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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung einer Dammstoffplatte aus Mineralfasern, bei der
die Fasern einen rechtwinkligen Verlauf zu den groRen
Oberflachen haben.

[0002] Weiterhin betrifft die Erfindung eine Dammestoff-
platte fir Warmedadmmverbundsysteme mit einem recht-
winklig zu den gro3en Oberflachen ausgerichteten Fa-
serverlauf.

[0003] Warmedammverbundsysteme bestehen prin-
zipiell aus einer Dammschicht, die mit Hilfe von Klebern
und/oder Dammstoffhaltern auf tragende Wande eines
Gebaudes aufgebracht werden. Die Dammschicht be-
steht hierbei aus einzelnen Warmedammplatten, die mit
zwei Lagen Putz abgedeckt werden, wobei die erste
Putzlage mit einem Glasgewebe oder dergleichen ver-
stérkt sein kann. Auf diese erste Putzlage wird ein Ober-
putz aufgetragen. Dieser Oberputz kann auch aus klein-
formatigen Platten aus Kunststoff oder Grobkeramik aus-
gebildet sein. Als Dammplatten haben sich beispielswei-
se Polystyrol-Hartschaumdammplatten bewahrt, die ei-
ne Druck- und Querzugfestigkeit von mehr als 100 kN/m2
aufweisen. Diese Platten werden teil- oder vollflachig auf
einen geeigneten Untergrund aufgeklebt. Nachteil dieser
Polystyrol-Hartschaumdammplatten ist, dal diese sich
bei Warmedammverbundsysteme wie normal entflamm-
bare Baustoffe verhalten, so dafl in zunehmendem MaRe
nicht brennbare Putztrager-Dammstoffe, beispielsweise
Porenbeton eingesetzt werden.

[0004] Derartige Putztrager-Dammstoffe kbnnen Roh-
dichten zwischen 100 und 250 kg/m3 aufweisen und sind
ausreichend standsicher bei einer Warmeleitfahigkeit
von 0,050 W/mK. Gegeniiber Mineralwolle-Dammstof-
fen weisen diese Putztrager-Dammstoffe den Nachteil
auf, daf sie eine hohere Sprddigkeit und Bruchempfind-
lichkeit wahrend des Transports und der Applikation ha-
ben. Weiterhin ist das hohe Quell- und Schrumpfverhal-
ten dieser Werkstoffe nach feuchter Einwirkung nachtei-
lig. Es kommt hierbei zu RiRbildungen in den aufgetra-
genen Putzen. Um diese Nachteile zu vermeiden und
eine ausreichende Querzugfestigkeit auch im feuchten
Zustand zu gewahrleisten, missen diese Werkstoffe
ausreichend hydrophobiert werden.

[0005] Weiterhin ist es bekannt, bei Warmedammver-
bundsystemen Mineralwolle-Dadmmstoffe in Form von
Platten oder sogenannten Lamellenplatten zu verwen-
den. Hierbei zeichnet sich die normale als Putztrager-
platte zu bezeichnende Mineralwolle-Dammstoffplatte
dadurch aus, daR sie in Produktionsrichtung durch eine
horizontale Kompression in Verbindung mit deutlich ge-
ringerem vertikalen Druck (Dickenkompression) eine in-
tensive Auffaltung erfahrt. Als Folge der beiden Kom-
pressionsrichtungen sind die Fasern in der Nahe der gro-
Ren Oberflache parallel zu diesen angeordnet. Diese Ori-
entierung bewirkt aber eine deutlich geringere Querzug-
festigkeit gegenliber dem Kernbereich der Dammstoff-
platte, in dem die Fasern mehr oder weniger steil zu den
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grofRen Oberflachen angeordnet sind. Zusatzlich wird die
Querzugfestigkeit noch dadurch gemindert, dal3 die
Dammstoffplatte auch quer zu der Produktionsrichtung
eine Uberwiegend laminare Struktur der horizontal gela-
gerten Einzelfasern aufweist. Die mittlere Rohdichte die-
ser Putztrégerplatten betragt ca. 120 bis 180 kg/m3, vor-
zugsweise um 150 kg/m3. Durch die Auffaltung der Ein-
zelfasern erhoht sich die Druckfestigkeit auf das erfor-
derliche Mindestmal von gréRer gleich 40 kN/m2. Die
Querzugfestigkeit Ubersteigt wegen der eben beschrie-
benen strukturellen Eigenart kaum ca. 17 bis 27 kN/m2.
Derartige Warmedammplatten erreichen die Warmeleit-
fahigkeitsgruppe 040 nach DIN 4108.

[0006] Andere Mineralwolle-Dammstoffe sind als so-
genannten Lamellenplatten ausgebildet. Diese Damm-
stoffplatten weisen Fasern mit steiler oder senkrechter
Anordnung relativ zu den groRen Oberflachen auf. Die
Herstellung derartiger Lamellenplatten ist beispielsweise
in der DD 160 817 beschrieben. Hiernach wird der mit
Bindemitteln impragnierte Fasermassenstrom in kurze
Stlicke abgelangt, welche um 90 Grad gedreht und an-
schlieend horizontal, d.h. in Produktionsrichtung wieder
aneinander gedrickt und miteinander verbunden wer-
den. Gleichzeitig wird die Fasermasse um 20 % kompri-
miert. Die auf diese Art erhaltene Struktur wird durch Aus-
hérten des Bindemittels in einem Harteofen fixiert. Bei
dieser Verfahrensweise wird wiederum ein Produkt her-
gestellt, bei dem die Einzelfasern in den oberflachenna-
hen Bereichen parallel zu den Oberflachen angeordnet
sind, so daf diese Dammestoffplatten ebenfalls nicht die
volle Querzugfestigkeit des Kernbereichs erreichen. Auf-
grund der geringeren Dicke der AuRenzonen, in denen
die Fasern horizontal liegen und der vergleichsweise ho-
heren Verdichtung der Fasern, weisen diese Dammestoff-
platten eine hdhere Querzugfestigkeit von 30 bis 45
kN/m2 auf. Fur die Verwendung von Mineralwolle-
Dammstoffplatten bei Warmedammverbundsystemen
besteht im Gbrigen eine Anforderung an die Querzugfe-
stigkeit von zumindest 15 kN/m2.

