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(57) Abstract

A process is disclosed for producing formwork elements for buildings or civil engineering works with a concrete casing. The starting
material are already foamed styropor blocks with contours cut and/or milled by means of a profile cutting device and/or cutting mill using
cutting wires, profile cutting and/or milling tools. The cutting wires of the profile cutting device and/or cutting mill are in particular used
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(57) Zusammenfassung

Die Erfindung betrifft ¢in Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fur Mantelbetonbauweise fiir den Hoch- und Tiefbau,
bei welchem das Ausgangsmaterial bereits fertig geschiumte Styroporblocke sind, wobei mittels ciner Konturenschneidvorrichtung und/oder
Frisvorrichtung unter Zuhilfenahme von Schneiddriihten, Formschneidwerkzeugen und/oder Friiswerkzeugen die Schalungselemente in ihren
Konturen geschnitten und/oder gefrist werden. Mit den Schneidedrihten der Konturenschneidvorrichtung und/oder Frasvorrichtung werden
dabei insbesondere die Schlitze fir die Aufnahme der Verbindungsstege geschnitten. Die Hohenraster positiv und negativ werden mittels
einer Frisvorrichtung, oder einer HeiBschneideeinrichtung gefriist und/oder geschnitten.
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Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fir Mantel-

betonbauweise.

Das Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fiir die
Mantelbetonbauweise findet Anwendung bei der Produktion von
Schalungselementen fiir den Hoch- und Tiefbau und betrifft
eine Methode, bei welcher das Ausgangsprodukt nicht wie her-
kommlich Styroporgranulat ist, sondern das bereits fertig
geschidumte Styropor-Blockmaterial.

Die Styroporbldcke werden dabei mit Hilfe einer Konturen-

schneidvorrichtung in ihren einzelnen Konturen, vorzugsweise
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unter Verwendung von Schneiddrdhten, Schneidvorrichtungen und/

oder Fridsvorrichtungen geschnitten oder gefrist.

Herkommlich werden Schalungselemente fiir die Mantelbetonbau-
weise mittels Styroporgranulat als Ausgangsprodukt in Form-
teilautomaten geschdumt, wozu eine Wasseraufbereitungsanlage,
ein FlieBbettrockner, eine Zellradschleuse, ein Dampferzeuger,
eine Energie-Versorgungsanlage, sehr groBe Rohmaterial-Silos,
ein Vorschédumer, eine Einlegeautomatik fir beispielsweise Me-
tallstege als Abstandshalter fir Innen- und AuBenwandungen
sowie die vorgenannten Formteilautomaten und die dazugehori-
gen Formen notwendig sind.

In einem Produktionstakt von etwa 5 min. kénnen pro Maschine
maximal vier Schalungselemente produziert werden, die zusam-
men je nach Bauhthe bis zu 1,2 m’ Wandflidche ergeben.

Um ein vollstandiges Sortiment fiir die Baupraxis produzieren
zu konnen, fallen durch die Vielfaltigkeit der notwendigen
Formen extrem hohe Kosten an.

Jegliche Anderungen, wie zum Beispiel die Hohe oder die Breite
der Schalungselemente verursacht wiederum extrem hohe Kosten
fiir die Produktionsformen. Das kann unter Umstdnden sogar zur
Folge haben, daBl ganze Formteilautomaten abgedndert oder er-
setzt werden miissen.

Durch das Ausgasen von Pentangas nach dem vorgenannten Her-
stellungsprozeBl, wird eine Lagerung der Schalungselemente von
6 bis 8 Wochen vor Auslieferung notwendig. In dieser Zeit
vollzieht sich ein Schrumpfprozell, welcher nicht hundertpro-
zentig einheitlich verlduft und damit die sehr filigranen Ver-
bindungsraster unterschiedlich beeinfluBt, so daB es vorkommen
kann, daB Hohenraster positiv und negativ entweder zu grof},
oder zu klein ausfallen. Damit entstehen fiir den Hersteller
sehr hohe Lagerkosten.

Ein Hinterschnitt des Hohenrasters, um das Aufschwimmen zu ver-
hindern, ist bei dieser Herstellungsmethode ebenfalls nicht
moglich, da beim Entformen diese Raster abreiBen. Die Oberfla-
che der herkdmmlichen Elemente wird mit zum Beispiel Schwalben-

schwdnzen und/oder Putztriger ausgestattet, um die Putzhaftung
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zu erhShen. Dies ist bei dem erfindungsgemédBen Verfahren nicht

notwendig, da geschnitten und/oder gefraBt wird.

