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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein nicht brennbares, feuchtigkeitsregulierendes und schallabsorbie-
rendes Formteil aus einem Mineralschaumgranulat und/oder Blahglas und/oder expandiertem Mineral.

[0002] Formteile, welche verschiedenste Funktionen und Eigenschaften aufweisen sind bereit seit langer Zeit
bekannt und werden vielfaltig z.B. als Wand- und Deckenverkleidung eingesetzt.

[0003] So offenbart die FR 1473345A Zwischenwande, die thermische, schallabsorbierende und feuerbe-
standige Eigenschaften aufweisen. Hierbei werden verschiedene dem heutigen Stand nicht mehr entsprechen-
de zellulare Kugeln mit minimaler Menge eines nicht naher bezeichneten Klebstoffs derart eingesetzt, dass die
gréRtmaoglichen Hohlrdume entstehen. Die vorgenannte Offenbarung weist insbesondere durch die Verwen-
dung mdglichst groRer Kugeln bzw. Hohlrdume Nachteile im Hinblick auf die Absorption relevanter Schallfre-
quenzen auf und erzeugt durch die Verwendung grof3er Kugeln flir Deckenplatten optisch wenig ansprechende
Oberflachen.

[0004] Ferner ist aus der DE2739748A eine schallschluckende Platte bekannt, die auf der Schallseite eine
robuste, luftdurchlassige Deckschicht aufweist, welche eine schallabsorbierende Schicht, insbesondere Faser-
schicht, wie z.B. Glasfaser- oder Steinwolleschicht, deckt, wobei die Deckschicht von Bestandteilen unter-
schiedlicher GréRRe und unterschiedlichen Gewichts gebildet wird, und die Bestandteile elastisch miteinander
verbunden sind. Als elastisches Bindemittel wird hierbei insbesondere Polyurethan genannt, welches zwar
schwer entflammbar ist, jedoch fir den Einsatz in einer Innenverkleidung keine ausreichenden Brandschutz
bereitstellt. Ferner besteht die Notwendigkeit besondere Arbeitsschutzanforderungen aufgrund der verwende-
ten Kunstoffe einzuhalten. Folglich ist eine solche Platte lediglich als Schallschutzplatte geeignet, stellt jedoch
keinerlei weitere, insbesondere fur den Einsatz im Innenbereich notwendigen Eigenschaften, z.B. Brand-
schutz, zur Verfligung.

[0005] Des weiteren istin der Offenlegungsschrift AT384642B eine schallddmmende Verbundplatte aus Gum-
migranulat beschrieben. Diese Verbundplatten sind aufgrund des hohen Gewichtes nicht als Deckenplatten in
handelsiiblichen Hangesystemen geeignet, so dass hier kostenintensive Sonderanfertigungen erforderlich
sind, und diese sind nicht bzw. nur in geringem Masse feuchtigkeitsregulierend, sowie ist eine Brandklasse A1
nicht erreichbar.

[0006] Fernerist aus der FR2454491A eine Platte bekannt, welche mittels Styroporkugeln und Blahglas unter
Verwendung von Resolen als Bindemittel hergestellt wird. Da Resole Ublicherweise geringe Anteile von freiem
Formaldehyd und Phenol aufweisen, ist eine solche Platte insbesondere aufgrund der Ausdiinstungen fiir den
Einsatz in Innenrdumen nicht geeignet. Darlber hinaus ist festzuhalten, dass Resole zwar eine hohe Warme-
formbestandigkeit aufweisen, jedoch hinsichtlich einer Regulierung der Feuchtigkeit und im Hinblick auf den
Brandschutz in Innenrdumen wegen der Zersetzungsprodukte Phenol und Formaldehyd nicht geeignet sind.
[0007] In der DE 39 16 799 A1 wird des weiteren eine Schallschluckplatte auf der Basis von anorganischen
Teilchen in allgemeiner Art offenbart, die nur an den Beriihrungspunkten der Uberziige haftend miteinander
verbunden sind, und Schallabsorptionskammern mit unterschiedlicher GréRRe einschlieRen. Hierbei ist die Plat-
te aus mit einem temperaturfesten anorganischen oder organischen Bindemittel, insbesondere auf Epoxid-
harzbasis, verbundenen Blahglaskugeln bzw. -kérnern gebildet. Die vorzugsweise Ausgestaltung erfolgt mit
Expoxidharz und Styroporkugeln. Hierbei ist es erforderlich weitere Zusatzstoffe, insbesondere Metall-, Kohle-,
Polyester- oder Mineralwollfasern einzufiihren um der solchermalen hergestellten Platte die notwendige Sta-
bilitat zu verleihen. Ferner werden in die Platten Polystyrolkugeln eingefiihrt, welche wahrend der Herstellung
eingeschmolzen werden, wodurch Hohlrdume entstehen. Aufgrund der wahrend des Einschmelzen entstehen-
den Dampfe ist es notwendig bei der Herstellung kostenintensive Filter etc. zu verwenden um hier eine Um-
weltbelastung zu vermeiden.

