Warmeleitfahigkeit A von 30
mW/(mK). Damit dammt dieser Aerogel-Dammputz die Warme mehr als doppelt so gut herkémmlicher Dammputz und
ist vergleichbar oder gar noch besser ddmmend als eine Platte aus extrudiertem Polystyrol (EPS). Die herkdémmlichen
Dammputze weisen Warmeleitzahlen bzw. Lambda-Werte zwischen 65 und 90 mW/(mK) auf, die schlechtesten bloss
einen A-Wert von 110 oder 130 mW/(mK).

[0006] [0006] Zur praktischen Applikation wird der Aerogel-Dammputz mit einer Verputzmaschine auf das Mauerwerk
aufgespritzt und anschliessend glatt gezogen. Dieser weiche Dammputz muss anschliessend in einem weiteren Arbeits-
gang mit einem gewebearmierten Einbettmdrtel geschitzt werden. Es hat sich allerdings gezeigt, dass ein Aerogel als
gepumpter Putz aufgebracht, deutlich mehr Warme durchlasst, vor allem wenn die Pumpstrecke lang ist. Aufgrund der
mechanischen Beanspruchung des Aerogels in der Pumpe féllt seine Wirkung zusammen und die Warmeleitzahl bzw. der
Lambda-Wert steigt. Bei einer 30 Meter langen Pumpleitung steigt der Warmedurchlass und somit die Warmeleitzahl bzw.
der Lambda-Wert von sonst 30 auf 40 bis 45 mW/mK.

[0007] Warmedammplatten andererseits erleiden durch ihre Montage keine Verschlechterung ihres A-Wertes. Eine Aero-
gel-Platte bringt einen A-Wert von 15 bis 20 mW/mK, ist also besser als eine extrudierte Polystyrol Platte (EPS-Platte) mit
ihrem A-Wert von 33 mW/mK. Wenngleich nicht Uberall Warmedammplatten einsetzbar sind, so sind solche doch in vielen
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Situationen ideal, denn sie bieten einen tiefen A-Wert. Aerogel-Platten oder Aerogel-Dammputze sind im Aligemeinen sehr
teuer. Kénnte man eine Warmedammplatte mit vergleichbaren A-Werten zu wesentlich tieferen Preisen einsetzen, so ware
eine solche fur sehr viele Anwendungen hoch interessant. Eine diinne und leichte Ddmmplatte kann grundsétzlich rasch
und einfach verbaut werden und sie lasst sich beliebig zuschneiden.

[0008] Anders als bei Warmedammplatten geht es beim Brandschutz darum, eine grosse Hitze — hohe Temperaturen —in-
folge eines Brandes auf der einen Seite der Brandschutzplatte moéglichst lange von der andere Seite der Brandschutzplatte
fernzuhalten. Hier spielt die Dichte der Platte eine andere Rolle. Sie sollte hoch sein, damit die Platte aufgrund ihres Ma-
terials und dessen Masse im Brandfall eine endotherme Reaktion aufweist, dass heisst bei Hitzeeinwirkung grosse Ener-
giebetrage aufnehmen kann, aufgrund der Abspaltung von grossen Mengen an Wasser und anderen Reaktionsprodukten.
Eine Kihlwirkung des Systems ist die Folge. Herkbmmlich setzt man dazu als Basismaterial zum Beispiel Werkstoffe auf
der Basis von Gips, Calziumsilikat, Blahglimmer, Blahton ein. Als Bindemittel dienen Wasserglas, Gips, Phosphate und
Zement, im Speziellen Magnesiumzement oder Glaszement. Eine Brandschutzplatte sollte so leicht wie méglich und aber
unbedingt so schwer wie nétig sein, bei bestmdglichen Brandschutz-Eigenschaften.

[0009] Bekannt sind stabile Formkérper und Platten als Leichtbaumaterial, zur Warmeddmmung und zur Verwendung
als Brandschutz auf der Grundlage von geblahtem Perlit, mit einem Anteil mit Luft gefillter Kugeln aus expandierten,
geschlossenzelligen Silicasanden, welche Kugeln eine Druckfestigkeit von mindestens 0.4 N/mm? und im trockenen Zu-
stand eine Schutt-Dichte von 50 bis 400 Gramm/Liter aufweisen. Deren Restvolumen besteht aus einem Bindemittel.
Dieses Bindemittel kann mit einem Schaumungsmittel versetzt sein, sodass die Formkdrper oder Platten als Ganzes je
nach spezifischer Zusammensetzung aller Komponenten infolge der Luft in den gebléhten Perliten sowie der Luft aus
dem Schaumungsmittel eine Dichte von zwischen 120 kg/m® bis 1200 kg/m® aufweisen. Wahlweise kénnen eine oder
mehrere Oberflachen des Korpers mit einem Hydrophobierungsmittel impragniert sein. Derartige Platten weisen wohl gute
Wéarmedammeigenschaften auf und sind auch sehr leicht. Die vorgangige Herstellung von geschlossenzelligen geblahten
Perliten ist allerdings aufwéandig und entsprechend teuer. Bisher ging man davon aus, dass der Einsatz von Perliten uner-
l&sslich sei, um auf die tiefen Dichten zu kommen und auch um diese guten Warmeddmmeigenschaften zu erzielen. Ae-
rogel-Dammputze kommen in der Theorie bzw. im Labor auf Lambda-Werte von 2 bis 5 mW/(mK). Werden Sie allerdings
wie in der Praxis Ublich Uber eine 30 Meter lange Pumpleitung auf eine Wand appliziert, so steigt der Warmedurchlass
und somit die Warmeleitzahl bzw. der Lambda-Wert von sonst 30 auf 40 bis 45 mW/mK. Und herkdémmliche Dammputze
weisen Warmeleitzahlen bzw. Lambda-Werte zwischen 65 und 90 mW/(mK) auf, die schlechtesten bloss einen A-Wert
von 110 oder 130 mW/(mK).