[0007] Unter Berlcksichtigung der als Folge der hy-
drothermischen Belastungen im Bauwerk auftretenden
Festigkeitsverluste, insbesondere der Verringerung der
Querzugfestigkeit, ist die Standsicherheitder aufden Un-
tergrund aufgeklebten Dammstoffplatten nicht mit aus-
reichender Sicherheit gegeben. Warmedammverbund-
systeme auf der Basis derartiger Putztragerplatten mus-
sen mit einer relativ hohen Anzahl von Dammstoffhaltern
gesichert werden. Diese Dammstoffhalter bestehen in
der Regel aus einem Kunststoffteller mit einem Schaft,
derin einen Dibel auslauft. Mit Hilfe einer Schraube wird
der DUbel gespreizt und in der tragenden Wand des Bau-
werkes verankert. Nachdem die Putztragerplatten am
Bauwerk verankert sind, werden die Putztragerplatten
zunachst von Schaft und Schraube des Dammstoffhal-
ters gehalten. Nach Auftrag der Putzschichten missen
die Dammstoffhalter auch diese Bestandteile des War-
medammverbundsystems halten. Bei der Berechnung
der Standsicherheit des Warmedammverbundsystems
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bleibt in Verbindung mit den Mineralwolle-Dammstoff-
platten die Verklebung auler Betracht. Die Verklebung
der Dammstoffplatten auf dem Gebaude wird demzufol-
ge lediglich als Montagehilfe und nicht als Befestigung
angesehen. Die Dammestoffhalter sind aber aufgrund ih-
res Stlickpreise und der damit verbundenen Montage im
Vergleich zu nur aufgeklebten Putztragerplatten nachtei-
lig. Darlber hinaus bilden Dammstoffhalter zusatzliche
Warmebrikken, die wegen ihrer gro3en Anzahl den War-
medurchlaBwiderstand des Warmedammverbundsy-
stems verringern. SchlieBlich kénnen sich die Damm-
stoffhalter bei geringen Putziiberdeckungen bzw. als Fol-
ge unterschiedlicher Feuchegehalte im Oberputz ab-
zeichnen, so daf} eine einheitliche Oberflache nicht ge-
geben ist.

[0008] Um die voranstehend genannten Nachteile bei
der Verwendung von Mineralwolle-Dammstoffplatten mit
parallel zu den groRen Oberflachen ausgerichteten Fa-
sern zu vermeiden, werden die voranstehend beschrie-
benen Lamellenplatten verwendet. Bei diesen Lamellen-
platten sind die Einzelfasern Uberwiegend rechtwinklig
zu den groRen Oberflachen angeordnet, so dall Quer-
zugfestigkeiten von deutlich mehr als 100 kN/m2 bei Roh-
dichten von nur 75 bis 100 kg/m3 erzielt werden. Selbst
bei einer Reduzierung der Rohdichte auf ca. 65 bis 86
kg/m3 und einer leicht veréanderten Stellung der Einzel-
fasern kénnen immer noch die fur die Standsicherheit
notwendigen Querzugfestigkeiten von mehr als 80
kN/m2 erzielt werden.

[0009] Die maximale Breite der auf diese Weise her-
gestellten Lamellenplatten ist identisch mit der maxima-
len Dicke der Putztragerplatte und betragt in etwa 200
mm. Selbst unter der Voraussetzung, dafl® diese Dicke,
d.h. die Durchlaufhéhe des Harteofens angehoben wer-
den konnte, wirde hieraus eine nachteilige Beeinflus-
sung der Festigkeitseigenschaften der Lamellenplatten
resultieren. Es ist namlich bekannt, dal es bei gréReren
Dicken der Mineralwolleplatten zu einer unterschiedli-
chen Kompression der Fasermassen uber die Hohe
kommt, was sich dann auf die GleichmaRigkeit der Quer-
zugfestigkeit in der Flache der Lamellenplatte negativ
auswirkt.

[0010] Lamellenplatten sind in den Ublichen Abmes-
sungen von 1000 bis 1250 mm Lange und 200 mm Breite
relativ kleinformatig. Hieraus resultieren viele Fugen zwi-
schen den einzelnen Lamellenplatten, die auf der Fas-
sade eines Gebdudes nebeneinander liegend angeord-
net werden. Diese Fugen reduzieren den Warmedurch-
laRwiderstand der Dammschicht. Weiterhin hat es sich
als nachteilig erwiesen, daR die MaRgenauigkeit der an-
gelieferten Lamellenplatten von der Genauigkeit der zum
Abtrennen von der Putztragerplatte verwendeten Sage
abhéngig ist. Dickentoleranzen zwischen den einzelnen
Lamellenplatten von 1 bis 2 mm sind deshalb nicht selten.
Die diese Lamellenplatten verarbeitenden Handwerker
mussen daher Verspriinge bei der Verlegung der Lamel-
lenplatten ausgleichen, was zu héheren Verarbeitungs-
kosten aufgrund der in Anspruch genommenen Arbeits-
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zeit fihrt. Um auf diesen Hohenausgleich zu verzichten,
ist es daher Ublich, die Oberflache der Dammschicht
durch Abreiben mit einem grobkdrnigen Schmirgelpapier
zu glatten. Dieses Vorgehen hat aber den Nachteil, dal®
der Feinstaub in die Oberflache eingerieben wird, wo-
durch der Haftverbund zwischen der Dammschicht und
den aufgetragenen Putzen erheblich geschwécht wird.
[0011] Ausgehend von diesem Stand der Technik liegt
der Erfindung die Aufga be zugrunde, ein Verfahren zur
Herstellung einer Dammstoffplatte anzugeben, mit dem
in einfacher und kostengiinstiger Weise grof3formatige
Dammstoffplatten mit rechtwinklig zu den grofien Ober-
flachen angeordneten Faserverlauf fir Warmedammver-
bundsysteme herstellbar sind, welche die voranstehend
genannten Nachteile vermeiden.

[0012] Die Aufgabe wird mit einem erfindungsgema-
Ren Verfahren gemal Anspruch 1 bzw. einer Damm-
stoffplatte gemaR Anspruch 14 geldst.