[0008] Die DE 4433103 A1 beschreibt ein schallabsorbierendes pordses Bauteil, welches durch die Verwen-
dung von geblahtem oder aufgeschaumten Glas als Material gekennzeichnet ist. Das Schaumglas kann als
trockene, lose Schuttung in die vorbereitete Form eingebracht werden, oder mit Hilfe eines flissigen anorga-
nischen Bindemittels zunachst in eine Form des Bauteils gegossen werden, worin es dann aushartet. Eine Ver-
sinterung des Materials ist ebenfalls mdglich. Folglich wird hier lediglich die seit langem bekannte allgemeine
Verwendung von Blah- oder Schaumglas als Material, u.a. unter Mithilfe eines anorganischen Bindemittels, fur
ein schallabsorbierendes, angeblich héchsten Brandschutzanforderungen genltigendes Bauteil offenbart. Der
Fachmann erhalt keine konkreten Hinweise zur Umsetzung eines solchen Bauteils, insbesondere kein Hinweis
auf ein geeignetes Bindemittel, welches bei den eingesetzten porésen Blah- und insbesondere Schaumgla-
sern, bedingt durch das starke Saugverhalten der offenporigen Strukturen, zur Lésung von auftretenden Ver-
bundfestigkeitsproblemen flihrt.

[0009] Die DE 198 05 365 beansprucht ein Verfahren zur Herstellung von warme- und/oder schalldammen-
den und feuchtigkeitsregulierenden Formkdrpern oder Schichten, bei dem ein aus einem Gemisch aus 40 bis
< 100 Masse-% Alphahalbhydrat und/oder Anhydrid und > 0 bis 60 Masse-% reaktiver Asche aus Verfeue-
rungsanlagen bestehendes Bindemittel, ein Fillstoffgemisch aus Bauresten aus Beton und Ziegelsplitt und Po-
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lystyrolflocken, sowie wenigstens ein Zusatzmittel mittels eines Mischers mit Wasser vermengt und die Mi-
schung anschlieend in einer Form durch Pressen oder durch Stampfen in die gewlinschte endgultige Form
gebracht oder grof¥flachig auf Decken aufgebracht wird, besteht. Mittels dieses Verfahrens sind u.a. schall-
dammende und feuchtigkeitregulierende Formkoérper herstellbar. Hierbei weisen die verwendeten minerali-
schen Einsatzstoffe nur geringe schallabsorbierende Eigenschaften auf, so dass tber den héheren Polystyrol-
anteil eine Schalldammung erreicht werden muss, wodurch gleichzeitig die Brandschutzeigenschaften deutlich
schlechter werden. Ferner wird durch den Einsatz von reaktiven Aschen, mineralischen Fllstoffen und insbe-
sondere durch Polystyrolflocken die feuchtigkeitsregulierende Wirkung erheblich gesenkt.

[0010] Zusammenfassend ist festzuhalten, dass seit langer Zeit insbesondere auf dem Gebiet der Wand- und
Deckenverkleidung umfangreiche Forschung betrieben wurde. Hierbei ist es immer wieder gelungen Platten
bereitzustellen, die im Hinblick auf bestimmte Anforderungen gute Eigenschaften aufweisen. Bezuglich einer
Kombination verschiedenster Eigenschaften in einem einzelnen Produkt, vermdgen die bekannten Formteile
es jedoch nicht, jeweils optimierte Eigenschaften (Brand-, Schallschutz, Raumklima) zur Verfligung zu stellen,
sondern die Optimierung eines Merkmales findet haufig zu Lasten eines anderen statt. Die bekannten Platten
sind zumeist kostenintensiv in ihrer Herstellung, insbesondere auch aufgrund der eingesetzten Materialien,
aufgrund des hohen Gewichtes schwierig in der Handhabung und Montage, wodurch z.B. stabilere Aufhangun-
gen erforderlich werden.

[0011] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es daher ein Formteil zur Verfligung zu stellen, welches
die aus dem Stand der Technik bekannten Nachteile Giberwindet, und welches relativ kostenglinstig herstellbar
ist. Eine weitere Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein wahlweise dis-, halb- oder kontinuierliches Ver-
fahren zur Herstellung von solchen Formteilen zur Verfigung zu stellen.

[0012] Diese Aufgabe wird in bezug auf das Formteil durch ein nicht brennbares, schnell feuchtigkeitsregu-
lierendes, und schallabsorbierendes Formteil aus einem Flillstoff, gewahlt aus einem Mineralschaumgranulat
und/oder Blahglas und/oder expandiertem Mineral geldst, umfassend eine Mischung aus wenigstens einem
der vorgenannten Flillstoffe mit einer vorbestimmten Korn- bzw. Partikelgrof3enverteilung und/oder einer vor-
bestimmten Porositat, wobei der wenigstens eine Flllstoff unter Verwendung eines nicht brennbaren, anorga-
nischen Bindemittels oder Bindemittelgemischs, ggf. unter Einsatz von Hilfsstoffen, gebunden ist.

[0013] Das erfindungsgemalfie Formteil zeichnet sich insbesondere durch eine Kombination verschiedenster
Eigenschaften aus, d.h. durch erhéhte Brandschutz- und bauphysikalischen Anforderungen und eine schnell
feuchtigkeitsregulierende, sowie schallabsorbierende Eigenschaft, insbesondere im fir den Einsatz im Innen-
raum wichtigen Bereich von 125-1000 Hz, sowie durch eine gute mechanische Festigkeit, insbesondere Bie-
gezugfestigkeit. Durch diese Eigenschaftenkombination ist das erfindungsgemafRe Formteil insbesondere als
Decken- oder Wandplatte fir den Einsatz im Innenausbau geeignet. Zusatzlich zeichnet sich das erfindungs-
gemale Formteil durch ein vorteilhaftes Erscheinungsbild (vorzugsweise weifle Anmutung) und eine gute
Haptik aus.

