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(67) Bei einem Verfahren zur Herstellung von Formkaérpern, insbesondere Bauplatten, aus Schaumglas, bei dem eine
Mischung aus zerkleirertem Glas und einem Blahmittel auf einer Unterlage zur Erzeugung eines Blah- und
Schmelzvorgangs erhitzt und danach zur Bildung des Formkorpers abgekiihlt wird, wird zur Erzielung mdglichst
gleichm&RBiger Porenuwurchmesser, einer hohen Porositat, hoher bauphysikalischer Wasserdampfdurchldssigkeit und
damit einer niedrigen Wasserdampf-Diffusionswiderstandszahl und einer geringen Rohdichte des erzielten
Formkdrpers wie folgt vorgegongen: Es werden zundchst Glasmehi mit einer Kornfeinheit unter 0,250 mm und davon
einem Anteil von 45 bis 80 Gewichtsanteilen in % mit einer Kornfeinheit von unter 0,040 mm und das Bldhmittel
vermischt. Danach werden aus dieser Mischung noch ohne Wérmeeinwirkung Rohlinge mit einer GroRe von 1 bis

30 mm unter Formgebung hergestelit. Diese Rohlinge werden auf die erhitzte Unterlage mit gegenseitigen fiir ihre
Volumenvergroferung ausreichenden lichten Abstédnden als wenigstens eine Lage aufgebracht und unter

Wirmeeinwirkung bei 750 bis 1000 °C geblaht, so daB ein zusammenhangender Formkorper gebildet wird.
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Verfahren zur Herstellung von Formkdrpern, insbesondere Bauplatten, aus Schaumglas, bei dem
eine Mischung aus zerkleinertem Glas und einem Blahmittel auf einer Unterlage zur Erzeugung
eines Blah- und Schmaelzvorgangs erhitzt und danach zur Bildung des Formkorpers abgekiihit wird,
dadurch gekennzeichnet, dal3 zunachst Glasmehl mit einer Kornfeinheit unter 0,250 mm und
davon einem Anteil von 45 bis 80 Gewichtsanteilen in % mit einer Kornfeinheit von unter 0,040 mm
und das Blahmittel vermischt und danach mit einer Grof3e von 1 bis 30 mm unter Formgebung
hergestellt werden, daf} diese Rohlinge auf die auf mindestens Bidhtemperatur erhitzte Unterlage
mit gegenseitigen fur ihre VolumenvergréRerung ausreichenden lichten Abstanden als
wenigstens eine Lage aufgebracht und unter Warmeeinwirkung bei 750 bis 1000°C geblaht
werden, so daB ein zusammenhéngender Formkdrper gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal der Anteil an Bldhmittel 0,1 bis

10 Gewichtsanteile in % betrégt.
Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekennzelchnet daR der Anteil an Blahmittel 2 bis

4 Gewichtsteile in % betrégt,

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch gekennzeichnet, daid als Blahmittel kristallines
Calciumkarbonat verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch geker azeichnet, daf? Rohlinge mit einer GroRe
von 5 bis 15mm und einer Dichte von 1,45 bis 1,80g/cin” hergestellt werden.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, dal die Herstellung und
Formgebung der Rohlinge trockan erfolgen.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4 oder 5, dadurch gekennzeichnet, daf die Herstellung und
Formg ibung der Rohlinge feucht mit einem Wasser-Feststoff-Verhaltnis von 0 bis 0,3 erfolgen.
Verfahian nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, dal3 das Wasser-Feststoff-Verhéltnis 0,1 bis

0,2 betragt,

. Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3, 4, 5, 6, 7 oder 8, dadurch gekennzeichnet, daR das Glasmehl eine

Kornfeinheit von unter 0,125 mm aufweist und davon einen Anteil mit einer Kornfeinheit unter
0,040 mm von wenigstens angendhert 66 Gewichtsanteile in % enthalt.