[0013] Demzufolge ist bei dem erfindungsgemalen
Verfahren vorgesehen, daR einzelne Vlieslagenab-
schnitte beispielsweise durch eine Aufpendelung um ei-
ne horizontale Achse hergestellt werden. Die einzelnen
Vlieslagenabschnitte werden hierbei aus einer Primarv-
lieslage gebildet. Unter einer Primarvlieslage wird der mit
Bindemitteln imprégnierte aus der sogenannten Sam-
melkammer abgefiihrte Fasermassenstrom verstanden.
Die urspriinglich im wesentlichen parallel zu den groRen
Oberflachen des Primarvlieses ausgerichteten Fasern
werden durch das Aufpendeln der Vlieslagenabschnitte
in eine steile bis rechtwinklige Lagerung zu den grofen
Oberflachen gebracht. Die Primarvlieslage wird somit
durch das Aufpendeln maanderférmig ausgerichtet, wo-
bei benachbarte Vlieslagenabschnitte miteinander Gber
einen gebogenen Abschnitt verbunden sind. Hierbei han-
delt es sich um oberflachennahe Bereiche, in denen die
Primarvlieslage umgebogen und die Einzelfasern zu-
satzlich durch eine vertikale Kompression parallel oder
nur schwach geneigt zu den groen Oberflachen gela-
gert sind.

[0014] Alternativ zum Aufpendeln der Primarvlieslage
um eine im wesentlichen horizontal ausgerichtete Achse
istes auch moglich, die Primarvlieslage Uber Rollenséatze
und/oder horizontalen Staudruck maanderférmig auszu-
richten. Beispielsweise kann die Férdergeschwindigkeit
der Primarvlieslage in einem Abschnitt eines Stetigfor-
derers verringert werden, so dal sich die mit einer ho-
heren Geschwindigkeit auflaufende Priméarvlieslage ma-
anderférmig in diesem Bereich der geringeren Forder-
geschwindigkeit aufstaut. Darliber hinaus besteht auch
die Méglichkeit, die Primarvlieslage durch eine im we-
sentlichen vertikale Auf- und Abbewegung maanderfér-
mig auszurichten. ImVordergrund bei der Erfindung steht
aber in jedem Fall das Entfernen der Endbereiche der
nebeneinander angeordneten Vlieslagenabschnitte, die
eine Faserorientierung aufweisen, welche nicht im We-
sentlichen rechtwinklig zu den groRen Oberflachen aus-
gerichtet ist.

[0015] Als Bindemittel, die sowohl in die Primarvlies-
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lage als auch zwischen die Vlieslagenabschnitte einge-
bracht werden kdnnen, eignen sich beispielsweise Phe-
nol-Formaldehyd-Harnstoff-Gemische. Uberraschend
haben sich unter den baupraktischen Bedingungen aber
auch sogenannte Ormocere als geeignete Bindemittel
gezeigt. Die Bindemittel sind sowohl unter den im Bauteil
herrschenden hygrothermischen Bedingungen stabil als
auch gegenuber den Alkaliangriffen aus den Klebemor-
teln, Bauklebern und Putzen resistent. Die anorgani-
schen Bindemitteln bestehen aus organischen Kiesel-
saure-Verbindungen, deren Kolloide Durchmesser von
nur wenigen Nanometern aufweisen. Durch eine nach-
geschaltete thermische Behandlung wird das Sol in ein
Gel und letztlich in unldsliche Kieselsdure umgewandelt.
[0016] Um die in diesen Endbereichen geringe Quer-
zugfestigkeit der Dammstoffplatte zu erhéhen ist erfin-
dungsgemalf vorgesehen, dal diese oberflachennahen
Bereiche beispielsweise durch Absdgen und/oder Ab-
schleifen abgetrennt werden. Hierbei hat es sich als vor-
teilhaft erwiesen, die oberflachennahen Bereiche insbe-
sondere auf der groRen Oberflache abzutrennen, die mit
dem tragenden Untergrund, somit mit dem Bauwerk ver-
klebt wird.

[0017] Durch das Abtrennen, insbesondere das Ab-
schleifen der Endbereiche bis in eine Tiefe von maximal
ca. 20 mm werden auch alle schwach oder lberhaupt
nichtgebundenen Fasern entfernt. Diese ungebundenen
Fasernkénnen namlich beim spateren Auftrag von Bauk-
lebern oder Putzen auf die Oberflachen der Dammstoff-
platte stérend wirken oder zum Aufbeulen der Grund-
putzschicht fiihren, so daf ihre Beseitigung wesentliche
verarbeitungstechnische Vorteile mit sich bringt. Das Ab-
schleifen fuhrt weiterhin zu einer deutlichen Verminde-
rung der Dickentoleranzen im Vergleich zu den Lamel-
lenplatten und im Vergleich zu den nach DIN 18165, Teil
1 zuldssigen Werten. Gleichzeitig wird die normalerwei-
se vorhandene Profilierung der Dammstoffplatten besei-
tigt, so daB die Kleber und Putzschichten eine gleichma-
Rige Dicke aufweisen, was die Rifanfalligkeit der Putz-
schichten verringert. Hieraus resultiert im Gbrigen auch
eine Materialeinsparung im Hinblick auf den Putzauftrag.
[0018] Die nach dem erfindungsgemafien Verfahren
hergestellten Dammstoffplatten weisen Rohdichten zwi-
schen 60 und 180 kg/m3 auf. In einem Rohdichtenbereich
zwischen 80 und 100 kg/m3 werden sowohl Querzugfe-
stigkeiten von mehr als 60 kN/m2 als auch geringe War-
meleitfahigkeiten erreicht. Mit dem erfindungsgemafien
Verfahren lassen sich dariliber hinaus Dammstoffplatten
groRerer Formate in einfacher Weise herstellen, die eine
schnellere Verlegung der Dammstoffplatten auf Gebau-
defassaden ermdglichen. Die generelle Anordnung der
Einzelfasern innerhalb der Dammstoffplatte hat ferner
zur Folge, dafl® die Dammstoffplatte in Produktionsrich-
tung eine deutlich geringere Biegfestigkeit und Schub-
steifigkeit aufweist als quer zur Produktionsrichtung, so
daR die Dammstoffplatte sich auch auf gekrimmten
Oberflachen aufbringen 1at, wobei natirlich die Dicke
der Dammstoffplatte und der Krimmungsradius von we-
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sentlichem Einflul} sind.