[0014] Hierbeilassen sich die erfindungsgemaflen Formteile aus besonders kostenglinstigen und 6kologisch
vertraglichen Herstellvertahren und Rohstoffe, d.h. z.B. altglashaltige Mineralschaumgranulate, sowie ggf.
REA-Gips aus der Rauchgasentschwefelung, herstellen, so dass das fertiggestellte Formteil kostenglinstig
und umweltvertraglich hergestellt werden kann.

[0015] Das erfindungsgemafie Formteil zeichnet sich ferner durch eine hohe, bis zu dreimal héhere Feuch-
tigkeitsaufnahme verglichen mit z.B. herkdmmlichen Deckenplatten und eine schnelle feuchtigkeitsregulieren-
de Wirkung bei gro3flachigem Einsatz in niedrigen Konferenzraumen, Buros etc. aus und sorgt damit in Kom-
bination mit den guten Akustikeigenschaften fiir ein besonders gutes und gesundheitsférderliches Raum- und
Arbeitsklima (Verminderung von Bronchialinfekten, Stress etc.).

[0016] Gemal einer bevorzugten Ausfihrungsform erflllt das Formteil die Eigenschaften einer Brandklasse
A, A1 und/oder A2 und/oder eine Feuerwiderstandsfahigkeit von gleich oder besser F30, vorzugsweise F90.
[0017] Vorteilhafterweise kann die Mischung aus a) 50-95 Masse-%, vorzugsweise 55-75 Masse-% des we-
nigstens einen Fullstoffs, b) 5-50 Masse-%, vorzugsweise 10-40 Masse-% Bindemittel und c) 0,1-5 Masse%
Hilfsstoffe und Additive, bestehen. Diese Mischung hat sich in der Praxis zur Erzielung der beabsichtigten Ei-
genschaftskombination besonders bewahrt.

[0018] Gemal einer besonders bevorzugten Ausflihrungsform kann das Bindemittel bzw. Bindemittelge-
misch aus einem Kalziumsulfat, insbesondere einem -Halbhydrat und/oder -Anhydrid, bestehen, und gegebe-
nenfalls Zuschlagstoffe und Hilfsstoffe, insbesondere Verzdgerer, FlielRmittel, Stabilisatoren und Wasserzu-
satz, enthalten. Durch den Einsatz von Kalziumsulfat ist es méglich, Formteile mit hoher Festigkeit zu erzielen.
Ferner zeichnet sich dieses Bindemittel durch vorteilhafte maschinelle Verarbeitungseigenschaften auf,
schwindet oder quillt praktisch nicht, bindet schnell mit hoher Festigkeit ab, erreicht damit kurze Zykluszeiten,
und ist beige bis altweil3, vorzugsweise weil} in der Farbe, sowie nicht brennbar. Bei geeignetem Wassertest-
stoffwert erreicht das Alpha-Halbhydrat bis zu 60 N/mm? Druckfestigkeit binnen 24h, z.B. gegenliber Zement
im Bereich von nur 35-40 N/mm? nach 28 Tagen.

[0019] Des weiteren kdnnen zusatzliche feuchtigkeitsregulierende Bindemittelanteile und Hilfsstoffe bzw. Ad-
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ditive, insbesondere Ton, Lehm, Pofyacrylsauren, enthalten sein, um die feuchtigkeitsregulierende Eigenschaft
des Formteiles noch weiter zu verbessern. Die maximale Menge dieser Hilfsstoffe wird durch die erforderliche
Festigkeit des jeweiligen Formteils bestimmt, die nicht unterschritten werden sollte.

[0020] Vorteilhafterweise kann der mittlere Durchmesser der Teilchen bzw. des Granulats des wenigstens ei-
nen Flllstoffs im Bereich von ungefahr 0,1 mm bis ca. 20 mm liegen, vorzugsweise zwischen 0,54 mm und
das Schittgewicht des wenigstens einen Flllstoffs zwischen ca. 20g/l bis ca. 800 g/l, betragen. Diese Werte
haben sich in der Praxis als besonders geeignet herausgestellt.

[0021] Eine weitere Ausfiihrungsform kann vorsehen, dass die Mischung wenigstens zwei Flllstoffe mit un-
terschiedlichen mittleren Durchmessern enthalt. Hierdurch ist es méglich das Gewicht des Formteiles zu ver-
ringern, da sich der Fullstoff mit dem geringeren Durchmesser zwischen dem Fullstoff mit dem gréReren Durch-
messer ansammelt bzw. lagert, so dass weniger Bindemittel benétigt wird. Gleichzeitig kann auch eine ebenere
Oberflache erzielt werden, die einerseits fir den Einsatz im Innenausbau geeignet ist, also optische Anforde-
rungen erfullt und andererseits durch die glattere Oberflache eine bessere Bindung an eine Armierung
und/oder zusatzliche Glasfaserschicht ermdglich, wobei die bei der Anbringung einer Armierung und/oder
Glasfaserschicht notwendige Klebe- bzw. Bindemittelmenge zwischen dem Formteil und der zusétzlichen
Schicht deutlich gesenkt werden kann.

[0022] Als besonders geeignet hat es sich erwiesen, wenn der wenigstens eine Fullstoff Giberwiegend offen-
porig ist. Auf diese Weise wird eine besonders gute Schallabsorption und gute Verbindung zwischen dem Flill-
stoff und dem Bindemittel erzielt.