[0010] Die Aufgabe dieser Erfindung ist es daher, stabile Formkdrper und Platten als Leichtbaumaterial, zur Warmedam-
mung oder zur Verwendung als Brandschutz zu schaffen, sowie das Verfahren zu ihrer Herstellung anzugeben, namlich
fir stabile Formkdrper oder Platten, die einerseits einen wesentlich tieferen A-Wert als solche auf Basis von offen- oder
geschlossenzelligen geblahten Perliten bieten, ausserdem eine wesentlich tiefere Dichte aufweisen und dennoch eine
solche Stabilitat und Dauerhaftigkeit aufweisen, dass sie sich als Leichtbaumaterial flir Anwendungen aller Art, fur das
Verbauen auf Innen- und Aussenwanden von Geb&auden eignen, oder in einer besonderen Ausfiihrung als Brandschutz-
platten einsetzbar sind.

[0011] Ausserdem sollen diese stabilen Formkdrper und Platten wesentlich kostengiinstig herstellbar sein als solche auf
Basis von offen- oder geschlossenzelligen geblahten Perliten, damit sie auch 8konomisch konkurrenzfahig gegenliber den
etablierten Warmedammverfahren wie dem Auftragen von DAmmputz oder dem Anbauen von herkdmmlichen DAmmplat-
ten, etwa solchen aus extrudiertem Polystyrol und anderem Warmeddmm-Material, einsetzbar sind. Ebenso sollen sie als
Brandschutz-Platten technisch iberzeugen und preislich konkurrenzféhig sein. So ist es denn eine weitere Aufgabe der
Erfindung, ein Verfahren anzugeben, nach welchem solche stabilen Formkdrper oder Platten hergestellt werden kénnen.

[0012] Schliesslich ist es eine Aufgabe der Erfindung, die Verwendung solcher stabiler Formkérper und Platten anzuge-
ben, einerseits als Leichtbaumaterial fir verschiedene Anwendungen und Einsatze, weiter in Form von Platten um eine
bessere Warmedammung von Gebaudehillen zu erzielen und andrerseits in einer anderen Ausflihrung auch, um einen
verbesserten Brandschutz zu bieten.

[0013] Diese Aufgabe wird geldst von Stabile Formkérpern und Platten als Leichtbaumaterial, zur Warmedadmmung und
zur Verwendung als Brandschutz, die sich dadurch auszeichnen, dass sie aus wenigstens einem mineralischen Bindemittel
mit wenigstens einem chemischen Zusatz in Form eines Sauerstoffbindemittels bestehen, welcher chemische Zusatz beim
Anmachen mit Wasser Sauerstoff ausscheidet und einen Schaumungseffekt bewirkt, sodass das getrocknete Produkt eine
Dichte von zwischen 40 bis 120 Gramm/Liter und einen Lambda-Wert unter 0.05 mW/mK aufweist.

[0014] Das Verfahren zur Herstellung von stabilen Formkérper und Platten als Leichtbaumaterial nach einem der Anspr-
che 1 bis 8, zur Warmedammung und/oder zur Verwendung als Brandschutz, ist dadurch gekennzeichnet, dass

A. ein mineralisches Bindemittel zusammen mit einer Sauerstoff abspaltenden Komponente und einer weiteren
Komponente, in der ein Katalysator vorliegt, mit Wasser angemacht wird, sodass ein Gastreibverfahren einsetzt,
wobei die Menge des Katalysators die Schaumungsgeschwindigkeit und damit die Viskositéat des Slurrys justiert,
und das Bindemittel den Hartungsverlauf bestimmt,
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B. je nach Einstellung des Hartungs-Schaumungsverlaufes in der Schaummasse bei hohen Rohdichten runde und
bei niedriger Rohdichte polyederférmige Poren erzeugt werden, die sich gleichmassig Uber die gesamte Schau-
mungshdhe verteilen,

C. die Schaummasse in eine Form gegossen oder gepresst wird,
bei maximaler erreichter Schaumungshdhe der Hartungsprozess startet,

E. nach Aushartung der entstandene Schaumblock entformt wird, wonach das anschliessend getrocknete Produkt
eine Dichte von zwischen 40 bis 120 Gramm/Liter und einen Lambda-Wert 0,030 bis 0.055 mW/mK aufweist.

[0015] Die Verwendung der erzeugten stabilen Platten zur Warmeddmmung erfolgt durch das Erstellen von Wandauf-
bauten innen oder aussen an Gebauden zur Warmedammung und zum Brandschutz, indem die Formplatten auf eine
geséuberte, mit einem Putz egalisierte und hernach mit Klebemoértel versehene Innen- oder Aussenwand eines Gebaudes
appliziert werden, bedarfsweise mechanisch an der Gebaudewand fixiert werden und hernach ein Unterputz mit Armie-
rungsgewebe-Gitter auf Glasbasis aufgetragen wird und schliesslich ein Oberputz aufgebracht wird, der wahlweise mit
einem Farbanstrich versehen wird. Eine weitere Verwendung besteht im Einsatz der Formkérper und Platten als Leicht-
baumaterial flir verschiedenste Zwecke.

[0016] Ein Bauwerk ist dadurch gekennzeichnet, dass es innen oder aussen mindestens einen Wandaufbau aufweist,
welcher Formkorper oder Platten als Leichtbaumaterial zur Warmedadmmung oder zur Verwendung als Brandschutz nach
obigem Anspruch enthalt, die hergestellt sind nach dem ebenfalls oben definierten Verfahren zur Herstellung solcher
stabiler Formkérper und Platten.

[0017] Anhand der Zeichnungen wird eine formstabile Platte und ihr Aufbau naher beschrieben wie auch ihre Verwendung
fir das Verbauen an Gebaudewéanden erlautert. Der Aufbau irgendeines dreidimensionalen Formkoérpers sowie auch seine
Herstellung sind im Wesentlichen identisch.