[0019] Mit dem erfindungsgeméafien Verfahren wer-
dendariber hinaus Dammstoffplatten hergestellt, die zu-
mindest eine Oberflache aufweisen, die einer Oberflache
einer Lamellenplatte entspricht, da die umgebogenen
Bereich der Primérvlieslagen entfernt sind. Diese Aus-
gestaltung hat den Vorteil, dal3 das Einarbeiten der Bauk-
leber und Putze wesentlich tiefer in die Oberflachen er-
folgen kann.

[0020] Nach einem weiteren Merkmal des erfindungs-
gemalen Verfahrens ist vorgesehen, dal} in zumindest
eine grol3e Oberflache der Dammstoffplatte kleber- und
putzaffine Massen, wie Wasserglas-Kunststoff-F llIstoff-
Gemische, Klebemortel, Kunststoff-Dispersionen, Kie-
selsol-Fullstoff-Gemische oder dergleichen als Be-
schichtung eingebracht werden. Durch diese Beschich-
tung zumindest einer grolRen Oberflache mit tief in der
Fasermasse verankerten kleber- und putzaffinen Mas-
sen ergeben sich nicht nur wesentliche Verarbeitungs-
vorteile, sondern es werden auch baustellenlbliche Im-
perfektionen elliminiert, was zu einer Erhdéhung der
Standsicherheit des gesamten Warmedammverbundsy-
stemes flihrt. Es hat sich ndmlich erwiesen, daf das Ein-
arbeiten der Baukleber und Putze auf der Baustelle eine
zeitaufwendige und kraftezehrende Operation darstellt.
Diese Vorgehensweise kénnte dadurch erleichtert wer-
den, daf} Kleber und Putze diinnfllissig angemacht wer-
den. Dunnflissige Kleber und Putze haben jedoch den
Nachteil, dal3 die Kohasion des Klebers nachlaf’t und die
Platte vom Untergrund abfallen kann. Ein dunnflissiger
Grundputz lauftab und kénnte zunachstnurin Form einer
Spritzbeschichtung aufgebracht werden. Um die Verar-
beitungsgeschwindigkeit zu erhéhen, kénnen die erfin-
dungsgemal hergestellten und beschichteten Damm-
platten in die maschinell vollflachig oder auch nur teilfla-
chig auf dem tragenden Untergrund aufgebrachten Kle-
berschichten eingedriickt werden. Die putzseitige Be-
schichtung der Dammstoffplatten fihrt hierbei zu einem
sicheren Haftverbund bei gleichzeitig gesteigerter Ver-
arbeitungsleistung. Vorzugsweise werden die kleber-
und putzaffinen Massen in den beiden grof3en Oberfla-
chen unterschiedlich gefarbt, um die Verarbeitung der
Dammstoffplatten dahingehend zu erleichtern, dafl den
Handwerkern die zutreffende Orientierung der Damm-
stoffplatten angezeigt wird. Alternativ zu der voranste-
hend genannten Beschichtung kann vorgesehen sein,
dafd die Beschichtung aus kolloidaler Kieselsaure Gber
einen Sol-Gel-Prozel eingebracht wird.

[0021] Hinsichtlich der erfindungsgemaRen Damm-
stoffplatte fir Warmedammverbundsysteme ist vorgese-
hen, dall die Langsachse der Dammplatte mit der ur-
sprunglichen Produktionsrichtung der Primarvlieslage
Ubereinstimmt, so daf} die Langsrichtung der einzelnen
Vlieslagenabschnitte im wesentlichen rechtwinklig zur
Langsrichtung der Dammplatte angeordnet ist. Beilangs
aufdemtragenden Untergrund verlegten Dammstoffplat-
ten wird hierdurch der Vorteil erzielt, dal die Eigenlast
des Warmedammverbundsystems durch die schubsteife
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Orientierung der Einzelfasern sicher aufgenommen wer-
den kann. Gleichzeitig kann auch durch einen gezielten
Wechsel der Achsenrichtung der Dammstoffplatten bei
der Verlegung die Schubsteifigkeit der Dammschicht
auch in horizontaler Richtung erhéht werden. Da die
Dammstoffplatten im Verband verlegt werden missen,
empfiehlt es sich, bei einer derartigen Verlegung die Brei-
te der Platte auf die halbe Lange festzulegen oder qua-
dratische Platten zu verwenden. Um diese orientierte
Verlegung aufder Baustelle durchfiihren zu kénnen, wer-
den die Dammestoffplatten erfindungsgemaf mit geeig-
neten Markierungen versehen.

[0022] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, daf’ die Dammstoffplatten umlaufend ei-
ne Nut zum Einlegen von Profilen aus Metall oder Kunst-
stoffen aufweisen, die wiederum an dem tragenden Un-
tergrund befestigt werden. Derart ausgebildet kdnnen die
Dammstoffplatten bei an sich bekannten Warmedamm-
verbundsystemen mit Schienen-Befestigungssystemen
verwendet werden. Hierbei verlaufen die tragenden
Schienen horizontal, wahrend die vertikalen Schienen
nur dazu dienen, Verspriinge zwischen den Dammestoff-
platten zu vermeiden.

[0023] In diesem Zusammenhang ist es weiter bei der
Erfindung vorgesehen, dal} die Dammstoffplatten derart
eingebaut werden, daf} die Achse ihrer groReren Stetig-
keit quer zu den tragenden Schienen verlauft, um so den
groRten Widerstand gegen die auftretenden Lastfélle (Ei-
genlast und Windsog) zu bewirken.

[0024] Nach einem weiteren Merkmal der Erfindung
ist vorgesehen, dal auf zumindest einer groflen Ober-
flache eine Beschichtung aufgebracht ist, die vorzugs-
weise aus Wasserglas-Kunststoff-Flillstoff-Gemsichen,
Klebemorteln, Kunststoff-Dispersionen, Kieselsol oder
Fullstoff-Mischungen besteht. Erfindungsgemaf besteht
die Beschichtung aus einer zunachst wassrigen Mi-
schung von 2 bis 35 Masse-% Aluminiumphosphat, 2 bis
35 Masse-% Phosphorsaure, 10 bis 80 Masse-%F tllstoff
und maximal 0,1 Masse-% Tenside, die vorzugsweise
nichtionogen sind. Als Fullstoffe sind beispielsweise Oxi-
de und Hydroxide von Magnesium, Calcium, Titan, Alu-
minium geeignet. Es kénnen aber auch Ca-Feldspéate,
Glimmer, Schamotte- oder Ziegelmehl sowie Tral} ver-
wendet werden.