[0023] Vorteilhafterweise kann der wenigstens eine Flllstoff gewahlt sein aus der Gruppe umfassend: Kera-
light®, Keraplus®, Keraglas®, Keraton®, Kerabims®, Perlithen, Blahtonen, Blahschiefern, Glashohlkugeln, Glas-
schaumparfikeln, leichten mineralischen oder keramischen Kérpern, und dergleichen, insbesondere Keraplus®
und Keraglas®. Diese Materialien erfiillen hierbei die an die Fillstoffe gestellten Anforderungen, insbesondere
in Bezug auf ihr Gewicht, ihre Umweltvertraglichkeit, Festigkeit etc..

[0024] Gemal einer weiteren Ausfiihrungsform kann das Formteil als Platte ausgebildet sein. Diese Form ist
insbesondere zur Vennrendung im Innenausbau von Vorteil.

[0025] Hierbei kann die Platte zwei oder mehr miteinander verbundene Schichten umfassen, wobei sich die
Zusammensetzung jeder Schicht voneinander unterscheidet. Durch den Einsatz zweier miteinander verbun-
dener Schichten ist es mdglich die Eigenschaften jeder Schicht gesondert auszuwahlen, um so das Eigen-
schaftenprofil danach einzustellen, insbesondere die Schallabsorption oder Feuchtigkeitsregulation oder na-
turliche Terracotta ahnlichen Anmutung bei Lehmschichten, abhangig davon ob die Seite der Decke oder dem
Innenraum eines Zimmers zugewandt ist. Z.B. kdnnen bezlglich der zur Decke gewandten Platte andere Bin-
demittel eingesetzt werden, die z. B. keine weilie Optik bereitstellen.

[0026] Ferner kann die Ober- und/oder Unterseite des Formteils mit einem Gewebe und/oder einem -flies,
vorzugsweise einem nicht brennbarem Gewebe und/oder -flies, insbesondere aus Glasfaser versehen sein.
Hierbei kann das Glas- oder Mineralfasermaterial beschichtet oder unbeschichtet sein und vorzugsweise ein
Flachengewicht im Bereich von 20g bis 600g/gm aufweisen.

[0027] Vorteilhafterweise kann das Bindemittel zusatzlich Farbpigmente, Hilfsstoffe und Konservierungsstoffe
enthalten, insbesondere Titandioxid, Dispersionen, antibakterielle und fungizide Wirkstoffe, und dergleichen.
[0028] Gemal weiterer Ausfiihrungsformen kann das Formteil auf seiner Oberflache mit einer zusatzlichen
Beschichtung und/oder einem Druck, und/oder einer Lackierung, versehen sein. Der Druck kann z.B. als Sieb-
druck und die Lackierung als Inmould-Coating durchgefiihrt werden. Ferner kann das Formteil auf seiner Ober-
flache zusatzlich mit einem Putz, vorzugsweise einem Akustikputz, versehen sein. Daruber hinaus ersetzt das
erfindungsgemafe Formteil herkbmmliche Polystyrol-Struaktur- und Kassettendecken, wenn die Oberflache
des Formteiles mit dekorativen Strukturen oder einem Relief versehen ist. Diese vorgenannten Ausfiihrungs-
formen haben sich in der Praxis insbesondere flir die Verwendung im Innenausbau besonders geeignet erwie-
sen. Hierbei ist es moglich durch die Wahl der Oberflachenstruktur die schallabsorbierenden Eigenschaften
weiter zu verbessern.

[0029] Ferner kann das Formteil in einer Ublichen Deckenabhangung im wesentlichen unbefestigt einge-
bracht, bezogen auf sein Eigengewicht ausreichend druck- und luftdurchlassig sein, um auftretende Druck-
schwankungen zwischen Innenraum und Zwischendecke auszugleichen, ohne selbst dadurch wesentlich be-
wegt zu werden.

[0030] Vorteilhafterweise kann das Formteil des weiteren mit eingelegten oder aufgebrachten gesonderten
Elemente, insbesondere Dekor-, Funktions- und/oder Befestigungsmittel versehen werden. Hierdurch wird z.B.
die Befestigung der Formteile vereinfacht.

[0031] Ferner kann das Formteil durch geeignete Auswahl der einzelnen Bestandteile eine gute elektromag-
netische Abschirmung aufweisen, die ausgehend von Leuchtstofflampen, Stromleitungen, Ventilatoren einge-
stellt wird.

[0032] Bezuglich des Verfahrens zur Herstellung von nicht brennbaren, feuchtigkeitsregulierenden und
schallabsorbierenden Formkérpern aus einem Fllstoff, gewahlt aus einem Mineralschaumgranulat und/oder
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Blahglas und/oder expandiertem Mineral, umfassend eine Mischung aus wenigstens einem der vorgenannten
Fllstoffe, einem anorganischen Bindemittel oder einem Bindemittelgemisch und ggf. Hilfsstoffen und Additive,
wird die Aufgabe durch ein Verfahren umfassen die folgenden Schritte geldst: Dosieren der einzelnen Bestand-
teile der Mischung, sowie Wasser jeweils getrennt voneinander und Vormischen und/oder mahlen derselben
Uber einen vorbestimmten Zeitraum, Einfiihren der einzelnen dosierten Bestandteile in ein Gefal oder Haupt-
mischer derselben Uber einen vorbestimmten Zeitraum, Einfliihren der Mischung in eine vorbereitete Form,
Verteilen und Verdichten der Mischung in der Form, nach Erreichung der Entformzeit Ausformen des Formteils
und Ausharten desselben bei geeigneter Temperatur oder Ausharten des Formteils bei geeigneter Temperatur
in der Form und Ausformen, und gegebenenfalls Bearbeiten bzw. Behandeln des ausgeharteten Formteils.
Hierbei kann die Dosierung und Mischung gleichzeitig in dem Hauptmischer erfolgen.