[0018] Es zeigt:

Fig. 1: Eine formstabile Platte aus dem homogenen Gemisch aus

mineralischem Bindemittel mit chemischen Zusatzen fir die Schaumbildung und hydrophobe Eigenschaft;
Fig. 2: Den Aufbau einer Ausfiihrung der formstabilen Platte als Laminat, in einem Querschnitt;
Fig. 3: Den Aufbau einer Sandwich-Platte in einem Querschnitt;

Fig. 4: Den Aufbau einer formstabilen Platte, bei welcher eine Flachseite und eine Schmalseite von einer armie-
renden Verstarkungsschicht oder einer zusétzlichen Isolationsschicht eingefasst sind;

Fig. 5: Den Aufbau einer formstabilen Platte mit mehreren plattenartigen Kernen, die mittels Dibeln verbunden
sind, und bei welcher eine Flachseite und alle Schmalseiten von einer armierenden Verstarkungsschicht
eingefasst sind;

Fig. 6: Den ersten Arbeitsschritt fiir das Warmed&mmen einer verputzten Altbau-Wand — Entfernen des alten Put-
zes und séubern;

Fig. 7: Den zweiten Arbeitsschritt flir das Ausristen einer verputzten Altbau-Wand mit formstabilen Warmedamm-
Platten — und das Egalisieren der Wand mittels eines Putzes;

Fig. 8: Den dritten Arbeitsschritt fir das Ausriisten einer verputzten Altbau-Wand mit einer Warmeddmmung — mit
Aufbringen eines Klebemdrtel-Aufstrichs und Applizieren von formstabilen Warmedamm-Platten auf den
noch feuchten Klebemdrtel und wenn nétig fixeren;

Fig. 9: Den vierten Arbeitsschritt fiir das Ausrlsten einer verputzten Altbau-Wand mit Warmedammplatten — mit
dem Aufbringen eines Unterputzes mit darin integriertem armierenden Netz;

Fig. 10:  Den funften Arbeitsschritt — Aufbringen eines Feinputzes und bedarfsweise Auftragen eines Farbanstrichs.

[0019] Gemass einem bekannten Verfahren mit mehrstufigem Glihen auf Temperaturen von ca. 800 °C bis 1400 °C lasst
sich Perlit auf das 10-15fache Volumen aufblahen, sodass die Dichte des Blahproduktes bloss noch 50-400 kg/m? betragt,
also ein aussergewohnlich leichtes Gewicht. Es bietet sich daher stark an, als Dammprodukt angewendet zu werden.
Das Verfahren zur Herstellung geschlossenzelliger geblahter Perlite erfolgt mehrstufig und ist im Detail in WO 2013 6/
053 635 A1 beschrieben. 300 Gramm/Liter aufweisen. Mit dem Verfahren geméss WO 2013/053 635 gelingt es, geschlos-
senzelliges Perlit mit einem im Trockenzustand tiefen Schiittgewicht von weniger als ca. 50 bis 400 Gramm/Liter zu erzeu-
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gen. Grundsatzlich wird der Dammeffekt erhdht, wenn in die Platte mdglichst viel Luft eingebracht wird. Es hat sich gezeigt,
dass der Luftanteil in der Dammplatte dadurch erhéht werden kann, dass beim Anmachen bzw. Aufmischen des minera-
lischen Bindemittels gezielt ein Schaumungsmittel eingebracht wird. Die glasierten, an ihrer Oberflache geschlossenzel-
ligen, mit Luft gefillten Kugeln aus expandierten Silicasanden werden grundséatzlich mit einem mineralischen Bindemittel
gemischt, das zudem optional mit einem Schaumungsmittel versetzt und mit Wasser angemacht wird. Wahlweise kann
den geschlossenzelligen Perliten bis zu etwa 10% ihres Volumenanteils Aerogel in Pulverform beigemischt werden. Als
Bindemittel fir Warmedédmmzwecke eignen sich mineralische wie auch organische Bindemittel, als Beispiel etwa Polyme-
re, Epoxid, Vinylester, Phenolharze und andere. Diese Bindemittel kénnen homogene Bindemittel oder auch Mischungen
verschiedener Bindemittel sein, etwa solche aus Phosphaten, Zementen, Gips, Wasserglas, Kalk, pH-neutralem Kieselsdl
oder aus anderen mineralischen Bindemitteln. Wahlweise kénnen weitere geeignete Zusatzstoffe beigemischt werden.
Als solche eignen sich zum Beispiel Steinmehl, Flugasche, Gesteinsmehle, Blahglimmer, Bléhton, offenporige Perlite, etc.
Alle Komponenten werden mit dem geschlossenzelligen Blahperlit zu einer homogenen Mischung gemischt und hernach
in eine Form gepresst oder gegossenen bzw. geschittet, wonach das Gemisch darin ausgehartet. Durch die optionale
Schaumung wird erreicht, dass die Platte als Ganzes je nach spezifischer Zusammensetzung aller Komponenten infolge
der Luft in den geblahten Perliten sowie der Luft aus dem Schaumungsmittel eine Dichte von zwischen 120 kg/m3 bis
1200 kg/m® aufweist.

[0020] Solche Dammplatten bildeten den Ausgangspunkt fiir die vorliegende Erfindung. Es hat sich nun Uberraschend ge-
zeigt, dass sich Formkdérper und Platten als Leichtbaumaterial, zur Warmedammung und zur Verwendung als Brandschutz
auch unter kompletter Weglassung jeglicher Anteile an geblahtem Perlit realisieren lassen, indem sie einzig aus einem
mineralischen Bindemittel bestehen, das im einfachsten Fall mit chemischen Zusatzen versetzt ist, welche bei Verbindung
mit Wasser zu einem Sauerstoffaustrag fllhren, sodass ein Schaumungseffekt erzielt wird und eine Schaummasse ent-
steht, die aus lauter kleinen, geschlossenen Blaschen besteht, also ein eigentlicher Schaum, dessen Blaschenwénde die
einzigen mechanisch verbleibenden Anteile sind, welche die Festigkeit der Struktur sichern, aber aufgrund ihrer Vielzahl
und ihrer amorphen Anordnung eine hinreichende Festigkeit des Formkérpers oder der Platte bewirken.