[0025] Eine alternative Beschichtung besteht aus kol-
loidaler Kieselsaure.

[0026] Die Beschichtung kann auf der der Gebaude-
wand zugewandten Seite aus einer maximal 5 mm dicken
Mortelschicht und auf der putzseitigen Oberflache aus
einer dunnen, leicht mit dem Messer oder der Sage
durchtrennbaren Beschichtung bestehen. Die Mbrtel-
schicht wird vorzugsweise mit mikrofein gemahlenem
Portlandzement oder Tonerdezement unter Zusatz von
bis zu 8 Masse-%, vorzugsweise 2,5 bis 8 Masse %
Kunststoff-Dispersionen sowie beispielsweise Styrol-
Butadien-Copolymerisate, Styrol-Acryl-Copolymerisate
gebunden. Diese Ausgestaltung hat den Vorteil, dal
nach dem Durchtrennen der auenseitigen Beschich-
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tung und des Dammstoffs die Mértelschicht leicht gebro-
chen werden kann. Die aulenseitige Anordnung der
Mortelschicht hat den Vorteil, dall die Anfélligkeit der
Putzschicht gegen Risse durch die nunmehr schubsteife
Oberflache verringert wird.

[0027] Bei der erfindungsgemaRen Dammstoffplatte
ist ferner vorgesehen, dal} diese eine Druckspannung
von mehr als 40 kN/m2 aufweist. Darlber hinaus sind bei
der erfindungsgemalen Dammstoffplatte Schubfestig-
keiten vorgesehen, die in einer ersten Richtung, vorzugs-
weise der Langsrichtung der Dammsstoffplatte groRer
gleich 20kN/mZ2 und in einer zweiten, zur ersten Richtung
rechtwinklig verlaufenden Richtung, vorzugsweise quer
zur Produktionsrichtung gréRer gleich 60 kN/m?2 betra-
gen. Eine derartige Dammstoffplatte ist fur die beschrie-
benen Anwendungsbeispiele bei Warmedammverbund-
systemen besonders geeignet, um die auftretenden Be-
lastungen, namlich Windsog und Eigenlast aufzuneh-
men.

[0028] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung
ergeben sich aus der nachfolgenden Beschreibung und
der dazugehdrigen Zeichnung. In der Zeichnung zeigen:
Figur 1 eine Dammstoffplatte in perspektivischer Sei-
tenansicht;

Figur2 eine erste Ausfiihrungsform der Anordnung
der Dammstoffplatte gemaR Figur 1 in einem
Warmeddmmverbundsystem und

Figur 3  eine zweite Ausfiihrungsform der Anordnung
der Dammstoffplatte geman Figur 1 in einem
Warmedammverbundsystem.

[0029] EineinderFigur 1 dargestellte Dammstoffplatte
1 fUr ein Warmedammverbundsystem 8 besteht aus ei-
nem Abschnitt eines Mineralfaservlieses 2. In der Figur
1 ist eine Unterteilung 3 der Dammstoffplatte 1 darge-
stellt, die durch die Herstellung der Dammestoffplatte 1
dadurch erzielt wird, dal eine vorzugsweise horizontal
ausgerichtete Primarvlieslage mit parallel zu den groRen
Oberflachen ausgerichteten Fasern um eine im wesent-
lichen horizontale Achse in parallel zueinander angeord-
neten Vlieslagenabschnitten aufgependelt wird, deren
groRen Oberflachen aneinanderliegend angeordnet und
miteinander verbunden werden und wobei die Verbin-
dung der nebeneinander angeordneten Vlieslagenab-
schnitte in den Endbereichen, insbesondere nach dem
Durchlaufen eines Harteofens entfernt werden. Demzu-
folge weist die Dammstoffplatte 1 in jedem Mineralfa-
servliesabschnitt einen zu den groRen Oberflachen 4
rechtwinkligen Faserverlauf auf, wie er in dem linken Ab-
schnitt der Dammstoffplatte 1 dargestellt ist.

[0030] Die Dammstoffplatte 1 weist an ihrer unteren
groRen Oberflache 4 eine Beschichtung 5 auf, die vor-
zugsweise aus Wasserglas-Kunststoff-Fullstoff-Gemi-
schen, Klebemdrteln, Kunststoff-Dispersionen oder Kie-
selsol-Fllstoff-Mischungen besteht. Eine derartige oder
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eine andere Beschichtung 6 kann auch auf der gegen-
Uberliegenden Oberflache 4 angeordnet sein, wobei die
beiden Beschichtungen 5 und 6 eine unterschiedliche
Farbgebung aufweisen, so dal eine orientierte Verarbei-
tung dieser Dammstoffplatte 1 angezeigt wird.

[0031] Furdie Verwendung der Dammstoffplatte 1 bei
Warmedammverbundsystemen 8 mit Profilen 9 aus Me-
tall oder Kunststoff, die an dem tragenden Untergrund
befestigt werden, weist die Dammstoffplatte 1 eine um-
laufende Nut 7 auf. Die Anordnung der Dammstoffplatte
1 in einem derartigen Warmedammverbundsystem 8 ist
in Figur 2 dargestellt. Hierbei sind die Profile 9 zwischen
benachbarten Dammstoffplatten 1 zu erkennen. Die Pro-
file 9 sind sowohl vertikal als auch horizontal verlegt, wo-
bei die horizontalen Profile 9 tragend sind, wahrend die
vertikalen Profile 9 nur dazu dienen, Verspriinge zwi-
schen den Dammstoffplatten 1 zu vermeiden. Die
Dammstoffplatten 1 sind derart eingebaut, da® die Achse
ihrer gréReren Stetigkeit quer zu den tragenden Profilen
9 verlauft, um so den groéf3ten Widerstand gegen die auf-
tretenden Lastfalle zu bewirken. Diese Lastfélle sind
Windsog und Eigenlast der auf die Dammstoffplatten 1
aufgetragenen Putzschichten oder Verkleidungsele-
mente.