[0033] Vorteilhafterweise kann das Verfahren kontinuierlich durchgefiihrt werden und eignet sich somit fir
eine kostengtinstige FlielRbandherstellung, ohne dass Zwischenprodukte zwischengelagert werden mussen.
[0034] Hierbei kann die Dosierung der Mischung kontinuierlich unter Verwendung einer ein Férderband auf-
weisenden Fordereinrichtung durchgefihrt werden, wobei ein Trennmittel, wie Folien oder Papiere vor
und/oder nach der Dosierung zugeflhrt wird, wodurch eine Schichtstruktur kontinuierlich aufgebaut und ver-
dichtet wird und wobei die Férdereinrichtung des weiteren Einrichtungen zur Ausbildung von Formkdrpern bzw.
Platten Bereiche und Einrichtungen zur Mittel-Zufihrung, Mischungsdosierung, Verdichtung und gegebenen-
falls zur Trocknung bzw. Hartung, Beschichtung bzw. Bedruckung und Abtrennung bzw. Vereinzelung der
Formkdper aufweist.

[0035] Als besonders vorteilhaft hat sich ferner erwiesen, wenn das Formteil in oder auBerhalb der Form bei
erhohter Temperatur gehartet und/oder getrocknet wird, insbesondere unter Verwendung von Heif3luft, Infrarot-
oder Mikrowellenstrahlern. Auf diese Weise wird eine schnelle Hartung bzw. Trocknung ermdglicht, so dass
sich die Herstellungsdauer deutlich verringert.

[0036] Hierbei kann die Form und/oder Fordereinrichtung mit einer Antihaftbeschichtung ausgekleidet werden
und/oder mit einem Trennmittel vorbehandelt werden und/oder ein Trennelement z.B. eine Folie oder Papier
zwischen Formteilmischung und Form bzw. Férderband eingelegt wird. Hierdurch wird eine verbesserte Ent-
formung des fertigen Formteils aus der Form gewahrleistet.

[0037] Vorteilhafterweise kann vor und/oder nach dem Schritt des Einfliihrens der Mischung in die Form, ein
Gewebe oder Flies, insbesondere aus Glasfaser, welches vorzugsweise vorab mit Bindemittel oder anderen
Flissigkeiten, wie Wasser, getrankt oder benetzt wird, eingelegt werden. Durch diese MaRnahme ist es mog-
lich eine gezielte Schichtstruktur auszubilden, oder das Formteil gezielt mit einer Oberflachenschicht zu verse-
hen. Da die Mischung direkt auf das Gewebe oder dergleichen aufgebracht wird, kann eine gute Verbindung
zwischen dem Gewebe und der Mischung erzielt werden, so dass ein entsprechendes Formteil kostengulinsti-
ger und mit weniger Herstellungsschritten hergestellt werden kann.

[0038] Gemal einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform kann die Form oder das Férderband der Forder-
einrichtung mit einer glatten oder strukturierten Plattengeometrie ausbildet sein. Wird die Mischung auf eine
entsprechend ausgestaltete Oberflache aufgebracht nimmt diese direkt die entsprechende Oberflachenstruk-
tur an, so dass die strukturierte Oberflachenschicht kostenglinstig , ohne zusatzliche Verfahrensschritte erzielt
werden kann.

[0039] Die vorliegende Erfindung wird im folgenden anhand eines bevorzugten Ausfiihrungsbeispieles unter
Bezugnahme auf die beigefugte Zeichnung naher erlautert.

[0040] Es zeigt:

[0041] Fig. 1 eine Kurve, welche das Ergebnis eines Feuerbestandigkeitsversuches darstellt, und

[0042] Fig. 2 das Ergebnis eines weiteren Feuerbestandigkeitsversuches.

Beispiel

[0043] Proben wurden unter Verwendung der folgenden Mischung hergestellt.

a) Fillstoffe:

423g Blahglas 0,5-1 mm

261 g Blahglas 1-2 mm

b) Bindemittelmischung

500 g Alphahalbhydrat

1,12 g Verflissiger

0,09 g Verzogerer

0,4 g Stabilisator

280 g Wasser

[0044] Hierbei wurden zunachst die beiden Flllstoffe abgewogen oder volumetrisch dosiert und anschlieend
vermischt. Getrennt hiervon wurde das Alphahalbhydrat mit den Hilfsstoffen trocken vorgemischt und diese
Trockenmischung anschlieBend mit dem Wasser vermischt. Nachfolgend wurden die Fllstoffe der flissigen
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Bindemittelmischung zusammengefihrt und vermischt. Die erzeugte Mischung wurde in eine vorbereitete
Form, die mit Bindemittel benetztem Glasfaserflies als Ober- und Unterschicht ausgekleidet war, eingefiillt und
bei Raumtemperatur ausgehartet. Die Entformung erfolgte nach 30 min. Diese Dauer kann durch geeignete
Zugabe von Verzégeren eingestellt werden und liegt vorzugsweise bei 15 bis 20 min..

[0045] Die solchermalien hergestellten Proben wiesen folgende Abmessungen auf: Dicke 16mm, Lange 400
mm, Breite 400mm. Dichte der Platte betrug ca. 400 g/l inkl. Glasfaserflies an Ober- und Unterseite.