[0021] Das Einbringen dieses Schaumungsmittels als Luftporenbilder geschieht, indem es dem mineralischen Bindemittel
beigegeben und durch das Mischen zusammen mit dem mineralischen Bindemittel mit Wasser aufschaumt. Im Einzelnen
wird ein mineralisches Bindemittel zusammen mit einer Sauerstoff abspaltenden Komponente, zum Beispiel Wasserstoff-
peroxid, und einem Katalysator, zum Beispiel Braunstein, in einer Mischanlage mit Wasser angemacht, wonach ein Gas-
treibverfahren einsetzt. Die Schaumungshdhe ist dabei ein Indikator fiir die Rohdichte. Der entstehende Schaum wird in
eine Form gegossen oder gepresst. Die Menge des zugegebenen Katalysators bestimmt die Schaumungsgeschwindigkeit
und damit kann auch die Viskositat des entstehenden Schaums oder Slurrys justiert werden. Dies hat den Vorteil, dass je
nach Anwendung der niedrig viskose Slurry in kleine Spaltmasse eindringen kann und anschliessend hochschdumt und
sich verdichten kann. Andererseits kann eine hochviskose Mischung mit einem hohen Porenvolumen Uber einen kontinu-
ierlichen Mischer als stabiler Schaum die Mischanlage verlassen. Die Schaumungsgeschwindigkeit wird auf den Hartungs-
verlauf des Bindemittelsystems abgestimmt. Das bedeutet, dass bei maximaler Schaumungshéhe der Hartungsprozess
startet. Bei optimaler Einstellung des Hartungs-Schaumungsverlaufes werden je nach Rohdichte bei héheren Rohdichten
runde Poren ausgebildet, und bei niedrigen Rohdichten polyederférmige Poren ausgebildet. Die rund-polyederférmigen
Porenausbildungen sind gleichmassig verteilt (ber die gesamte Schaumungshéhe vorhanden. Diese gleichméassige Po-
renausbildung bietet den Vorteil, dass nach Austrocknung beim Sagen oder Schneiden der entstandenen Blocke zu Platten
die Schnittausrichtung nicht beachtet werden muss, da die Platten von allen Seiten gleich belastet werden kénnen. Das ist
zum Beispiel bei Gasbetonschdumungen nicht der Fall, denn dort sind die Poren in der Treibrichtung langlich verzerrt und
daher nicht in jeder Richtung gleich stark belastbar. Bei den Bindemitteln auf Polymer- oder Geopolymerbasis handelt es
sich um solche auf der Basis von alkaliaktivierten Stoffen wie Metakaolin, Flugasche, Huttensand, etc. mit Wasserretenti-
onsmitteln und Oberflachenaktivstoffen versetzt, sowie um Mischungen mit amorphen Kieselséuren etc. Hernach hartet
diese aufgeschaumte Mischung durch Trocknung aus. Der Wasseranteil verdampft dabei und zuriick bleibt ein Formkor-
per oder eine Platte. Nach der Hartung des Schaumes wird entformt, wonach das anschliessend vollstandig getrocknete
Produkt eine Dichte von zwischen 40 bis 120 Gramm/Liter und einen Lambda-Wert 0,030 bis 0.055 mW/mK aufweist.
Das Uberraschende ist aber der von einem solchen Formkérper oder einer solchen Platte erreichte Lambda-Wert von
unter 0.055 mW/mK. Luft ist einer der besten Warmedammer und weil diese sehr leichten Formkdrper und Platten zu
einem sehr grossen Anteil aus Luft bestehen, erklart sich daraus der enorm tiefe Lambda-Wert wie ihn wohl bisher kein
Baustoff bieten konnte. Derartige Formkdrper und Platten eignen sich daher hervorragend zum Ersetzen von Polystyrol
im Bauwesen, denn dieses kommt durch seine schlechten Eigenschaften im Brandfall zunehmend und Druck.

[0022] Die so hergestellten Formkdrper oder Platten, mit oder ohne zusétzliche hydrophobe Beschichtung, sind in jedem
Fall steif und formstabil und weisen eine Uberraschend gute Stabilitat auf, sodass eine besondere Verstéarkungsschicht oder
eine zusatzliche spezifische Dammschicht fur die meisten Anwendungen nicht notwendig ist. Es werden Druckfestigkeiten
von 0.4 bis 5 N/mm2 erreicht. Diese Werte wurden bisher im praktischen Versuch ermittelt. Optional kann wahlweise noch
ein Aerogel-Faservlies homogen zugegeben werden, oder im Rahmen eines laminatartigen Schichtaufbaus kann eine
Schicht aus Aerogel-Pulver in den Schichtaufbau der Platte eingefligt werden.

[0023] Falls besonders steife Formk&rper oder Platten mit erhéhter Stabilitt erforderlich sind, kénnen sie optional mit
zusatzlichen Stabilisierungsschichten in Form einer Gitterstruktur als armierende Verstarkungsschicht ausgeristet sein.
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Eine solche Verstarkungsschicht kann auf einer der Flachseiten der Platte, oder auf beiden Flachseiten aufgebracht wer-
den, oder auch die Oberflachen eines Formkorpers einfassen. Als Zwischenschicht ins Innere einer Platte oder eines
Formkdrpers kann beispielsweise eine Aerogel-Vliesschicht als zuséatzliche Dammschicht eingebaut werden, sodass ein
Laminat-Schichtaufbau erzeugt wird. Als Option kdnnen Verankerungssysteme im Innern der Formkdrper oder Platten
eingebaut sein, indem etwa Dlbel den Schichtaufbau quer zu den Schichten verlaufend annahernd durchsetzen.

[0024] Die Wasseraufnahme-Fahigkeit dieser Formkdrper oder Platten ist &usserst gering, denn sie bestehen ja aus lau-
ter aneinander hdngenden wasserundurchldssigen Blédschen. Wenn von Beginn weg zusétzlich auch ein chemischer Zu-
satz in Form eines Hydrophobisierungsmittel dem mineralischen Bindemittel beigegeben wird, so sind die Blaschenwénde
selbst wasserabweisend und der ganze Formkdérper oder die Platte sind insgesamt hydrophob, wéhrend sie durch eine
Verringerung der Zugabe von Hydrophobisierungsmittel oder durch dessen Weglassung eine hinreichende Dampfdurch-
lassigkeit erreichen, was wichtig flir das Innenklima eines Bauwerkes ist. Werden hingegen komplett wasserdichte und
vollig dampfundurchlassige Formkdrper oder Platten gewiinscht, so kdnnen ihre Oberflachen zusétzlich mit einem Hydro-
phobierungsmittel behandelt werden.

