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(54) Verfahren zur Herstellung von Fertigbauteilen fiir Gebaude

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Fertigbauteilen (1) fir Geb&ude umfassend die folgenden
Schritte:

-) Einflllen eines aushéartbaren GieBmaterials in eine
Schalung  zur  Ausbildung eines  plattenférmigen
Grundelements (2),

-) Verbinden des Grundelements 2 mit

Leichtbauteileinheiten, wie beispielsweise
Wéarmedammplatten, durch Einlegen der
Leichtbauteileinheiten in das noch nicht vollstandig )
ausgehartete Gielmaterial oder durch S

Verbindungselemente (3), die Grundelement (2) und
Leichtbauteileinheiten miteinander verbinden, wobei alle
Leichtbauteileinheiten ohne Fugen dicht aneinandergereiht
und gegebenenfalls zugeschnitten werden, um in Summe
eine plattenférmige Leichtbauschichte (4) zu ergeben,
welche an allen Seitenkanten um zumindest einen
Bearbeitungsabschnitt (5) gréBer ausgebildet ist als das
Grundelement (2) und dieses daher Uberragt,

-) Vermessen des fertig ausgehérieten Fertigbauteils (1)
gegenliber einer werkseitig vorgegebenen Referenz zur
Feststellung der herstellungsbedingten Abweichungen von
einem beim spéteren Zusammenbau vorgegebenen
Toleranzbereich und

-) MafRgenaues Bearbeiten der randseitigen
Bearbeitungsabschnitte (5) sowie der dem Grundelement
(2) abgewandten Seitenflache (6) der Leichtbauschichte (4)
durch Entfernen von Material der Leichtbauschichte (4) im
Ausmal3 der im vorigen Schritt festgestellten Abweichungen
vom Toleranzbereich.

DVR 0078018



ZUSAMMENFASSUNG

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Fertig-
bauteilen (1) flir Gebdude umfassend die folgenden Schritte:

-) Einfillen eines aushartbaren Gielmaterials in eine Schalung
zur Ausbildung eines plattenfdérmigen Grundelements (2),

-) Verbinden des Grundelements (2) mit Leichtbauteileinheiten,
wie beispielsweise Warmedammplatten, durch Einlegen der Leicht-
bauteileinheiten in das noch nicht vollstandig ausgehartete
GieBmaterial oder durch Verbindungselemente (3), die Grundele-
ment (2) und Leichtbauteileinheiten miteinander verbinden, wobei
alle Leichtbauteileinheiten ohne Fugen dicht aneinandergereiht
und gegebenenfalls zugeschnitten werden, um in Summe eine
plattenfdrmige Leichtbauschichte (4) zu ergeben, welche an allen
Seitenkanten um zumindest einen Bearbeitungsabschnitt (5) groBer
ausgebildet ist als das Grundelement (2) und dieses daher {iiber-
ragt,

-) Vermessen des fertig ausgeharteten Fertigbauteils (1) gegen-
iber einer werkseitig vorgegebenen Referenz zur Feststellung der
herstellungsbedingten Abweichungen von einem beim spateren
Zusammenbau vorgegebenen Toleranzbereich und

-) MaBgenaues Bearbeiten der randseitigen Bearbeitungsabschnitte
(5) sowie der dem Grundelement (2) abgewandten Seitenflache (6)
der Leichtbauschichte (4) durch Entfernen von Material der
Leichtbauschichte (4) im AusmaB der im vorigen Schritt festge-

stellten Abweichungen vom Toleranzbereich.

(Fig. 1)
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Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Fertig-
bauteilen flir Gebdude umfassend die folgenden grundsatzlichen
Schritte:

-) Einfillen eines aushartbaren Gielmaterials in eine Schalung
zur Ausbildung eines im Wesentlichen plattenfdérmigen Grundele-
ments und

-) Verbinden des Grundelements mit Leichtbauteileinheiten, wie
beispielsweise Warmeddmmplatten, entweder durch Einlegen der
Leichtbauteileinheiten in das noch nicht vollstandig ausgehar-
tete GieBmaterial oder durch Verbindungselemente, die Grundele-
ment und Leichtbauteileinheiten miteinander verbinden, wobei
alle Leichtbauteileinheiten ohne Fugen dicht aneinandergereiht
und gegebenenfalls zugeschnitten werden, um in Summe eine im

Wesentlichen plattenférmige Leichtbauschichte zu ergeben.