[0046] Die Proben wurden anschlieRend einer Priifung der Feuerbestandigkeit unterworfen. Hierbei wurde
die Probe mit einer Flissiggasflamme so beaufschlagt, dass die Temperatur der Vorderseite T = 700°C betrug.
Fir die Zeitdauer des Versuches (Versuch 1 30 min; Versuch 2 90 min) wurde die Temperatur der Vorder- und
Ruckseite mittels Thermoelementen des Typs K messtechnisch erfasst. An der Rickseite des Materials lag
naturliche Konvektion vor.

[0047] Die in den Kurven gezeigten Ergebnisse zeigen , dass das Material eine sehr gute Feuerwiderstands-
klasse (F90 Test) aufweist.

[0048] Erfindungsgemal® werden durch die Haufwerksporigkeit und die verwendeten vorzugsweise auch
feuchtigkeitsabgebende Bindemittel die thermischen Spannungen im Formteil durch langsames Erwarmen
vermindert bzw. gleichmaRiger verteilt und aufgenommen und es kommt nicht zu einem Sprodbruch mit Flam-
mendurchschlag.

[0049] Ferner wurden an entsprechenden Proben Untersuchungen der akustischen Kennwerte durchgefiihrt.
[0050] Die Bestimmung des Schallabsorptionsgrades erfolgte an stehenden Wellen im Kundschen Rohr. Die
Schallabsorptionsmessungen wurden dabei fir den Frequenzbereich 100 — 1600 Hz an Proben mit einem
Durchmesser von 100 mm und im Frequenzbereich 500 — 6400 Hz an Proben mit einem Durchmesser von 30
mm durchgefihrt.

[0051] Das Material zeigte ein Frequenzabhangiges Absorptionsverhalten. Die mittleren Schallabsorptions-
koeffizienten der fiir die akustische Bewertung relevanten Frequenzen sind in der nachfolgenden Tabelle 1 auf-
gelistet.

Probe Schallabsorptionsgrad a bei Frequenz (Hz)
125 250 500 1000 2000 4000
dicke Platte mit Glasvlies 0,08 0,18 0,55 0,42 0,50 0,61
dicke Platte ohne Glasvlies 0,04 0,10 0,20 0,74 0,75 0,60
diinne Platte mit Glasvlies 0,03 0,05 0,10 0,45 0,61 0,78

[0052] Die Messergebnisse zeigen sehr gute Akustik Messwerte insbesondere in dem Wirkungsmaximum fir
Akustikdecken in Wohn- und Arbeitsrdumen, in denen Frequenzen von 125-100 Hz Ublicherweise nur schlecht
absorbiert werden.

Patentanspriiche

1. Nicht brennbares, feuchtigkeitsregulierendes und schallabsorbierendes Formteil aus einem Fiillstoff, ge-
wahlt aus einem Mineralschaumgranulat und/oder Blahglas und/oder expandiertem Mineral, umfassend eine
Mischung aus wenigstens einem der vorgenannten Flllstoffe mit einer vorbestimmten Korn- bzw. Partikelgro-
Renverteilung und/oder einer vorbestimmten Porositat, wobei der wenigstens eine Flllstoff unter Verwendung
eines nicht brennbaren, anorganischen Bindemittels oder Bindemittelgemischs, ggf. unter Einsatz von Hilfs-
stoffen, gebunden ist.

2. Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil die Eigenschaften einer Brand-
klasse A, A1 und/oder A2 und/oder eine Feuerwiderstandsfahigkeit von gleich oder besser F30, vorzugsweise
F90 erfilllt.

3. Formteil nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Mischung aus a) 50-95 Masse-%,

vorzugsweise 55-75 Masse-% des wenigstens einen Fiillstoffs, b) 5-50 Masse-%, vorzugsweise 10-40 Mas-
se-% Bindemittel und c) 0,1-5 Masse-% Hilfsstoffe und Additive, besteht.
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4. Formteil nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel bzw. Binde-
mittelgemisch aus einem Kalziumsulfat, insbesondere einem -Halbhydrat und/oder -Anhydrid, besteht, und ge-
gebenenfalls Zuschlagstoffe und Hilfsstoffe, insbesondere Verzogerer, FlieBmittel, Stabilisatoren und Wasser-
zusatz, enthalt.

5. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel gewahlt ist
aus der Gruppe umfassend Alkali- und Erdalkalisilikate, Phosphatbinder, hydraulische , Magnesiabinder und
keramische Schlicker.

6. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass zusatzliche feuchtigkeitsre-
gulierende Bindemittelanteile und Hilfsstoffe bzw. Additive, insbesondere Ton, Lehm, Polyacrylsauren, enthal-
ten sind.

7. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass der mittlere Durchmesser
der Teilchen bzw. des Granulats des wenigstens einen Fullstoffs im Bereich von ungefahr 0,1 mm bis ca. 20
mm liegt, vorzugsweise zwischen 0,5-4 mm und dass das Schittgewicht des wenigstens einen Fllstoffs zwi-
schen ca. 20g/l bis ca. 800 g/l, betragt.

8. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Mischung wenigstens
zwei Flllstoffe mit unterschiedlichen mittleren Durchmessern enthalt.

9. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine Flllstoff
Uberwiegend offenporig ist.

10. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine Full-
stoff gewahlt ist aus der Gruppe umfassend: Keralight®, Keraplus®, Keraglas®, Keraton®, Kerabims®, Perlithen,
Blahtonen, Blahschiefern, Glashohlkugeln, Glasschaumpartikeln, leichten mineralischen oder keramischen
Kérpern, und dergleichen, insbesondere Keraplus® und Keraglas®.

11. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil als Platte
ausgebildet ist.

12. Formteil nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte zwei oder mehr miteinander ver-
bundene Schichten umfasst, wobei sich die Zusammensetzung jeder Schicht voneinander unterscheidet.

13. Formteil nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Ober- und/oder Unterseite des
Formteils mit einem Gewebe und/oder einem -flies, vorzugsweise einem nicht brennbarem Gewebe und/oder
-flies, insbesondere aus Glasfaser versehen ist.

14. Formteil nach Anspruch 13, dadurch gekennzeichnet, dass das Glas- oder Mineralfasermaterial be-
schichtet oder unbeschichtet ist und vorzugsweise ein Flachengewicht im Bereich von 20g bis 600g/qgm auf-
weist.

15. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass das Bindemittel zusatzlich
Farbpigmente, Hilfsstoffe und Konservierungsstoffe enthalt, insbesondere Titandioxid, Dispersionen, antibak-
terielle und fungizide Wirkstoffe, und dergleichen.

16. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil auf seiner
Oberflache mit einer zusatzlichen Beschichtung und/oder einem Druck, und/oder einer Lackierung, versehen
ist.

17. Formteil nach einem der Anspriche 1 bis 16, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil auf seiner
Oberflache zusatzlich mit einem Putz, vorzugsweise einem Akustikputz, versehen ist.

18. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache des Form-
teiles mit dekorativen Strukturen oder einem Relief versehen ist.

19. Formteil nach Anspruch 1 bis 18, dadurch gekennzeichnet, dass es in einer tblichen Deckenabhan-

gung im wesentlichen unbefestigt eingebracht, bezogen auf sein Eigengewicht ausreichend druck- und luft-
durchlassig ist, um auftretende Druckschwankungen zwischen Innenraum und Zwischendecke auszugleichen,
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ohne selbst dadurch wesentlich bewegt zu werden.

20. Formteil nach Anspruch 19, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil des weiteren eingelegte oder
aufgebrachte gesonderte Elemente, insbesondere Dekor-, Funktions- und/oder Befestigungsmittel enthalt.

21. Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 20, gekennzeichnet durch eine gute elektromagnetische Ab-
schirmung.

22. Verfahren zur Herstellung von nicht brennbaren, feuchtigkeitsregulierenden und schallabsorbierenden
Formkdrpern aus einem Fllstoff, gewahlt aus einem Mineralschaumgranulat und/oder Blahglas und/oder ex-
pandiertem Mineral, umfassend eine Mischung aus wenigstens einem der vorgenannten Flllstoffe, einem an-
organischen Bindemittel oder einem Bindemittelgemisch und ggf. Hilfsstoffen und Additive, umfassen die fol-
genden Schritte:

— Dosieren der einzelnen Bestandteile der Mischung, sowie Wasser jeweils getrennt voneinander und Vormi-
schen und/oder mahlen derselben Gber einen vorbestimmten Zeitraum

— EinfGhren der einzelnen dosierten Bestandteile mittels eines Gefaltes oder mittels eines Hauptmischers tber
einen vorbestimmten Zeitraum,

— EinfUhren der Mischung in eine vorbereitete Form,

— Verteilen und Verdichten der Mischung in der Form,

— nach Erreichung der Entformzeit Ausformen des Formteils und Ausharten desselben bei geeigneter Tempe-
ratur oder Aushéarten des Formteils bei geeigneter Temperatur in der Form und Ausformen, und

— gegebenenfalls Bearbeiten bzw. Behandeln des ausgeharteten Formteils.

23. Verfahren zur Herstellung von Formteilen nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass das Ver-
fahren kontinuierlich durchgefihrt wird.

24. Verfahren zur Herstellung von Formteilen nach einem der Anspriiche 22 oder 23, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Dosierung der Mischung kontinuierlich auf einer ein Férderband aufweisenden Forderein-
richtung erfolgt, wobei flachige Trenn- und Armierungsmittel, wie Folien, Papiere oder Glasfasergewebe vor
und/oder vor bzw. nach der Dosierung auf das Forderband zugeflihrt werden, wodurch eine Schichtstruktur
kontinuierlich aufgebaut und diese verdichtet wird und wobei die Fordereinrichtung des weiteren Einrichtungen
zur Herstellung von Formkérpern bzw. Platten, Bereiche und Einrichtungen zur Mittel-Zufiihrung, Mischungs-
dosierung, Verdichtung und zur Trocknung bzw. Hartung, Beschichtung bzw. Bedruckung und Abtrennung bzw.
Vereinzelung der Formkoper aufweist.

25. Verfahren nach einem der Anspriuche 22 bis 24, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil in oder
aullerhalb der Form bei erhdhter Temperatur gehartet und/oder getrocknet wird, insbesondere unter Vennren-
dung von HeiBluft, Infrarot- oder Mikrowellenstrahlern.

26. Verfahren nach einem der Anspriiche Anspruch 22 bis 25, dadurch gekennzeichnet, dass die Form
und/oder Fordereinrichtung mit einer Antihaftbeschichtung ausgekleidet wird und/oder mit einem Trennmittel
vorbehandelt wird und/oder ein Trennelement z.B. eine Folie zwischen Formteilmischung und Form bzw. Foér-
derband eingelegt wird.