[0032] In diesem Zusammenhang ist aus Figur 1 zu
erkennen, daB die Lange einer Dammstoffplatte 1 dop-
pelt so grof} ist, wie die Breite der Dammstoffplatte 1,
wobei die Langsachse der Dammstoffplatte 1 mit der ur-
springlichen Produktionsrichtung des Primarvlieses
Ubereinstimmt. Da die Dammstoffplatten 1 1angs auf dem
tragenden Untergrund, namlich einer Gebdudeaullen-
wand verlegt werden, kann die Eigenlast des Warme-
dammverbundsystems 8 durch die schubsteife Orientie-
rung der Einzelfasern sicher aufgenommen werden.
Gleichzeitig kann auch durch einen gezielten Wechsel
der Achsenrichtung der Dammstoffplatten 1 bei der Ver-
legung die Schubsteifigkeit der Dammschichtauch in ho-
rizontaler Richtung erhéht werden. Eine derartige Anord-
nung der Dammstoffplatten 1 ist in Figur 3 dargestellt.
Um die Dammstoffplatten 1im Verband zu verlegen, kon-
nen diese entweder mit der voranstehenden Bemaliung,
d.h. mit gegeniiber der Breite doppelter Lange oder als
quadratische Platten ausgebildet sein.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung einer grof3e Oberflachen
(4) aufweisenden Dammestoffplatte (1) aus Mineral-
fasern, bei der die Mineralfasern einen Verlauf recht-
winklig zu den groRen Oberflachen (4) haben, bei
dem eine vorzugsweise horizontal ausgerichtete Pri-
marvlieslage mit parallel zu den grof3en Oberflachen
ausgerichteten Mineralfasern maanderférmig derart
angeordnet wird, dass die Mineralfasern in parallel
zueinander angeordneten Vlieslagenabschnitten
angeordnet sind, deren groRe Oberflachen aneinan-
derliegend angeordnet und miteinander verbunden
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werden, wobei die Vlieslagenabschnitte tber End-
bereiche miteinander verbunden sind, in denen die
Mineralfasern nicht rechtwinklig zu den groRen
Oberflachen (4) ausgerichtet sind, wobei die Mine-
ralfasern in den Endbereichen der Vlieslagenab-
schnitte, insbesondere nach dem Durchlaufen eines
Harteofens zur Bildung eines Faservlieses mit recht-
winklig zu den grof3en Oberflachen verlaufenden Mi-
neralfasern entfernt werden und wobei das derart
ausgebildete Faservlies durch vertikale und/oder ho-
rizontale Schnitte in Dammstoffplatten (1) fir War-
medammverbundsysteme (8) aufgeschnitten wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Primarvlieslage um eine im wesentlichen
horizontal ausgerichtete Achse aufgependelt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Primarvlieslage tber Rollensatze und/oder
horizontalen Staudruck maanderférmig ausgerichtet
wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Primarvlieslage durch eine im wesentlichen
vertikale Auf- und Abbewegung maanderférmig aus-
gerichtet wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Endbereich oder die Endbereiche des Fa-
servlieses abgeschliffen und/oder abgesagt wird
bzw. werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der Endbereich oder die Endbereiche des Fa-
servlieses bis zu einer Tiefe von 20 mm entfernt wird
bzw. werden.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass der, Endbereich an der groRen Oberflache der
Dammstoffplatte (1) entfernt wird, die bei einem War-
medammverbundsystem (8) mit einem tragenden
Untergrund eines Gebaudes verklebt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass nach dem Entfernen des Endbereichs bzw. der
Endbereiche des Faservlieses eine Markierung in
diesem Bereich bzw. diesen Bereichen auf die grof3e
Oberflache bzw. groRen Oberflachen der Damm-
stoffplatte (1) aufgebracht wird bzw. werden.

Verfahren nach Anspruch 1,
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dadurch gekennzeichnet,

dass in zumindest eine grof’e Oberflache (4) der
Dammstoffplatte (1) kleber- und putzaffine Massen,
wie Wasserglas-Kunststoff-F ullstoff-Gemische, Kle-
bemortel, KunststoffDispersionen, Kieselsol-Flill-
stoff-Gemische oder dergleichen als Beschichtung
(5,6) eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die kleber- und putzaffinen Massen in den bei-
den groRen Oberflachen (4) unterschiedlich gefarbt
werden.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtung (5,6) aus kolloidaler Kiesel-
saure Uber einen Sol-Gel-Prozel} eingebracht wer-
den.

Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet,

dass als Bindemittel Ormocere, insbesondere orga-
nische Kieselsaure-Verbindungen, beispielsweise
Kieselsaure-Sol mit Kolloiden, deren Durchmesser
im Nanometerbereich liegen, oder Phenol-Formal-
dehyd-Harnstoff-Harzgemische in die Primarvliesla-
ge und/oder zwischen Vlieslagenabschnitte einge-
bracht werden.

Verfahren nach Anspruch 12,

dadurch gekennzeichnet,

dass das Bindemittel wahrend einer thermischen
Behandlung von einem Sol in ein Gel und anschlie-
Rend in unlésliche Kieselsaure umgewandelt wird.

Dammstoffplatte fir Warmedammverbundsysteme
(8) mit einem rechtwinklig zu den groRen Oberfla-
chen (4) ausgerichteten Faserverlauf, die nach ei-
nem Verfahren gemaf den Anspriichen 1 bis 13 her-
gestellt ist,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Langsachse der Dammestoffplatte (1) mit
der urspriinglichen Produktionsrichtung der Pri-
marvlieslage Ubereinstimmt, so dass die Langsrich-
tung der einzelnen Vlieslagenabschnitte im wesent-
lichen rechtwinklig zur L&ngsrichtung der eine
Schubfestigkeit gréRer gleich 20 kN/m2 in einer er-
sten Richtung, vorzugsweise in der Langsrichtung,
und eine Schubfestigkeit groRer gleich 60 kN/m2 in
einer zur ersten Richtung rechtwinklig verlaufenden
zweiten Richtung, vorzugsweise quer zur Produkti-
onsrichtung aufweisenden Dammstoffplatte (1) an-
geordnet ist.

Dammstoffplatte nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet,
dass die Lange der Dammstoffplatte (1) in Langs-
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richtung doppelt so groR wie die Breite der Damm-
stoffplatte (1) ist.