Verfahrennach Anspruch 1, 2,3,4,5,6,7,8oder 9, dadurch gekennzeichnet, da3 die Rohlinge auf
die erhitzte Unterlage in mehreren aufeinanderfolgenden Lagen aufgebracht werden und jeweils
vor dem Aufbringen der ndchstfolgenden Lage die bereits aufgebrachte Lage derart geblaht wird,

daf das Blahmittel nicht vollstidndig zersetzt wird, und sodann die ndchstfolgende Lage
aufgebrachtund geblahtwird, so daf? die thermische Zersetzung der vorhergehenden Lageinden

Blédhvorgang dieser néchstfolgend:n Lage hineinreicht und der Blahvorgang der vorhergehenden
Lagen aufrechterhalten bleibt.

Verfahren nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dal der Blahvorgang mit Hilfe der
Warmeeinwirkung auf die jeweils aufgebrachte Lage durchgefiihrt und diese Lage kurz vor dem
Aufbringen der nachstfolgenden Lage einer kurzseitigen Temperaturerh6hung unterworfen wird,
die kurz nach dem Aufbringen dieser nachstfolgenden Lage auf die vorhergehende Lage wieder
zurlickgenommen wird, wonach bei der vorhergehenden Temperatur weitergebiaht wird.
Verfahren nach Anspruch 1,2, 3,4,5,6,7,8,9, 10 oder 11, dadurch gekennzeichnet, da3 der
Mischung fiir die Herstellung der Rohlinge zusitzlich brennbare Teilchen, insbesondere
Faserstoffe wie Papierfasern, zu einam Anteil, bezogen auf die Rohlinge, von 0,05 bis

5 Gewichtsanteile in %, vorzugsvseise 0,1 bis 2 Gewichtsanteile in % beigemischt.

Verfahren nach Anspruch 1, 2,3,4,5,6,7,8,9, 10, 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, daR die
Rohlinge vor dem oder wéahrend des Auftragens auf die Unterlage bzw. die vorhergehende Lage
mit den bei den Bladhtemper~’ ..en brennbaren Teilchen gemischt werden.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, daR als brennbare Teilchen Faserstoffe
verwendet werden.

Verfahrennach Anspruch1,2,3,4,5,6,7,8,9,10,11, 12, 13 oder 14, dadurch gekennzeichnet, dal}
vor dem Aufbringen der Rohlinge auf die Unterlage eine Bodentrennschicht aus Steinmehl
aufgebracht wird,
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Anwendungsgebiet der Erfindung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Formkérpern, insbasondere Bauplatten, aus Schaumglas bei dem eine
Mischung aus zerkleinertem Glas und einem Bléhmittel auf e.ner Unterlage zur Erzeugung eines Blah- und Schmelzvorganges
erhitzt und danach zur Bildung des Formkérpers abgekiihit wird,

Charakteristik des hekannten Standes der Technik

Essind derartige Verfahren bekannt, Bei einem bekannten Verfahren (z.B. DE-PS 913579) wird zerkleinertes Glas oder Pulverglas

mit einem Blahmittel vermischt. Aus dem Gemisch hergestellte Formkdérper warden in einer Form in einem Tunnelofen erhitzt,
wobei in Bereichen von 750 bis 1300°C durch Gasentwicklung ein Bldhvorgang stattfindet, der zu einem porigen Formkérper

fiihrt, Bei dieser Verfahrensweise sind der Verlauf der Blahvorgange und die Porenbildung von den verschiedenen Bléhmitteln,
2.8. Sulfate, Karbonate, Graphite, Kohle usw., von dem Temperaturverlauf beim Erhitzen und Abkiihlen und von der Kdrnung
und Gestaltung des Ausgangsmaterials abhédngig.

Bei einem bekannten Verfahren (EP-A10194171) wird Schaumglas aus 100 Gew.-Teilchen zerkleinerten Glases und 0,2 bis

2 Gew.-Teilen einer bestimmten Mischung aus Calciumkarbonat unid Magnesiumkarbonat in feuerfesten Formen bei einem
bestimmten Wirmeprogramm hergestelit. Dabei wird eine [ ulverformige Mischung verwendet, die Glasmehl mit einer

Kornfeinheitvon 70 bis 96% unter 0,200 mm und weniger 70 % unter 0,100 mm enthilt, Als Nachteile dieser bekannten Verfahren
hat sich herausgestelit, daB weder eine ausreichende Porositét noch eine ausreichende Gasdurchléssigkeit erzielt wird und eine
nur ungleichmiRige Porosierung entsteht bis zur Bildung von gréBaren Hohlrdumen. Die auf bekannte Weise hergestellten
Formkérper und insbesondere Bauplatten sind daher fiir die meisten Anwendungsfalle in ihren Eigenschaften unzureichend.