[0025] In Fig. 2 ist die formstabile Platte mit einer Verstarkungsschicht oder Aerogel-Vliesschicht versehen und im Quer-
schnitt dargestellt. Sie dient zum Erstellen einer Warmeddmmung an Geb&udehillen, wobei das natlrlich auch mit blos-
sen Dammplatten ohne besondere Verstarkungsschicht geht. Als Besonderheit weist die hier dargestellte Dammplatte
jedoch einen Laminat-Aufbau aus mindestens zwei Schichten auf, namlich einen plattenartigen Kern 1 aus mit Wasser
angemachtem mineralischen Bindemittel mit Sauerstoff ausscheidenden chemischen Zusatzen, was zu einem homoge-
nen Gemisch angemacht wurde und welches dann aushéartete. Das Gewicht dieser Kerne 1 ist extrem gering - 40 bis
120 Gramm pro Liter, und ihr A-Wert tiefer als 0.055 W/mK, und somit wesentlich tiefer als jener einer zudem teureren
EPS-Dammplatte. Insgesamt aber bleibt die so erhaltene formstabile Platte stets luft- bzw. dampfdurchléssig. Mindes-
tens eine der Flachseiten des plattenartigen Kerns 1 ist im gezeigten Beispiel mit einer Gitterstruktur 2 als armierende
Verstarkungsschicht ausgerUstet, oder mit Aerogel-Vlies-Schicht ausgeristet. Diese Gitterstruktur 2 kann schon im Her-
stellungsprozess des Verleimens mittels einer mineralischen Klebstoffmischung, zum Beispiel auf Wasserglasbasis, oder
Kalk- oder/und Kalk-und Zementbasis oder mittels des Verglasens mit dem entstehenden Kern verbunden werden, indem
sie in den Boden der kastenférmigen Pressform gelegt wird, in welcher der Kern verfestigt wird, sodass sie dann an diesem
Kern bereits anhaftet und ihn verstarkt. Bei dieser Gitterstruktur kann es sich um Gewebe, ein Gelege, eine netzartige
Gitterstruktur oder ein Vlies handeln. Das Material fir diese Verstérkungsschicht kann zum Beispiel Zellulose oder Glas
sein, oder es werden natirliche oder synthetische Fasern eingesetzt. Ein Laminat-Aufbau kann auch erzielt werden, indem
ein plattenartiger Kern aus glasierten und somit an ihrer Oberflache geschlossenen, mit Luft gefiillten Kugeln aus expan-
diertem Silicasand bzw. geblahtem Perlit an der Oberflache durch Verkleben oder durch Verschweissen der glasierten
Oberflachen mit einer Gitterstruktur als armierende Verstarkungsschicht ausgeristet wird, wonach mehrere solchermas-
sen ausgerUstete verstarkte Platten mittels Verkleben oder Verschweissen zu einem Laminat verbunden werden.

[0026] Die Fig. 3 zeigt eine formstabile Platte als Warmedammplatte, die eine effektive Sandwich-Bauweise zeigt, aus
drei Schichten, wobei die mittlere, «eingeklemmte» Schicht der plattenférmige Kern 1 ist, der aus dem mineralischen
Bindemittel mit seinen chemischen Zusétze flir die Schaumbildung besteht. Die Verstarkungsschichten oder auch Aero-
gel-Vliesschichten 2 an den beiden einander gegenlberliegenden Flachseiten dieser Warmedammplatte kénnen aus un-
terschiedlichen Materialien und Aufbauten oder auch identisch gebaut sein. Es versteht sich, dass auch Platten mit ab-
wechslungsweise mehreren Verstarkungs- oder Aerogel-Vliesschichten 2 und mehreren Kernen 1 gebaut werden kénnen.
Die gesamte Starke der einfachsten, zweischichtigen formstabilen Platten misst ca. 10-40mm, was aber nicht bedeutet,
das nicht auch noch dickere Platte hergestellt werden kénnen.

[0027] Die Fig. 4 zeigt eine Variante der formstabilen Platte als Warmedammplatte, bei welcher eine Flachseite und alle
Schmalseiten von einer armierenden Verstarkungsschicht 2 eingefasst sind. Diese Verstérkungsschicht 2 kann zum Bei-
spiel aus Zellulose-Glas bestehen. Weitere Moglichkeiten bieten Verstarkungsschichten 2 aus natirlichen Fasern oder
synthetischen Fasern. Vorteilhaft werden solche Verstarkungsschichten 2 als Gelege, Gewirk oder als Vlies auf dem plat-
tenartigen Kern mechanisch befestigt oder sie werden auf ihn aufkaschiert. Eine weitere Variante besteht darin, dass die
Verstarkungsschicht 2 in einem Kalk-Mdrtel oder zementdsen Mértel eingebunden ist, der auf den verstarkten Seiten des
plattenartigen Kerns 1 haftet.

[0028] Die Fig. 5 zeigt den Aufbau einer formstabilen Platte als Warmedammplatte mit mehreren plattenartigen Kernen
1, die mittels Dibeln 12 verbunden sind, und bei welcher eine Flachseite und alle Schmalseiten von einer armierenden
Verstarkungsschicht 2 eingefasst sind. Die einzelnen plattenartigen Kerne 1 kdénnen aus unterschiedlichen Materialien
bestehen, und sie sind wenigstens auf einer Flachseite mit einem aufkaschierten Vlies 13 versehen. Die in Fig. 5 gezeigte
Platte wird wie folgt aufgebaut: Zunéchst wird ein Kasten aus einem Material erzeugt, der spéater als die Platte umfassende
Verstarkungsschicht wirkt. Dann wird als erstes ein plattenartiger Kern 1 als homogene Dammplatte erzeugt, die in ihrem
Volumen zu ca. 80% bis 90% aus Luft und zu 10% bis 20% Massenanteil aus mineralischem Bindemittel urspriinglich
enthaltend die chemischen Zusétze besteht, in den Kasten eingeflllt. Als néchstes wird ein Vlies 13 auf diese DAmmstoff-
platte in den Kasten eingelegt, und dann werden Dibel 12 durch das Vlies 13 in diese Dammplatte eingesteckt, weil sonst
keine mechanische Verbindung erfolgt. Dann wird ein zweiter plattenartiger Kern 1 aus dem erwahnten homogenen, aus-
geharteten Gemisch Uber diese Dibel 12 gesteckt und im Kasten verpresst. Schliesslich kann er oben mit einer weiteren
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Verstérkungsschicht 15 versiegelt werden. Hierflr eignet sich eine Verstarkungsschicht 15 aus einem Kalk-Mdrtel oder
einem zementdsen Mortel.