Derzeit ist es Ublich, Fertigteil-Bauwerke aus massiven Bau-
stoffen, getrennt von der Warmedammschichte anzufertigen und auf
der Baustelle durch manuelles Positionieren und Einrichten zu
einem Bauwerk zusammenzufiigen. Anschlielend wird die Warmedamm-
schichte auBenseitig auf die Bauteile mittels Kleber und/oder
mechanischer Verbindung aufgebracht. Die Arbeiten werden aus-
schlieRlich manuell und von Fachpersonal durchgefithrt. Das ist

sehr zeit- und personalaufwandig und somit kostenintensiv.

Um die Kosten zu reduzieren, wurden immer wieder Versuche unter-
nommen, die Warmedammschichte bereits im Werk aufzubringen und
die massiven Bauteile gemeinsam mit dieser Warmedammung auf der
Baustelle zu einem Bauwerk zusammenzufiigen. Die Versuche waren
aber bisher nicht erfolgreich, da durch die im Rahmen der Pro-
duktion und der Montage entstehenden und vorhandenen Toleranzen
keine dichten Fugen und keine ebenen Aullenflidchen in der Warme-

dammschichte hergestellt werden konnten.

Das Hauptproblem liegt darin, dass bei der Fertigung des Fertig-
bauteils, welches zumeist aus Beton in einer Schalung im Werk
gegossen wird, Toleranzen von +/- 0,5 - 0,8 cm in den Abmessun-
gen bzw. in der Dicke des Fertigteils auftreten. Im Werk aufge-
brachte Warmedammungen weisen ebenfalls Toleranzen in dieser

GroBenordnung auf. Beim Errichten des Gebdudes, wo die einzelnen
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Fertigbauteile zusammengefiigt werden, lassen sich diese Toleran-
zen kaum egalisieren. An der Aulenseite, wo die Warmedamm-
schichte angebracht ist, muss jedoch eine dichte Fuge ohne jeg-
licher Toleranz vorhanden sein. Etwaige auftretende Fugen miiss-
ten ausgeschiaumt/ausgefillt werden, damit keine Kaltebricken
entstehen. Dies ist in der Praxis jedoch kaum méglich, da das
Ausschaumen nie Uber die gesamte Dicke der vorhandenen Warme-
dammung erfolgt, wodurch eine durchgehende Warmedammung nicht
mehr gewahrleistet ist. Auch die Abweichungen in der Dicke
zwischen einzelnen Fertigteilen miissten erst an der Baustelle
durch ein Abschleifen der Warmedammschicht erfolgen, wodurch
erneut ein erhdhter Arbeitsaufwand gegeben ist. AuBerdem kann
auf diese Weise nicht sichergestellt werden, dass die Warmedamm-
schichte an den bearbeiteten Stellen weiterhin normgerecht die
notwendige Mindestdicke aufweist. Aufgrund dieser Probleme und
dem damit verbundenen Arbeitsaufwand bei gleichzeitig schlechte-
rem Endergebnis wird es bisher unterlassen, die Warmedamm-
schichte bereits ab Werk zu installieren, sondern die Warmedamm-
platten, werden erst auf der Baustelle dicht an dicht auf der

AuBenseite der bereits errichteten Fertigbauteile aufgebracht.

Es ist somit Aufgabe der vorliegenden Erfindung, ein Verfahren
zur Herstellung von Fertigbauteilen zu schaffen, welches bereits
eine entsprechende Warmedammschichte ab Werk vorsieht, wobei die
Fertigbauteile bei einem spadteren Zusammenbau an der Baustelle
ohne Nachbearbeitung durch Fachpersonal zusammengefiigt werden
kénnen. Die Toleranzen im Bereich der Massivbauteile sollen
dabei auf das notwendige MaB reduziert sein und gleichzeitig
sollen die Fugen in der Warmedammschichte an den Schnittstellen
zwischen benachbarten Fertigbauteilen dicht sein, und die Warme-
dédmmschichte an der AuBenseite des Gebdudes eine ebene Ober-
flache aufweisen. Die Herstellungskosten der Fertigbauteile
sollen dabei gering gehalten werden.