Dammstoffplatte nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Dammestoffplatte (1) eine die Orientierung
der Fasern anzeigende Markierung als Verlegehilfe
aufweist.

Dammstoffplatte nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass eine umlaufende Nut (7) in den Schmalseiten
angeordnet ist.

Dammstoffplatte nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet,

dass auf zumindest einer groRen Oberflache (4) ei-
ne Beschichtung (5,6) aufgebracht ist, die vorzugs-
weise aus Wasserglas-Kunststoff-Fullstoff-Gemi-
schen, Klebemorteln, KunststoffDispersionen oder
Kieselsol-Fllstoff-Mischungen besteht.

Dammestoffplatte nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtung (5,6) Einfarbemittel aufweist,
wobei die Beschichtungen (5,6) auf den beiden gro-
en Oberflachen vorzugsweise unterschiedliche
Farbungen aufweisen.

Dammestoffplatte nach Anspruch 18,

dadurch gekennzeichnet,

dass die Beschichtung (5,6) wassrig ausgebildet ist
und aus 2 bis 35 Masse-% Aluminiumphosphat, 2
bis 35 Masse-% Phosphorsaure, 10 bis 80 Masse-
% Fullstoff und maximal 0,1 Masse-% Tenside be-
steht.

Dammstoffplatte nach Anspruch 14,
gekennzeichnet durch
eine Druckspannung gréRer als 40 kN/m2.

Claims

Process for producing an insulation board (1) having
large surfaces (4) from mineral fibers, the mineral
fibers in this insulation board having an orientation
at right angles to said large surfaces (4), in which
process a preferably horizontally oriented primary
fibrous web layer including mineral fibers that are
oriented parallel to the large surfaces is arranged in
a meandering fashion in such a way that the mineral
fibers are arranged in mutually parallel fibrous web
layer sections whose large surfaces are arranged
adjacent to each other and are connected to each
other, wherein the fibrous web layer sections are
connected to each other via end regions in which the
mineral fibers are not oriented at right angles to the
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large surfaces (4), the mineral fibers in the end re-
gions of the fibrous web layer sections being re-
moved, especially after passing a curing furnace for
forming a fibrous web including mineral fibers orient-
ed at right angles to the large surfaces, and the fi-
brous web thus formed being cut open to form insu-
lation boards (1) for thermal insulation composite
systems by vertical and/or horizontal cuts.

Process according to claim 1, characterized in that
the primary fibrous web layer is oscillated about a
substantially horizontally aligned axis.

Process according to claim 1, characterized in that
the primary fibrous web layer is oriented in a mean-
dering fashion via sets or rollers and/or horizontal
back pressure.

Process according to claim 1, characterized in that
primary fibrous web layer is oriented in a meandering
fashion by a substantially vertical up and down
movement.

Process according to claim 1, characterized in that
the end region or the end regions of the fibrous web
is or are removed by grinding and/or sawing.

Process according to claim 1, characterized in that
the end region or the end regions of the fibrous web
is or are removed up to a depth of 20 mm.

Process according to claim 1, characterized in that
the end region on the large surface of the insulation
board (1) is removed, which in a thermal insulation
composite system (8) is bonded to a supporting sub-
surface of a building.

Process according to claim 1, characterized in that
after the removal of the end region or the end regions
of the fibrous web, a marking is applied to the large
surface or to the large surfaces of the insulation
board (1) in this region or regions.

Process according to claim 1, characterized in that
adhesive and plaster-affine masses such as water
glass-plastic-filler mixtures, adhesive mortar, plastic
dispersions, silica sol-filler mixtures or the like are
incorporated as a coating (5, 6) in at least one large
surface (4) of the insulation board (1).

Process according to claim 9, characterized in that
the adhesive and plaster-affine masses in the two
large surfaces (4) are differently colored.

Process according to claim 9, characterized in that
the coating (5, 6) from colloidal silica can be incor-
porated by applying a sol-gel-process.
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Process according to claim 1, characterized in that
ormocers, especially organic silica compounds, e.g.
silica-sol comprising colloids whose diameteris with-
in the nanometer range or phenol-formaldehyde-
urea-resin mixtures are incorporated as binders in
the primary fibrous web layer and/or between fibrous
web layer sections.

Process according to claim 12, characterized in
that during a thermal treatment, the binder is con-
verted from a sol into a gel and thereafter into indis-
soluble silica.

Insulation board for thermal insulation composite
systems (8) having a fiber orientation at right angles
tothelarge surfaces (4), which are produced by proc-
ess according to the claims 1 to 13, characterized
in that the longitudinal axis of the insulation board
(1) corresponds to the original production direction
of the primary fibrous web layer, so that the longitu-
dinal direction of the individual fibrous web sections
is arranged substantially at right angles to the longi-
tudinal direction to the insulation board (1) having a
shearing strength greater than or equal to 20 kN/m2
in a first direction, preferably in the longitudinal di-
rection, and a shearing strength greater than orequal
to 60 kN/m2 in a second direction at right angles to
the first direction, preferably transversely to the pro-
duction direction.

Insulation board according to claim 14, character-
ized in that the length of the insulation board (1) in
the longitudinal direction is twice as big as the width
of the insulation board (1).

Insulation board according to claim 14, character-
ized in that the insulation board (1) includes as an
installation aid a marking which indicates the orien-
tation of the fibers.

Insulation board according to claim 14, character-
ized in that a continuous recess (7) is arranged in
the small faces.

Insulation board according to claim 14, character-
ized in that to at least one large surface (4) a coating
(5, 6) is applied which preferably consists of water
glass-plastic-filler mixtures, adhesive mortars, plas-
tic dispersions or silica sol-filler mixtures.

Insulation board according to claim 18, character-
ized in that the coating (5, 6) includes coloring
agents, with the coatings (5, 6) on both large surfaces
preferably having different colors.

Insulation board according to claim 18, character-
ized in that the coating (5, 6) is aqueous and con-
sists of 2 to 35 % by weight aluminum phosphate, 2
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to 35% by weight phosphoric acid, 10 to 80% by
weight fillers and maximally 0.1 % by weight sur-
factants.