Ziel der Erfindung

Das Ziel der Erfindung besteht darin, ein Verfahren zur Herstellung von Formkarpern, insbesondere Bauplatten, aus Schaumglas
so auszubilden, daR eine einfache und wirtschaftliche Herstellung von qualitativ hochwertigen Formkérpern erreicht wird.

Darlegung des Wesens der Erfindung

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstellung von Formkérpern, insbesondere Bauplatten aus

Schaumglas, bei dem eine Mischung aus zerkleinertem Glas und einem Blihmittel auf einer Unterlage zur Erzeugung eines Bldh-
und Schmelzvorganges erhitzt und danach zur Bildung des Formkérpers abgekiihit wird, zu schaffen, bei dem die Formkérper

méglichst gleichmaBige Porendurchmesser, eine hohe Porositét, hohe bauphysikalische Wasserdampfdurchldssigkeit, d.h.
niedrige Wasserdampf-Diffusionswiderstandszahl, und eine geringe Rohdichte aufweisen. :
Erfindungsgemi wird die Aufgabe dadurch geldst, daR, zunichst Glasmehi mit einer Kornfeinheit unter 0,250 mm und davon
einem Anteil von 45 bis 80 Gewichtsanteilen in % mit einer Kornfeinheit von unter 0,040 mm und das Blédhmittel vermischt und

danach aus dieser Mischung noch ohne Wirmeeinwirkung Rohlinge mit einer Gréfte von 1 bis 30mm unter Formgebung
hergestelit werdsn, daR diese Rohlinge auf die auf mindestens Blahtemperatur erhitzte Unterlage mit gegenseitigen fir ihre

VolumenvergréBerung ausreichenden lichten Abstinde als wenigstens eine Lage aufaebracht und unter Wérmeeinwirkung bei
750 bis 1006°C gebliht werden, so daR ein zusammenhingender Formkérper gebild st wird.

Es hat sich gezeigt, daR dieses verhdltrismiBig einfache Verfahren zu Formkdrpern aus Schaumglas fiiht, die die gewiinschten
gleichmiBigen Porendurchmesser, eine hohe Porositiit, eine hohe bauphysikalische Wasserdampfdurchléssigkeit, also eine
niedrige Wasserdampf-Diffusionswiderstandszahl (kleiner als 20/40 nach DIN 4108) und eine geringe Rohdichte im
Fertigprodukt (ca. 0,24g/cm® und geringer) aufweisen. Unerwiinschte grofere Hohlrdume werden vollsténdig vermieden.

Die genannten Rohlinge werden durch Druckanwenaung in Form von Briketts, durch Granulierung in Form von Pellets oder als
stranggeprefte und dann abgetrennte Formlinge hergestelit,

Als besonders zweckmRig hat sich erwiesen, wenn der Anteil an Blahmittel 0,1 bis 10 Gewichtsanteile in %, vorzugswaeise 2 bis
4 Gewichtsanteile in % betrégt. Vorteilhaft wird als Blahmittel kristallines Calciumkarbonat verwendet.

Als besonders geeignet firr die Herstellung der gewiinschten Formkarper und inshesondere Bauplatten hat sich die Herstellung
von Rohlingen mit einer GroRe von 5 bis 15mm und einer Dichte von 1,45 bis 1,80g/cm? erwiesen.,

Auch wurde festgestellt, da bei trockener Herstellung und Formgebung der Rohlinge wesentlich stérkere Blihwirkung eintritt
als bei feuchter Herstellung und Formgebung. Es hat sich auRerdem ergeben, daR feucht hergestellte und gefermte Rohlinge mit
einem Wasser-Feststoff-Verhiltnis von 0 bis 0,3 vorzugsweise 0,1 bis 0,2 vor dem Bldhen nicht getrocknet werden missen,

sondern mit ihrer vollstindigen Seuchte sofort der Blihtemperatur ausgesetzt werden kénnen,
ZurErzielung der geschilderten Vorteile besonders férderlich ist es, wenn das verwendete Glasmehl eine Kornfeinheit von unter