Diese Aufgabe wird durch das erfindungsgemédfRe Verfahren dadurch
geldst, dass die geschaffene Warmedadmm- bzw. Leichtbauschichte
an allen Seitenkanten um zumindest einen Bearbeitungsabschnitt
groBer ausgebildet ist als das Grundelement und dieses daher

iberragt, und dass folgende weiteren Schritte durchgefiihrt

3/16



werden:

-) Vermessen des fertig ausgehdrteten Fertigbauteils gegeniiber
einer werkseitig vorgegebenen Referenz zur Feststellung der
herstellungsbedingten Abweichungen von einem beim spateren
Zusammenbau vorgegebenen Toleranzbereich und

-) MaBgenaues Bearbeiten der randseitigen Bearbeitungsabschnitte
sowie der dem Grundelement abgewandten Seitenfliche der Leicht-
bauschichte durch Entfernen von Material der Leichtbauschichte
im Ausmal der im vorigen Schritt festgestellten Abweichungen wvom
Toleranzbereich. Das erfindungsgemale Verfahren beruht darauf,
die Leichtbauschichte, welche die Warmedammung bildet, werks-
maBig mit dem massiven Grundelement zu verbinden, die Leichtbau-
schichte aber, nachdem das Grundelement ausgehartet ist, all-
seitig maBgenau zu bearbeiten. Dabei wird die Leichtbauschichte
um einen Bearbeitungsabschnitt groéBler als das Grundelement
ausgefiihrt, sodass nur die Leichtbauschichte bearbeitet werden
muss. Aufgrund der heute Ublichen Warmedammstarken ist es dann
auch moéglich, die bearbeiteten Stirnflichen der Leichtbauschich-
ten der Fertigbauteile als Aufstell- und Passfldchen fir eine
aufgrund der Bearbeitungsgenauigkeit ganz prazise Montage zu
verwenden. Um eventuell die Belastung der Leichtbauschichten
durch das Gewicht des massiven Grundelements beim Aufstellen
gering zu halten, kdonnen die Fertigbauteile gegebenenfalls im
Zuge der Montage im Bereich des Grundelements unterfiittert
werden. Erfindungsgemall ist die Leichtbauschichte um zumindest
einen dem Fugen- und Toleranzbereich entsprechenden Bearbei-
tungsabschnitt grdBer als das Grundelement ausgebildet, sodass
bei der Bearbeitung immer die Leichtbauschichte die auBerste
Abmessung des Fertigbauteils darstellt. Die Bearbeitung der
Fertigbauteildicke erfolgt ausgehend von der massiven Innenseite
des Grundelements. Mit diesen MaBnahmen ist sichergestellt, dass
sowohl die AuBenabmessungen als auch die Gesamtbauteildicke
prazise ausgefihrt werden kann. Das Dammmaterial, welches die
Leichtbauschichte bildet, ladsst sich sehr leicht und mit hoher
Geschwindigkeit kostenglinstig bearbeiten.

Dabei ist es ein weiteres Merkmal der vorliegenden Erfindung,
dass anschlieRend an den letzten Schritt des maBgenauen Bearbei-

tens der Leichtbauschichte an der vom Grundelement abgewandten
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Seitenflache weitere Strukturierungen, wie Ziernuten, Gesimse

oder dergleichen, in der Leichtbauschichte vorgesehen werden.

Die Fassadengestaltung kann somit auch bereits ab Werk an der

Leichtbauschichte vorgesehen werden, wobei etwaige 3D-Struktu-
ren, wie Gesimse, Ziernuten oder andere Ausgestaltungen in das
leicht zu bearbeitende Leichtbaumaterial eingearbeitet,

beispielsweise eingefrast, werden kodnnen.

Ein zusatzliches Merkmal der vorliegenden Erfindung besteht
darin, dass die Leichtbauteileinheiten an der im montierten
Zustand dem Grundelement zugewandten Seitenfldchen vor dem
Zusammenfigen mit einer oberfldchenvergroBRernden Strukturierung,
beispielsweise in Form von Erhéhungen und/oder Vertiefungen,
versehen werden. Insbesondere bei einer Ausfihrungsform, in
welcher die Leichtbauteileinheiten direkt in das noch nicht
ausgehdrtete Grundelement eingelegt werden, schafft eine Struk-
turierung beispielsweise in Form von Rippen bzw. Nuten eine

bessere Haftung am Grundelement.