Insulation board according to claim 14, character-
ized by a compression strength greater than 40
kN/m2,

Revendications

Procédé pour lafabrication d’'une plaque en matériau
isolant (1) en fibres minérales qui présente des gran-
des surfaces (4) pour laquelle les fibres minérales
ont une allure perpendiculaire aux grandes surfaces
(4), procédé pour lequel une couche d’intissé primai-
re orientée de préférence horizontalement est pla-
cée enforme de méandres avec des fibres minérales
orientées parallélement aux grandes surfaces de tel-
le maniére que les fibres minérales sont placées
dans des sections de couche d'intissé placées pa-
rallélement les unes aux autres, sections dont les
grandes surfaces sont placées attenantes I'une a
I'autre et sont reliées I'une a l'autre, les sections de
couche d’intissé étant reliées I'une a l'autre par des
zones d’extrémité dans lesquelles les fibres minéra-
les ne sont pas orientées perpendiculairement aux
grandes surfaces (4), les fibres minérales étant en-
levées dans les zones d’extrémité des sections de
couche d’intissé, en particulier aprés étre passées
dans un four de trempe pour former un intissé de
fibres avec des fibres minérales perpendiculaires
aux grandes surfaces et 'intissé de fibres ainsi con-
figuré étant entaillé par des coupes verticales et/ou
horizontales dans des plaques en matériau isolant
(1) pour des systémes composites calorifuges (8).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que la couche d’intissé primaire est oscillée en va-
et-vient autour d’un axe orienté substantiellement
horizontalement.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que le couche d’intissé primaire est orientée en for-
me de méandres par des jeux de rouleaux et/ou une
pression dynamique horizontale.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que la couche d’intissé primaire est orientée en for-
me de méandres par un mouvement substantielle-
ment ascendant et descendant vertical.

Procédé selon la revendication 1,
caractérisé en ce
que la zone d’extrémité ou les zones d’extrémité de
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12.

13.

l'intissé de fibres est/sont meulée(s) et/ou sciée(s).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que la zone d’extrémité ou les zones d’extrémité de
lintissé de fibres est/sont enlevée(s) jusqu'a une
profondeur de 20 mm.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que la zone d’extrémité est enlevée sur la grande
surface de la plaque en matériau isolant (1) qui, dans
un systéme composite calorifuge (8), est collée a un
support porteur d’'un batiment.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

qu’apres avoir enlevé la zone d’extrémité ou les zo-
nes d’extrémité de I'intissé de fibres une marque est
appliquée dans cette zone ou dans ces zones sur la
grande surface ou les grandes surfaces de la plaque
en matériau isolant (1).

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

des masses affines de colle et de crépi, comme des
mélanges de matériau de remplissage/matiere syn-
thétique/verre soluble, des mortiers collants, des dis-
persions synthétiques, des mélanges de matériau
deremplissage et de sol de silice ou équivalent, sont
mises en oeuvre comme enduction (5, 6) dans au
moins une grande surface (4) de la plagque en ma-
tériau isolant (1).

Procédé selon la revendication 9,

caractérisé en ce

que les masses affines de colle et de crépi sont co-
lorées difféeremment dans les deux grandes surfaces

(4).

Procédé selon la revendication 9,

caractérisé en ce

que I'enduction (5, 6) d’acide silique colloidal est
mise en

oeuvre par un procédé sol-gel.

Procédé selon la revendication 1,

caractérisé en ce

que des ormoceres, en particulier des composés or-
ganiques d’acide silique, par exemple du sol d’acide
silique avec des colloides, dont les diamétres sont
de 'ordre du nanomeétre, ou des mélanges de rési-
ne/d’urée/de formaldéhyde/de phénol sont mis en
oeuvre dans la couche d’intissé primaire et/ou entre
les sections de couche d’intissé.

Procédé selon la revendication 12,
caractérisé en ce
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que le liant est transformé pendant un traitement
thermique d’un sol en un gel et ensuite en un acide
silique insoluble.

Plaque en matériau isolant pour des systémes com-
posites en matériau isolant (8) avec une allure de
fibres orientées perpendiculairement aux grandes
surfaces (4) qui estfabriquée selon un procédé selon
les revendications 1 a 13,

caractérisée en ce

que I'axe longitudinal de la plaque en matériau iso-
lant (1) coincide avec le sens d’origine de la produc-
tion de la couche d'intissé primaire si bien que le
sens longitudinal des différentes sections de couche
d’intissé est placé substantiellement perpendiculai-
rement au sens longitudinal qui a une résistance au
cisallement supérieure ou égale & 20 kN/m2 dans un
premier sens, de préférence dans le sens longitudi-
nal, et une résistance au cisaillement supérieure ou
égale & 60 kN/m2 dans un second sens perpendicu-
laire au premier sens, de préférence transversale-
ment a la plaque en matériau isolant (1) qui a le sens
de production.

Plaque en matériauisolant selon larevendication 14,
caractérisée en ce

que la longueur de la plaque en matériau isolant (1)
dans le sens longitudinal est le double de la largeur
de la plaque de matériau isolant (1).

Plaque en matériauisolant selon larevendication 14,
caractérisée en ce

que la plaque en matériau isolant (1) présente une
marque comme aide a la pose qui indique l'orienta-
tion des fibres.

Plaque en matériauisolant selon larevendication 14,
caractérisée en ce

qu’une rainure périphérique (7) est placée dans les
petits cotés.

Plague en matériauisolant selon larevendication 14,
caractérisée en ce

qu’une enduction (5, 6) est appliquée sur au moins
une grande surface (4), enduction qui consiste de
préférence en mélanges de matériau de remplissa-
ge/matiére synthétique/verre soluble, en mortiers
collants, dispersions synthétiques ou en mélanges
de matériau de remplissage/sol de silice.

Plaque en matériauisolant selon larevendication 18,
caractérisée en ce

que I'enduction (5, 6) présente des colorants, les
enductions (5, 6) présentant de préférence différen-
tes colorations sur les deux grandes surfaces.

Plaque en matériauisolant selon larevendication 18,
caractérisée en ce
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21.

que I'enduction (5, 6) est configurée aqueuse et est
constituée par 2 a 35 % en masse de phosphate
d’aluminium, 2 a 35 % en masse d’acide phospho-
rique, de 10 a 80 % en masse de matériau de rem-
plissage et de 0,1 % en masse maximum de tensi-
des.

Plague en matériauisolant selon larevendication 14,
caractérisée par
une tension de compression supérieure a 40 kN/m2.
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