Ein in der Art vergleichbares Verfahren wurde mit der DE

195 41 776 gefunden. Diesem Verfahren haften jedoch folgende
Nachteile an

Durch unterschiedliche, teilweise im Produktionsprozel} der
Styroporblocke nicht beeinfluBbare Rohdichteunterschiede in-
nerhalb des Blockes, kommt bei der Herausbildung der Hohenra-
ster positiv und negativ eine nicht unerhebliche Abweichung

in der Ausformung dieses dreidimensionalen rundlichen Rasters
zustande. Das wirkt sich sehr nachteilig auf die Kraftschliis-
sigkeit und MaBgenauigkeit der iUbereinander und nebeneinander-
liegenden Schalungselemente aus.

Durch das sogenannte Nachschleppen - ein Durchhédngen des hei-
Ben Drahtes wihrend des Schneidvorganges - kann es zu nicht
unerheblichen MaBtoleranzen kommen.

Die fiir diesen Produktionsvorgang notwendige Konturenschneid-
anlage ist zudem erheblich teurer als die handelsiibliche sowie
herkommliche Frids- und/oder HeiBschneidevorrichtung, die zur

Ausfiihrung des Verfahrens der nachfolgend beschriebenen erfin-

dungsgemiBen Losung notwendig ist.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren zur Herstellung
von Schalungselementen fiir die Mantelbetonbauweise zu schaffen,
welches die Verwendung von vorzugsweise Recyclingmaterial zu-
mindest anteilig zuldBt, die Produktionskosten senkt, die MafB-
haltigkeit der Schalungselemente garantiert, die Produktions-
zeit erheblich senkt, weitestgehend automatisiert werden kann,
durch sein verhdltnismédBig geringes Gewicht mobil einsetzbar
ist, bei dem die Wandstdrke sowie die Stdrke der Innen- und
AuBenwandung flexibel ist, bei dem die Form der Verbindungsste-
ge den Anforderungen an Stabilit&t, Formhaltigkeit und Statik
angepalit werden kann, bei dem keinerlei Kosten fur Formteilau-

tomaten beziehungsweise Formwerkzeuge entstehen, welche zudem

ERSATZBLATT (REGEL 26)



WO 98/02627 PCT/DE97/01464

verhdltnismafBig wenig Platz beanspruchen, bei denen das Final-
produkt keiner Lagerung mehr bedarf um Pentan ausstrdmen zu
lassen; einen Hinterschnitt in den Hohenrastern auszubilden,
der durch eine Produktionsseitig entstandene rauhe Oberflé&che

Putztrédger sowie Schwalbenschwidnze Uberfliissig macht.

Die Aufgabe der Erfindung wird geldst, durch die im kennzeich-

nenden Tell des Anspruchs 1 aufgezeigten technischen Lehre mit

ihren Merkmalen.

Das Wesen des erfindungsgeméfBen Verfahrens besteht in der Ver-
arbeitung ganzer vorgefertigter Bldcke aus vorzugsweise Styro-
por zu einzelnen Innen- und AuBenschalungen mit zweidimensio-
nal horizontal ausgebildeten HOhenrastern positiv und negativ.
Diese sind derartig hinterschnitten, dafl sich die Schalungs-
elemente demontieren lassen, jedoch ein Aufschwimmen beim ge-
schoBhohen VergieBen der fertigmontierten Winde mit vorzugs-
weise Beton nicht méglich ist. Es werden vorzugsweise t-formig
ausgebildete Schlitze zur Aufnahme von Verbindungsstegen, mit
denen Innen- und AuBenschalung nachtridglich mit einem, vorzugs-
weise aus Kunststoff-Recyclingmaterial bestehenden Verbindungs-

steg fest verbunden werden, geschnitten.

Die vorgefertigten Blocke aus vorzugswelse Styropor werden da-
bei in eine Konturenschneidvorrichtung eingelegt und fixiert.
Uber einen Computer wird die Konturenschneidvorrichtung nach-
folgend derart programmiert, daB die folgenden Arbeitsgédnge
automatisch ablaufen. Die Bldcke werden danach mit Hilfe von
glihenden Schneiddrihten, vergleichbar mit einem S&gegatter
bearbeitet, um die Schlitze fir die Aufnahme der vorzugsweise
Kunststoff-Recyclingstege herauszuarbeiten. Die entstandenen
Innen- und AuBenwandungen werden danach mittels einer Fridsvor-
richtung und/oder HeiBschneidvorrichtung so bearbeitet, daB
die Hohenraster positiv und negativ entstehen und iber einen
Einlegeautomaten mit den Kunststoff-Recycling-Verbindungsste-

gen versehen werden, welche unterschiedliche Lidngen aufweisen
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konnen, um verschiedene Wandstdrken in der Herstellung zu er-

moglichen.