Es ist ein weiteres Merkmal des erfindungsgemdBen Verfahrens,
dass in der Schalung flir die aushartbare GieBmasse zusatzliche
Schalungselemente eingelegt werden, welche die spateren Ausneh-
mungen fir beispielsweise Tiiren oder Fenster im Grundelement
ausfiillen, und dass die Leichtbauschichte die Rénder der so
geschaffenen Ausnehmungen in Richtung der Ausnehmungen hin eben-
falls um zumindest einen Bearbeitungsabschnitt {iberragt. Es
kénnen folglich bereits bei der Herstellung des Fertigbauteils
Aussparungen fiur Fenster, Tiiren oder sonstige Offnungen priazise
und exakt zu den endgiiltigen Aullenabmessungen hin bearbeitet
werden, sodass auch der Einbau von Fenstern, Tiren, Fenster-
brettern, Rollladenkasten, etc. ohne Justier- und Nacharbeit
préazise erfolgen kann. Vorzugsweise werden beim Einbau an der
Baustelle die bearbeiteten Flachen in den Ausnehmungen zur Posi-
tionierung von Einbauten (wie Fenster, Tiren, Rollladensysteme,
etc.) in unbelastetem Zustand verwendet, und ausgehend von
dieser Lage eine BRefestigung der zu montierenden Elemente am
Grundelement der Fertigbauteile vorgenommen.
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Gemal einer mdglichen Ausfihrungsform der Erfindung ist es
ferner ein Merkmal des erfindungsgemaBen Verfahrens, dass die
Leichtbauschichte zuerst mit den Verbindungselementen verbunden
wird und anschlieBend die freien Enden der Verbindungselemente
in das noch nicht vollstandig ausgehartete Grundelement einge-
drickt werden, sodass zwischen Grundelement und Leichtbau-
schichte ein Spalt verbleibt, welcher spater beim Errichten
eines Gebdudes an einer Baustelle beispielsweise mit Ortbeton
ausfillbar ist. Auf diese Weise kann ein besonders leichtes
Fertigbauteil geschaffen werden, welches beim Errichten des
Gebaudes auf der Baustelle einerseits nahtlos und prazise ohne
Nachbearbeitung zusammengefiigt werden kann und andererseits als
verlorene Schalung dient, wenn der entstandene Spalt mit Ort-

beton ausgegossen wird.

Es ist ferner ein weiteres Merkmal der vorliegenden Erfindung,
dass mit dem Grundelement weitere Einbauteile verbunden werden,
welche {iber Passabschnitte verfligen, welche ebenfalls nach dem
vollstandigen Ausharten und Vermessen des Fertigbauteils bear-
beitbar sind, um einen Toleranzausgleich gegeniiber einer vorge-
gebenen Referenz herzustellen, und welche bei einem spateren
Errichten eines Gebdudes an einer Baustelle als zusatzliche
Justier- und Verbindungsstellen zwischen den Fertigbauteilen
dienen. Derartige Einbauteile mit Passabschnitten sind
beispielsweise in der EP 2601358 Al beschrieben. Das Grundele-
ment des Fertigbauteils kann dabei als Einzelwand oder auch als
Doppelwand ausgebildet werden, zusatzlich zu den prédzise pass-
genau bearbeiteten Bearbeitungsabschnitten der Leichtbauschichte
werden in dieser Ausfithrung auch die Passabschnitte der Einbau-
teile, welche beispielsweise aus Kunststoff gefertigt sind nach
der Fertigstellung des Fertigbauteils bearbeitet und etwaige
Herstellungstoleranzen werden ab Werk gegeniiber einer Referenz
abgeglichen. Die Fertigbauteile koénnen dann auf der Baustelle
Uber die Passabschnitte als Justier- und Verbindungspunkte
besonders schnell zusammengesetzt werden. Bei einer Ausgestal-
tung des Grundelements als Doppelwand, wird der Zwischenraum
anschlielend mittels Ortbeton ausgegossen.
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SchlieRlich ist es ein weiteres Merkmal der vorliegenden Erfin-
dung, dass die bearbeiteten Stirnseiten der Leichtbauschichte
abschlieBend mit Erhebungen oder Vertiefungen versehen werden,
welche mit entsprechenden Erhebungen oder Vertiefungen benach-
barter Fertigbauteile in Eingriff bringbar sind, wobei
beispielsweise konusfdrmige oder langsgerichtete Erhebungen und
Vertiefungen zur Ausbildung von Verzahnungen oder Nut-Feder-
Verbindungen zwischen den Fertigbauteilen vorgesehen werden.
Durch die Ausbildung von Nut- und Feder-Verbindungen oder ander-
wartiger Verzahnungen zwischen den Fertigbauteilen kann die
lagegenaue Positionierung der Einzelelemente untereinander im

Zuge der Montage unterstiitzt und sichergestellt werden.