[0029] Ab Fig. 6 wird nun dargestellt, wie eine solche formstabile Platte als Warmedammplatte flr die Ausristung einer
Innenwand 3 eingesetzt wird. Das Gleiche gilt auch flir eine Aussenwand. Zunachst wird der alte Putz 4 einer Innenwand
3 von derselben entfernt, und der Untergrund 5 wird gesaubert und getrocknet, damit eine staubfreie Unterlage vorliegt.
Dann wird wie in Fig. 7 gezeigt das freigelegte Mauerwerk mit einem Putz 6 egalisiert, sodass eine perfekt ebene Unterlage
fir den nachsten Arbeitsschritt und das Verlegen der Warmedammplatten vorbereitet ist. In einem nachsten Schritt, wie in
Fig. 8 gezeigt, wird ein Klebemértel 7 auf diese Putz-Unterlage 6 aufgetragen. Dieser Klebemértel 7 kann ein Kalkmértel
oder ein zementdser Mértel oder zementdser Kalkmortel sein. Er wird eben ausprofiliert, um eine perfekt ebene Unterlage
fur die satt aufliegende Aufnahme der Warmeddmmplatten 8 zu schaffen. Als Néchstes folgt das Auflegen der Warme-
dammplatten 8 wie dargestellt. Idealerweise messen die Warmedammplatten 8 ca. 40cm x 60cm, sodass sie leicht zu
handhaben und zu transportieren sind. Sie werden einfach auf den noch weichen Klebemértel 7 an der Wand aufgedrlickt
und haften dann an demselben, weil sie ja so ungewdhnlich leicht sind. Es wird vorteilhaft unten in einer Ecke gestartet,
und die Warmedammplatten 8 kébnnen dann aufeinander aufgeschichtet an die Wand gedriickt werden. Dabei wird darauf
geachtet, dass keine Hohlraume hinter den Platten 8 entstehen, indem die Unterlage mdéglichst eben vorbereitet wird.
Wenn besonders dicke oder mehrlagige Warmedammplatten 8 von zum Beispiel 30mm Starke oder mehr eingesetzt wer-
den, so kdnnen diese mit zusatzlichen Befestigungssystemen in bekannter Manier im Traggrund verankert werden, wie
das fur konventionelle Polystyrol-Warmed&mmplatten schon lange praktiziert wird.

[0030] Als nachster Schritt wird wie in Fig. 9 gezeigt zunachst Unterputz 9 auf Kalk- oder Zementbasis auf die Warme-
dammplatten 8 aufgetragen, und in diesen wird ein Armierungsgewebe 10 auf Glasbasis mit alkaliresistenter Beschichtung
eingearbeitet. Nach dem Ausharten dieses Unterputzes 9 mit dem Stitzgewebe 10 im Innern wird wie in Fig. 10 gezeigt
noch ein Oberputz 11 aufgetragen. Dieser kann hernach je nach Wunsch auch als Unterlage flr eine Tapezierung dienen,
oder mit einer Struktur fiir das gewiinschte Raumambiente versehen werden, oder aber auch einen offenporigen Anstrich
mit vorzugsweise einer Silikatfarbe erhalten. In jedem Fall bleibt der ganze Aufbau auf der Wand dampfdurchlassig. Es
wird damit eine aussergewdhnlich gute Warmeisolation mit hervorragendem A-Wert erzeugt.

[0031] Die priméare Aufgabe eines Warmedammputzes ist eben die Warmedammung. Ein traditioneller Warmedammputz
auf Perlit- oder Styroporbasis weist eine Warmeleitzahl oder einen Lambdawert von ca. 70-120 mW/mK auf. Die Warme-
dammplatte mit dem vorgestellten mineralischen Bindemittel und dem Sauerstoff-Ausscheider jedoch weist einen A-Wert
von weniger als 0.055 mW/mK auf. Das heisst, es braucht eine weit geringere Schichtstérke im Vergleich zu einem her-
kdmmlichen Warmedadmmputz, um eine identische Warmedammung zu erzielen, oder bei gleichere Schichtdicke wird die
Warmedammung vervielfacht. Traditionelle Warmedadmmputze werden in der Praxis Ublicherweise in Schichtstarken von
30mm bis 80mm als Innen- oder Aussenputze aufgebracht. Im neuen System wird mittels der laminat- oder sandwichar-
tigen Warmedédmmplatten 8 die Gesamtschichtstarke des Wandaufbaus in der Regel massgeblich reduziert. Eine solche
Warmedéammplatte von wenigen mm Stérke bringt namlich den gleichen Warmedammuwiderstand wie ein 30 mm starker
Warmedammputz der neuesten Generation. Dazu kommt der enorme Vorteil des superleichten Gewichtes dieser Warme-
dammplatten, was ihre Handhabung und Montage zu einem wahren Genuss macht. Aufgrund der wesentlich geringeren
Wandaufbau-Stéarke bleibt auf der Innenseite des Bauwerkes letztlich entschieden mehr Nutzraum zur Verfligung. Die
R&ume werden um mehrere cm langer. Zusatzlich kénnen die Warmedédmm-Arbeiten mit diesen Warmeddmmplatten 8 in
ausserst kurzer Zeit bewaltigt werden. Eine Austrocknungszeit von etwa 30 Tagen — wie flr (bliche Wandaufbauten mit
Warmedammputzen von 30mm Stérke ndtig — muss nicht abgewartet werden.