Die Erfindung soll nachstehend an einem verfahrenstechnischen
Ausfiihrungsbeispiel ndher erldutert werden. Bel diesem ver-

liuft die Abfolge der einzelnen Arbeitspdnge wie nachstehend:

- Ein Block aus Styropor wird in einen Formschneideautomaten
eingelegt und fixiert sowie die HGhenraster auf die vorge-
scariebene Stirke der Wandung mittels Schneidvorrichtung
geschnitten, wie auch gleichzeitig die Schlitze fir die Ver-
bindungsstege;

- nachfolgend wird der Hohenraster positiv und der Hohenraster
negativ gefrést und/oder geschnitten;

- der Block wird durch Forderbidnder und Weichen in einzelne
Wandungen aufgeteilt und diese werden paarweise derart posi-
tioniert, daB durch manuelles oder maschinelles Einschieben
der Verbindungsstege in die dafiir vorgesehenen Schlitze, wo-
durch eine vielfach punktuelle Verbindung Uber die gesamte
Flache der Aulen- und Innenschalung entsteht, welche eine
ausreicnende Festigkeit wie auch Stabilitéat bewirkt, letzt-
lich das fertige Schalungselement entsteht;

- durch Verinderung der Schnitthdhen werden unterschiedliche
Honen der Schalungselemente, zum Beispiel fir Ausgleicns-
elemente, erreicht. Unterschiedlicie Stdrken der Schalungs-
elemente werden entweder durch Verdnderung der Wandstérke
der Schalungselemente, beziehungsweise durch die Verldnge-
rung der Verbindungsstege und damit erreichten VergroBlerung
des Abstandes zwischen der Innen- und AuBenschalung erreicht;

- dieses Verfahren wird auch direkt an GroBbaustellen ohne jeg-
liche Transportprobleme, bei maximaler Mobilitdt eingesetzt;

- um Stiirze, Fenster und Tiliranschlége ausbilden zu konnen,
werden zwei HShenraster positiv an einer Seite der Abschlul-
blatte zweidimensional hinterschnitten im 90 Grad-Winkel an-
seordnet. Die Verbindung dieser Elemente erfolgt mit einem

straffen Prelsitz sowie notwendigenfalls mittels Verklebung.
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- Flir die Verwendung von Schalungselementen als Endelemente
zur Anschlagausbildung sind an den vertikalen Stirnflichen
tohenraster negativ angcordnet;

- an jeweils einer Stirnfliche der AuBen- und Innenwandung
sind positive Raster, identisch mit den l6henrastern ange-
bracht, um in die Negativraster des benachbarten LElementes
formschliissig, aber trotzdem demontierbar eingerastet wer-
den zu konnen, sodall die kleinstmdgliche Spaltbildung zwi-

schnen zwel benachbarten Schalungselementen erreicht wird.

ERSATZBLATT (REGEL 26)



WO 98/02627 PCT/DE97/01464

Patentanspriiche:

(&)

Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fiir Man-
telbetonbauweise dadurch gekennzeichnet, daBl aus vorgefer-
tisgten, vorzugsweise Styroporbldcken einzelne Innen- und/
oder AuBenwandungen mit horizontal hinterscnnittenen, léngs-
verschiebbaren kraftschliissigen, aber dennoch demontierba-
ren Hohenrastern positiv und negativ sowie Schlitzen zur
Aufnanme nacntriglich eingebrachter, vorzugsweise Kunst-
stoff-Recycling-Verbindungsstege versenhen werden, welche

die Innen- und AuBenwandungen der Scnalungselemente stabil
miteinander verbinden, wobei mittels einer Konturenschneid-
vorrichtung, Glilhdraht-Schneidvorrichtung und/oder Frés-
vorrichtung, mit heiBen Schneiddréhten, und/oder neiflen Kon-

turenschneidwerkzeugen, oder Fridswerkzeugen zugeschnitten

und/oder gefridst wird.

Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fir Man-
telbetonbauweise nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,
daB der Styroporzuschnitt in eine Frids- und/oder Konturen-
Schneidvorrichtung eingelegt und fixiert wird sowie der
Hohenraster positiv und Héhenraster negativ durch die Frés-
und/oder Konturenschneidvorrichtung geschnitten und/oder

cefrdast wird.

Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fiir tan-
telbetonbauweise nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,
daB die Scnlitze zur Aufnahme fiir die Verbindungsstege der
Schalungselemente durch die Konturenschneidvorrichtung und/

oder tHeiBscuneidvorrichtung geschnitten werden.

Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fiir Man-
telbetonbauweise nach Anspruch 1 bis 3 dadurch gekennzeich-
net, daB nachfolgend der Transport der Schalungselemente

iber Transportbinder mit Weichen erfolgt.
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5.

Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fir Man-
teibetonbauweise nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,

daBl die Scnalungselemente mit jeweils Innen- und AuBenwand
in vorbestimmtem Abstand zueinander paarweise positioniert

werden und die Verbindungselemente eingebracnht werden.

Verfanren zur Herstellung von Schalungselementen fiir Man-
telbetonbauweise nach Ansprucin 1 dadurch gekennzeichnet,
daBl das Hinterschneiden der HOhenraster positiv und nega-
tiv, zweidimensional norizontal hinterschnitten in der Wei-
se erfolgt, dall eine Demontage moglich ist, jedoch ein Auf-
schwimmen beim geschoBhohen Vergieflen vorzugsweise mit Be-

ton verhindert wird.

Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fir Man-
telbetonbauweise nach Anspruch 1 dadurcn gekennzeichnet,
dall die Verbindungsstege aus vorzugsweise Kunststoff-Recyc-
lingmaterial derart in die Innen- und AuBlenwandung einge-
bracht werden, dall diese sich beim geschoBhohen Vergieden
mit vorzugsweise Beton durch ihre Abmessung und Positio-

nierung nicnt verformen.

Verfanren zur Herstellung von Schalungselementen  fiir Man-
telbetonbauweise nach Ansprucih 1 dadurch gekennzeichnet,

daB die Verbindungsstege derart ausgebildet sind, daB sie
eine vielfache punktuelle Verbindung {iber die gesamte TFli-

che der Auflen- und Innenschalung bilden.

Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fiir Man-
telbetonbauweise nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,
dall ein AbschluBelement fir Sturz, Fenster- und Tiiranschlag
mit einem Hohenraster positiv ausgestattet ist, der in den
Negativraster des Sturzelementes und der Tiir- oder Fenster-
anschlagselemente mit einem Preflsitz einrastet sowie not-

wendigenfalls verklebt wird.
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Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fiir tlan-
telbetonbauweise nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,

daB an den vertikalen Stirnflidchen sowohl an der Innenwand
als auch der AuBlenwand des Schalungselemenetes in der Aus-

fiihrung als Endelement ein HOhenraster negativ angeordnet

ist.

Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fiir Man-
telbetonbauweise nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,
dall sowonl die Auflen- als auch die Innenwand des Schalungs-
elementes eine derart raune Oberflidche aufweist, dalB eine

problemlose Putzaufbringung onhne Putztrdger méglich ist.

Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fir Man-
telbetonbauweise nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,
daB zwei Innen- oder Aufenwandelemente in einem bestimmten
Winkel derart bearbeitet und miteinander verbunden sowie

notwendigenfalls verklebt werden, daB eine Eckausbildung

moglich wird.

Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fiir Man-
telbetonbauweise nach Anspruch 1 dadurch gekennzeichnet,

daB ein AuBenwandelement mit einem Innenwandelement T-fGr-
mip so bearbeitet und miteinander verbunden sowie notwen-
digenfalls verklebt werden, daB eine feste Verbindung zwi-

scnen AuBen- und Innenmauerwerk entstent.
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P,A DE 195 41 776 A (SCHULZE) 17.0ktober 1996 1-11
in der Anmeldung erwdhnt
siehe das ganze Dokument
A DE 23 49 601 A (ISOPOR KUNSTSTOFF GMBH) 1
10.April 1975

siehe Seite 3, Zeile 23 - Seite 6, Zeile
17; Abbildung

A EP 0 153 660 A (IPA-ISORAST INTERNATIONAL 1,9,12,
S.A.) 4.September 1985 13
siehe Seite 11, Zeile 36 - Seite 12, Zeile
30
siehe Seite 15, Zeile 35 - Seite 17, Zeile
4

siehe Seite 17, Zeile 28 - Seite 18, Zeile
11; Abbildungen 1,2,15,16

-/-..