27. Verfahren nach Anspruch 22 bis 26, dadurch gekennzeichnet, dass vor und/oder nach dem Schritt des
Einfihrens der Mischung in die Form, in die Form ein Gewebe oder Flies, insbesondere aus Glasfaser, welches
vorzugsweise vorab mit Bindemittel oder anderen Flissigkeiten, wie Wasser, getrankt oder benetzt wird, ein-
gelegt oder zugefiihrt wird.

28. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 27, dadurch gekennzeichnet, dass die Form oder das For-
derband der Fordereinrichtung mit einer glatten oder strukturierten Plattengeometrie ausbildet wird.

29. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 28, dadurch gekennzeichnet, dass in vor dem Schritt des
Einfihrens der Mischung in die Form oder auf das Forderband vorab eine Beschichtung aufgebracht wird.

30. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 29, dadurch gekennzeichnet dass in die Form oder die
Fordereinrichtung vor oder nach Zugabe der Mischung auf das Formteil zu einem geeigneten Zeitpunkt Dekor-,
Funktions- oder Befestigungselemente, wie Rast- oder Schnappmittel, eingelegt und/oder angebracht werden.

31. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 30, dadurch gekennzeichnet, dass eine Mischung beste-
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hend aus a) 50-95 Masse-%, vorzugsweise 55-75 Masse% wenigstens eines Flllstoffs, b) 5-50 Masse-%,
vorzugsweise 10—-40 Masse-% Bindemittel und c) 0,1-5 Masse-% Hilfsstoffe und Additive, verwendet wird.

32. Verfahren nach einem der Anspriche 22 bis 31, dadurch gekennzeichnet, dass ein Bindemittel bzw.
Bindemittelgemisch aus einem Kalziumsulfat, insbesondere einem -Halbhydrat und/oder -Anhydrid, verwendet
wird, welches gegebenenfalls Zuschlagstoffe und Hilfsstoffe, insbesondere Verzdgerer, FlieBmittel, Stabilisa-
toren und Wasserzusatz, enthalt.

33. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 32, dadurch gekennzeichnet, dass zusatzliche feuchtig-
keitsregulierende Bindemittelanteile und Hilfsstoffe bzw. Additive, insbesondere Ton, Lehm, Polyacrylsauren,
zu der Mischung zugegeben werden.

34. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 33, dadurch gekennzeichnet, dass der mittlere Durchmes-
ser des wenigstens einen Flllstoffs in einem Bereich von ungeféhr 0,1 mm bis ca. 20 mm gewahlt wird, vor-
zugsweise zwischen 0,54 mm und dass das Schiuttgewicht des wenigstens einen Flllstoffes zwischen ca.
20g/I bis ca. 800 g/l betragt.

35. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 34, dadurch gekennzeichnet, dass in der Mischung we-
nigstens zwei Fllstoffe mit unterschiedlichen mittleren Durchmessern verwendet werden.

36. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 35, dadurch gekennzeichnet, dass der wenigstens eine
Fullstoff Uberwiegend offenporig ausgebildet ist.

37. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 36, dadurch gekennzeichnet, dass der Fllstoff gewahlt
ist aus der Gruppe umfassend: Keralight®, Keraplus®, Keraglas®, Keraton®, Kerabims®, Glashohlkugeln, Glas-
schaumpartikeln, leichten keramischen Korpern, Perlithen, Bldhtonen, Blahschiefern und ahnliche, insbeson-
dere Keraplus® und Keraglas®.

38. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 37, dadurch gekennzeichnet, dass Formteil die Platte zwei
oder mehr Schichten umfasst, wobei sich die Zusammensetzung jeder Schicht voneinander unterscheidet

39. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 38, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil an einer
Platte, einer Trageschicht oder einem Gerust, wie einem Lochblech befestigt wird.

40. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 39, dadurch gekennzeichnet, dass die Ober- und/oder Un-
terseite des Formteils mit einem nicht brennbarem Gewebe und/oder einem -flies, insbesondere Glasfaser ver-
sehen wird, wobei das Glas- oder Mineralfasermaterial beschichtet oder unbeschichtet ist und vorzugsweise
ein Flachengewicht im Bereich von 20g bis 600g/gm aufweist.

41. Verfahren nach einem der Anspriche 22 bis 40, dadurch gekennzeichnet, dass dem Bindemittel zu-
satzlich Farbpigmente, Hilfsstoffe und Konservierungsstoffe zugesetzt werden, insbesondere Titandioxid, Dis-
persionen, antibakterielle und fungizide Wirkstoffe, und dergleichen.

42. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 41, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil in einem
weiteren Schritt auf seiner Oberflache mit einer zusatzlichen Beschichtung und/oder einem Druck, z.B. Sieb-
druck, und/oder einer Lackierung versehen wird.

43. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 42, dadurch gekennzeichnet, dass das Formteil auf seiner
Oberflache zusatzlich mit einem Putz, vorzugsweise einem Akustikputz, versehen wird.

44. Verfahren nach einem der Anspriche 22 bis 43, dadurch gekennzeichnet, dass die Oberflache des
Formteils mit einer dekorativen Struktur oder einem Relief durch Formgebung ausgebildet wird.

45. Verfahren nach einem der Anspriiche 22 bis 44, dadurch gekennzeichnet, dass durch den Aufbau und
die Wahl der Fullstoffe eine gute elektromagnetische Abschirmung am Formteil eingestellt wird.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhangende Zeichnungen
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