0,125 mm aufweist und davon einen Anteil mit einer Kornfeinheit unter 0,040 mm von wenigstens angenéhert 66 Gewichtsanteile
in % enthlt,

Insbesondere bei der Herstellung von Bauplatten aus Schaumglas mit dem Verfahren nach der Erfindung ist es besonders
vorteilhaft, wenn ir. weiterer Ausgestaltung der Erfindung wie folgt vorgegangen wird: Die erfindungsgemaB hergesteliten .
Rohlinge werden auf die erhitzte Unterlage in mehreren aufeinanderfolgenden Lagen aufgebracht. Jeweils vor dem Aufbringen
der nichstfolgenden Lage wird die bereits aufgebrachte Lage derart gebléht, daB das Blahmittel nicht vollsténdig zersetat wird.
Sodann wird die nichstfolgende Lage aufgebracht, so daR die thermische Zersetzung des Blahmittels der vorhergehenden Lage
in den Blahvorgang der néchstfolgenden Lagen hineinreicht, der Bldhvorgang der vorhergehenden Lagen also aufrechterhalten
bleibt. Zweckmalsig wird dabei so verfahren, daB der Bldhvorgang mit Hilfe der Wirmeeinwirkung auf die jeweils aufgebrachte

Lage durchgefiihrt wird, die kurz vor dem Aufbringen der néchstfolgenden Lage eine kurzzeitige TemperaturerhShung erfahrt,
die kurz nach dem Aufbringen dieser nachstfolgenden Lage auf die vorhergehende Lage wiader zuritckgenommen wird, wonach
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bei der vorhergehenden Temperatur weiter geblaht wird. Dadurch wird ein besonders homogenes Verfahrensergebnis mit den
geschilderten Eigensci.aften erzielt.

in weiterer Ausgestaltung des Verfahrens nach der Erfindung kénnen der Mischung fiir die Herstellung der Rohlinge zusétzlich

brennbare Teilchen, insbesondere Faserstoffe wie Papierfasern, zu einem Anteil, bezogen auf die Rohlinge, von 0,05 bis

5 Gewichtsanteile in %, vorzugsweise 0,1 bis 2 Gewichtsanteile in % beigemischt werden. Hierdurch wird der Porendurchmesser

vergleichmafigt und die bauphysikalische Wasserdampfdurchlédssigkeit erhéht.

Besonders vorteilhaft ist es ferner, wenn in weiterer Ausgestaltung der Erfindung die Rohlinge vor dem oder wihrend des
Auitragens auf die Unterlage baw. die vorhergehende Lage mit bei den Bldhtemperaturen brennbaren Teilchen, insbesondere
Faserstoffen wie Papierfasern, gemischt werden, Diese brennbaren Teilchen legen den gegenseitigen lichten Abstand der
blihfahigen Rohlinge fest, indem der lichte Abstand zwischen den Rohlingen ausgefiillt wird. Diese Teilchen fiihren ferner zu
einer zusitzlichen Erwarmung mit Abstandserzeugung. Nach erfolgtem Bléhvorgang ergibt sich eine Haufwerksporositit.

Das Verfahren wird zweckmiBig auf einer bewegbaren Unterlage, inshesondere einem Formboden, durchgefiihrt, wobei ganz
besonders ein Stahiforderband mit seitlichen Borden cingesetzt wird. Dieser Formboden bzw. dieses Stahlférderband durchfihrt
fiir die Wirmeeinwirkung, also fiir den Blahvorgang, zweckméBig einen Tunnelofen.

Als besonders vorteilhaft hat es sich erwiesen, wenn in weiterer Ausgestaltung der Erfindung vor dem Aufbringen der Rohlinge
auf die Unterlage eine Bodentrennschicht aus Steinmehl aufgebracht wird. Dieses Steinmehi bildet am Formkdrper und

insbesondere an der Bauplatte eine Deck- und Trennschicht, die einen gesigneten Haftgrund fiir mineralisch, alkalisch
reaginrende Mortel mit Kalkhydrat und/oder Zement als Bindemittel bildet.