Weitere Vertffentiichungen sind der Fortsetzung von Feld C zu Siehe Anhang Patentfamilie
entnehmen
° Besondere Kategorien von angegebenen Verdffentlichungen *T* Spatere Versffentlichung, die nach dem intemationalen Anmeldedatum

oder dem Priorititsdatum vertffentlicht worden ist und mit der
Anmeldung nicht kallidiert, sondern nur zum Verstandnis des der
Erfindung zugrundeliegenden Prinzips oder der ihr zugrundeliegenden

"A* Vertffentlichung, die den allgemeinen Stand der Technik definiert,
aber nicht als besonders bedeutsam anzusehen ist

“E* dtteres Dokument, das jedoch erst am oder nach dem internationalen Theorie angegeben ist
Anmeidedatum veroifentiicht worden ist *X* Vertffentliohung von besonderer Bedeutung; die beanspruchte Erfindung

"L Versffentlichung, dis gesignet ist, einen PrioritAtsanspruch zweifelhaft er- kann allein aufgrund dieser Versffentlichung nicht als neu oder auf
scheinen zu lassen, oder durch die das Vertffentlichungsdatum einer erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet werden
anderen im Recherchenbericht genannten Verbffantliohung belegt werden <y yquttentiichung van besonderer Badsutung; die beanspruchte Erfindung
soll oder die aus einem anderen besonderen Grund angegeben it (wie kann nicht als auf erfinderischer Tatigkeit beruhend betrachtet

e au-lgeful?rt) s . . werden, wenn die Verdffentlichung mit einer oder mehreren anderen

Q" Veroffentlichung, die sich auf eine miindliche Offenbarung, Vertffentlichungen dieser Kategorie in Verbindung gebracht wird und
eine Benutzung, eine Ausstellung oder andere MaBnahmen bezieht diene Verbindung fUr einen Fachmann naheliegend ist

*P* Vertffentlichung, die vor dem internationalen Anmeidedatum, aber nach

dem beanspruchten Prioritatsdatum vertiffentlicht worden ist *&" Versffentiichung, die Mitglied darsaiben Patentfamilie iat

Datum des Abschlusses der internationalen Recherche Absendedatum des internationalen Recherchenberichts

24.0ktober 1997 11.11.97

Name und Postanschrift der internationalen Reoherchenbehérde Bevolimachtigter Bediensteter

Européisches Patentamt, P.B. 5818 Patentiaan 2
NL - 2280 HV Rijswijk

Tel. (+31-70) 340-2040, Tx. 31 651 epo n,

Fax: (+31-70) 340-3018 Porwoll, H

Fombiatt PCT/ISA/210 (Blatt 2) {Juli 1992)
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

inten J1ales Aktenzeichen

PCT/DE 97/01464

C.(Fortsetzung) ALS WESENTLICH ANGESEHENE UNTERLAGEN

Kategorie® { Bezeichnung der Verbffentlichung, soweit erforderlich unter Angabe der in Betracht kommenden Teile Betr. Anapruch Nr.
A US 5 488 806 A (MELNICK & AL) 6.Februar
1996
A US 5 172 532 A (GIBBAR) 22.Dezember 1992
A GB 2 291 900 A (FASTRAC BUILDING LTD)

7.Februar 1996

Formbiatt PCT/ISA/210 (Fortsetzung von Blatt 2) (Juli 1982)
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

Intam. ales Aktenzeichen

Angaben zu Versffentlichungen, die zur selben Patentfamilie gehtren PCT/DE 97/61464
Im Recherchenbericht Datum der Mitglied(er) der Datum der
angefahrtes Patentdokument VerdHentlichung Patentfamilie Verdffentlichung
DE 19541776 A 17-10-96 KEINE
DE 2349601 A 10-04-75 AT 342854 B 25-04-78
CH 582288 A 30-11-76
EP 153660 A 04-09-85 DE 3405736 A 22-08-85
CA 1244668 A 15-11-88
US 4655014 A 07-04-87
US 5488806 A 06-02-96 WO 9609450 A 28-03-96
US 5664382 A 09-09-97
AU 7836994 A 09-04-96
US 5172532 A 22-12-92 CA 1326769 A 08-02-94
US 4924641 A 15-05-90
US 5038541 A 13-08-91
GB 2291900 A 07-02-96 KEINE

Fonmblatt PCT/(SA/210 {Anhang Patenttamilie)(Jul 1992}
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