[0032] Eine weitere Verwendung dieser stabilen Formkdrper und Platten ist im Leichtbau zu sehen, so die speziellen
Eigenschaften dieses Materials zum Tragen kommen, namlich:

— Sehr geringe Dichte

— hohe Stabilitat, mit zusatzlicher innerer oder dusserer Armierung hochstabil

— kaum wasserdurchlassig oder wenn hydrophob beschichtet dauerhaft komplett wasser- und dampfdicht

— geringe Herstellkosten

— schneidbar mit Frasblattern oder Schneiddrahten

—in jede Form giess- oder pressbar

— mehrere Formkorper oder Platten zu stabilen Gebilden verleimbar oder mechanisch verbindbar
Angesichts dieser Eigenschaften erdffnet sich ein weites Feld von mdglichen Anwendungen. So kénnen Wasserkanale
gebaut werden, Bojen, schwimmende Stege oder Flosse, Trockendocks, Bootskérper, schnell zu errichtende Notbauten
wie Baracken und Hitten. Diese Bauten kdnnen zum Beispiel mittels Drahtseilen verspannt werden, sodass sie hoch
erdbebensicher sind.

[0033] Eine weitere Verwendung dieser formstabilen Platten ist im Brandschutz zu sehen, wobei sie hierflr im Wesent-
lichen aus den gleichen Komponenten bestehen, aber in einem anderen Mischungsverhéltnis eingebracht werden. Bei
einer Brandschutzplatte geht es darum, grosse Hitze — hohe Temperaturen — mdglichst lange von der dem Brand abge-
wandten Seite der Brandschutzplatte fernzuhalten. Dazu sollte die Dichte der Platte hoch sein, damit die Platte aufgrund
ihres Materials und dessen Masse endotherme Eigenschaften aufweist, dass heisst bei Hitzeeinwirkung grosse Energie-
betrage aufnehmen kann und aufgrund der Abspaltung von grossen Mengen an Wasser dieses ausgedampft wird, so-
wie gunstige Reaktionsprodukte fiir den Brandschutz erzeugt werden. Eine Kihlwirkung des Systems ist die Folge. Setzt
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man wie bisher oftmals praktiziert eine Steinwolle mit einer Harzkomponente fir die Formgebung und -erhaltung ein, so
wirkt sich das Harz im Brandfall negativ aus, indem beissender Rauch entsteht. Weitere herkémmliche Basisstoffe sind
zum Beispiel Werkstoffe auf der Basis von Gips, Zement, Calziumsilikat, Blahglimmer, Bléhton ein. Als Bindemittel dienen
Wasserglas, Gips, Phosphate und Zement, im Speziellen Magnesiumzement oder Glaszement. Eine Brandschutzplatte
sollte so leicht wie méglich und aber unbedingt so schwer wie nétig sein, bei bestmdglichen Brandschutz-Eigenschaften.
Die vorliegende formstabile Platte ist hierzu vorzugsweise wie folgt zusammengesetzt: Ein Anteil besteht wiederum aus
einem mineralischen Bindemittel, jedoch mit einem bedeutend geringeren Anteil von chemischen Substanzen flir den
Sauerstoffaustrag, welcher dann in entsprechend bescheideneren Umfang erfolgt. Die Dichte der so erzeugen Korpers
wird entsprechend hdher ausfallen, zum Beispiel 400kg/m3 bis 1200 kg/m3, und die Warmedammung schlechter. Mine-
ralische Bindemittel kdnnen Wasserglas, Phosphate, Zemente wie Magnesiumzement oder Glaszement, Gips etc. sein.
Eine formstabile Platte fir den Einsatz als Brandschutzplatte sollte trotzdem so leicht wie méglich und aber unbedingt so
schwer wie notig sein, um bestmdgliche Brandschutz-Eigenschaften zu bieten. Solche Platten werden als Brandschutz in
Turen oder in Luftungskanale etc. eingesetzt.

[0034] Alle diese formstabilen Formk&rper und Platten, ob fir den Leichtbau, die Warmedammung oder fir den Brand-
schutz, kénnen zusétzlich mit armierenden Fasern ausgeristet werden, indem diese Fasern zum Beispiel als lose Fila-
mente in das Material eingemischt werden, wonach die Platte dann gepresst oder gegossen wird und dann aushértet. Bei
solchen armierenden Fasern kann es sich zum Beispiel um Stapelfasern oder Kurzschnittfasern handeln, etwa mit Fasern
aus Glas, Acryl oder anderen Kunststoff-Fasern, oder es kédnnen auch metallische Fasern sein.

Patentanspriiche

1. Stabile Formkdrpern und Platten als Leichtbaumaterial, zur Warmedé@mmung und zur Verwendung als Brandschutz,
dadurch gekennzeichnet, dass sie aus wenigstens einem mineralischen Bindemittel mit wenigstens einem chemi-
schen Zusatz in Form eines Sauerstoffbindemittels bestehen, welcher chemische Zusatz beim Anmachen mit Was-
ser Sauerstoff ausscheidet und einen Schaumungseffekt bewirkt, sodass das getrocknete Produkt eine Dichte von
zwischen 40 bis 120 Gramm/Liter und einen Lambda-Wert unter 0.05 mW/mK aufweist.

2. Stabile Formkérper und Platten als Leichtbaumaterial, zur Warmedammung und zur Verwendung als Brandschutz
nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das mineralische Bindemittel ein mineralisches Polymer bzw. Geo-
polymer oder Wasserglas ist, und der als Schaumbildner wirkende chemische Zusatzstoff ein Wasserstoffperoxid ist
und als Katalysator Braunstein als Komponente enthalten ist.

3. Stabile Formkdrper und Platten als Leichtbaumaterial, zur Warmedé@mmung und zur Verwendung als Brandschutz
nach einem der vorangehenden Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass sie zusatzlich zugemischte Flllstoffe ent-
halten.