Ausfilhrungsbeispiele

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfiihrungsbeispiel ndher erldutert werden.
Es wird Glasmeh! mit einer Kornfeinheit unter 0,125mm und davon einem Anteil von 66 Gewichtsanteil in % mit einer Feinheit

unter 0,040 mm und kristallines Calciumkarbonat, z.B. Calcit oder Arragonit, 5ls Blihmittel gemischt, und es werden aus dieser
Mischung Rohlinge in Form von Briketts oder Pellets oder abgetrennten Teiichen von stranggepreBten Formlingen hergestellt.
Der Anteil an Blahmittel betriigt dabei 0,1 bis 10 Gewichtsanteile in %, vorzugsweise 2 bis 4 Gewichtsanteile in %. Die aus der
Mischungahergestellten Rohlinge erhalten eine Grée von 1 bis 30mm, vorzugsweise 5 bis 15mm, und eine Dichte von 1,45 bis
1,80g/cm”.

Auf eine bewegbare Unterlage, insbesondere ein Stahlférderband mit seitlichen Borden, wird als Bodentrennschicht Steinmehl
aufgebracht, Darauf werden in einer ersten Lage die hergestellten Rohlinge so ausgestreut, daB fiir die erwiinschte
VolumenvergréRerung der einzelnen Rohlinge ein ausreichend lichter Zwischenraum fiir den spéteren Blahvorgang zur
Verfiigung steht. Zum Beispiel werden 10 bis 12 Briketts mit Abmessungen 11 mm Mal 11 mm auf 60cm? ausgestreut. Dabei wird
die Unterlage mindestens auf Blahtemperatur vorerhitzt, um die richtige, allseitige Temperaturbehandlung der Rohlinge der
ersten Lage sicherzustellen.

Das Stahiférderband mit dieser ersten Lage wird danach in einen Tunnelofen gefahren und dort einer Warmeeinwirkung mit
Temperaturen von 750 bis 950°C unterworfen. Der Blahvorgang dieser ersten Lage wird bis zum Maxium unter allseitiger,
gleichmi#Riger Warmeeinwirkung bei der angegebenen Temperatur durchgefiihrt, und es erfolgt danach eine kurzzeitige
Temperaturerhthung, z.B. bis ca. 1000°C. Danach wird die nichste Lage von Rohlingen aufgebracht, und es wird die geschilderte

kurzzeitige Temperaturerhdhung kurz nach diesem Aufbringen der nichsten Lage wieder zurlickgenommen, wonach bei der
anfangs angegebenen normalen Temperatur weitergebliht wird. In dieser Waise werden weitere Lagen in gewlinschter Anzahl

aufgebracht und behandelt,

Dabeiwird die zeitliche Folge des Aufbringens der einzelnen Lagen von Rohlingen so durchgefiihrt, daf beim Blahen der jeweils
einzelnen Lage das Blahmittel nicht vollsténdig zersetzt wird sondern die thermische Zersetzung noch in den Bldhvorgang der
nichstfolgenden Lage hineinreicht und der Blahgrad der einzelnen vorhergehenden Lagen aufrechterhaiten bleibt.

Nach AbschluR des geschilderten Schicht- und jeweiligen Blihvargangs wird der so erzielte Formkdrper so langsam abgekiihlt,
insbesondere bis unterhalb der sogenannten Halteperiode bei ca. 650°C, da der Blahgrad des gesamten aus den einzelnen

Lagen geschichteten Formkérpers insgesamt erhalten bleibt und der Formkdrper bei moglichst wenig inneren Spannungen
hohe Festigkeit erreicht.
Nach der Abkiihlung kdnnen die Formkérper und insbesondere die so hergestellten Bauplatten in die gewiinschten Formate

zersigt werden. Zur Sicherung 2.B. der Alkalibestdndigkeit kann eine Beschichtung insbesondere der Oberseite der Forrnkdrper
mit einem Kunstharzfilm durchgefiihrt werden.
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