4. Stabile Formkérper und Platten als Leichtbaumaterial, zur Warmedadmmung und zur Verwendung als Brandschutz
nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass dem mineralischen Bindemittel nebst dem
als Schaumbildner wirkenden chemischen Zusatzstoff ein Hydrophobisierungsmittel zugesetzt ist.

5. Stabile Formk&rper und Platten als Leichtbaumaterial, zur Warmedammung und zur Verwendung als Brandschutz
nach einem der vorangehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens einer oder mehrere Flllstoffe
aus Leichtmaterialien bestehen, beispielsweise offen- oder geschlossenzellige Perlite, Vermiculit oder keramische
Hohlkugeln wie Cenospheres oder Microspheres.

6. Stabile Formkdrper und Platten als Leichtbaumaterial, zur Warmedé@mmung und zur Verwendung als Brandschutz
nach einem der vorangehenden Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass sie armierende Fasern zur Erhéhung ihrer
mechanischen Festigkeit enthalten.

7. Stabile Formkérper und Platten als Leichtbaumaterial, zur Warmedadmmung und zur Verwendung als Brandschutz
nach einem der vorangehenden Anspruche, dadurch gekennzeichnet, dass im Fall von Platten mindestens die eine
Flachseite des plattenartigen Kerns (1) der Platten mit einer Gitterstruktur als armierende Verstarkungsschicht (2)
aus Zellulose und/oder Glas, aus natirlichen Fasern oder synthetischen Fasern oder einer Kombination dieser Stoffe
ausgeristet ist, und diese als Gelege, Gewirk oder als Vlies mechanisch befestigt oder auf aufkaschiert ist, oder ein
Aerogel-Faservlies als Isolationsschicht mechanisch befestigt oder aufkaschiert ist.

8. Stabile Formkdrper und Platten als Leichtbaumaterial, zur Warmedé@mmung und zur Verwendung als Brandschutz
nach einem der vorangehenden Ansprliche, dadurch gekennzeichnet, dass sie einen Schichtaufbau aufweisen, und je
eine warmedammende Zwischenschicht aus Aerogel-Faservlies zwischen die aufeinanderliegenden Schichten ein-
kaschiert ist, die einzelnen Schichten aufeinandergepresst sind und mit sie durchsetzenden Dibeln gesichert sind.

9. Verfahren zur Herstellung von stabilen Formkérper und Platten als Leichtbaumaterial nach einem der Anspriiche 1
bis 8, zur Warmedammung und/oder zur Verwendung als Brandschutz, dadurch gekennzeichnet, dass

A. ein mineralisches Bindemittel zusammen mit einer Sauerstoff abspaltenden Komponente und einer weiteren
Komponente, in der ein Katalysator vorliegt, mit Wasser angemacht wird, sodass ein Gastreibverfahren ein-
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setzt, wobei die Menge des Katalysators die Schaumungsgeschwindigkeit und damit die Viskositat des Slurrys
justiert, und das Bindemittel den Hartungsverlauf bestimmt,

Einstellung des Hartungs-Schaumungsverlaufes in der Schaummasse bei hohen Rohdichten runde und bei
niedriger Rohdichte polyederférmige Poren erzeugt werden, die sich gleichmaéssig liber die gesamte Schéu-
mungshdhe verteilen, je nach

die Schaummasse in eine Form gegossen oder gepresst wird,
bei maximaler erreichter Schdumungshdhe der Hartungsprozess startet,

nach Ausharung der entstandene Schaumblock entformt wird, wonach das anschliessend getrocknete Produkt
eine Dichte von zwischen 40 bis 120 Gramm/Liter und einen Lambda-Wert 0,030 bis 0.055 mW/mK aufweist.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, dass im Schritt A ein mineralisches Bindemittel mit einem
chemischen Zusatz in Form eines Sauerstoffbindemittels sowie zusatzlich enthaltend ein Hydrophoboisierungsmittel
mit Wasser angemacht wird, sodass nach Schritt E nach Austrocknung der Formkérper oder die Platte durchgéngig,
d.h. aussen und in ihrer inneren Struktur hydrophob ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass nach Schritt E der Formkdrper oder
die Platte mit einem Hydrophobisierungsmittel beschichtet oder impragniert wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass im Falle von Platten nach Aushartung
des mineralischen Bindemittels mindestens eine Flachseite des plattenartigen Kerns (1) der Platten mit einer Gitter-
struktur als armierende Verstarkungsschicht (2) aus Zellulose-Glas, aus naturlichen Fasern oder synthetischen Fa-
sern oder einer Kombination dieser Stoffe als Gelege, Gewirk oder als Vlies mechanisch an der Dammplatte befestigt
oder auf sie auf kaschiert wird.

Verwendung von stabilen Formkdrpern und Platten nach einem der Anspriiche 1 bis 8 und hergestellt nach einem
der Verfahren nach Anspruch 9 bis 12, zum Erstellen von Wandaufbauten innen oder aussen an Gebauden, indem
Da&mmplatten (8) auf eine gesduberte, mit einem Putz (6) egalisierte und hernach mit Klebemértel (7) versehene
Innen- oder Aussenwand (3) eines Gebaudes appliziert werden, bedarfsweise mechanisch an der Gebaudewand (3)
fixiert werden und hernach ein Unterputz (9) mit Armierungsgewebe-Gitter (10) auf Glasbasis aufgetragen wird und
schliesslich ein Oberputz (11) aufgebracht wird, der wahlweise mit einem Farbanstrich versehen wird.

Bauwerk, dadurch gekennzeichnet, dass es innen oder aussen mindestens einen Wandaufbau aufweist, welches
Dammplatten (8) nach einem der Anspriiche 1 bis 8 enthalt, hergestellt nach einem der Verfahren nach Anspruch
9 bis 12.

Bauwerk aus Leichtbaumaterial wie Wasserkanéle, Bojen, schwimmende Stege oder Flosse, Trockendocks, Boots-
kérper, schnell zu errichtende Notbauten wie Baracken und Htten, dadurch gekennzeichnet, dass es aus stabilen
Formkérpern oder Platten nach einem der Ansprliche 1 bis 8 besteht oder solche enthalt, die nach einem der Ver-
fahren nach Anspruch 9 bis 12.
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