Die Erfindung wird nun ndher anhand der beiliegenden Figuren
beschrieben, wobei

Fig. 1 eine schematische Schnittansicht durch eine mégliche
Ausfiihrungsform eines mittels des erfindungsgemialien Verfahrens
hergestellten Fertigbauteils zeigt,

Fig. 2 eine schematische Schnittansicht durch eine alternative
Ausfiihrungsform eines mittels des erfindungsgemialien Verfahrens
hergestellten Fertigbauteils zeigt und

Fig. 3 eine schematische Schnittansicht durch eine weitere
moégliche Ausfihrungsform eines mittels des erfindungsgemalen

Verfahrens hergestellten Fertigbauteils zeigt.

In Fig. 1 ist eine mdgliche Ausfihrungsform eines nach dem
erfindungsgemdllien Verfahren hergestellten Fertigbauteils 1
schematisch dargestellt. Die GroRenverhdltnisse entsprechen
dabei nicht den realen Verhdltnissen, sondern wurden fir ein
besseres Verstandnis vergrolert dargestellt. Fir das Fertigbau-
teil 1 wird gemal dem erfindungsgemdlRen Verfahren zuerst ein
Grundelement 2 hergestellt, welches beispielsweise aus Beton in
einer Schalung gegossen wird. In der Schalung befinden sich auch
weitere Schalungselemente, welche eingesetzt werden, um die
spateren Ausnehmungen 7 fir beispielsweise Tiiren oder Fenster
auszubilden. Nachdem das Grundelement 2 gegossen wurde und bevor
es vollstandig ausgehartet ist, werden Leichtbauteileinheiten,
beispielsweise Warmedammplatten in das noch weiche Grundelement

2 eingelegt und mit diesem durch das vollstandige Aushdrten des
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Grundelements 2 verbunden. Die Verbindung zwischen der entspre-
chenden Seitenfldche der Leichtbauteileinheiten und dem Grund-
element kann verbessert werden, wenn die Leichtbauteileinheiten
an der betreffenden Seitenfldche mit einer Strukturierung,
beispielsweise in Form von Rippen und Nuten, versehen wird. Auch
kénnen unterschiedliche Arten von Verbindungselementen 3 zum
Einsatz kommen, welche in das Grundelement eingedriickt werden
und die Leichtbauteileinheiten teilweise oder ganz durchragen.
Im linken Teil der Fig. 1 sind Verbindungselemente 3 darge-
stellt, welche die Leichtbauteileinheiten ganz durchragen,
wahrend auf der rechten Seite der Fig. 1 Verbindungselemente 3
dargestellt sind, welche im Inneren der Leichtbauteileinheiten
enden. Die Leichtbauteileinheiten, werden dabei dicht an dicht
verlegt, wobeil je nach Ausgestaltung des Grundelements 2 die
Leichtbauteileinheiten auch entsprechend zugeschnitten werden.
Insgesamt ergeben die nunmehr dicht verlegten Leichtbauteilein-
heiten eine Leichtbauschichte 4, welche das gesamte Grundelement
2 bedeckt und alle Rander des Grundelements 2 um zumindest einen
Bearbeitungsabschnitt 5 iiberragt. Die Bearbeitungsabschnitte 5
werden sowohl an allen Stirnseiten 12, an der vom Grundelement 2
abgewandten Seitenfldche 6 und an den Seitenradndern 8 der

Ausnehmungen 7 an der Leichtbauschichte 4 vorgesehen.

Nach dem vollstandigen Aushdrten des Fertigbauteils 1 wird
dieses gegeniiber einem vorgegebenen Referenzwert vermessen und
die Abweichungen des Fertigbauteils von einem gewlinschten Tole-
ranzbereich bestimmt. Herstellungsbedingt kommt es im Allgemei-
nen zu Abweichungen von 0,5 - 0,8 cm gegeniilber dem vorgegeben
MaB. An der Baustelle sollen jedoch im Bereich der Leichtbau-
schichte 4 gar keine Fugen verbleiben, sodass rund um das
gesamte Gebdude eine durchgehende Warmedammschicht ausgebildet
ist. Auch soll die nach auRen weisende Seitenfldche 6 der
Leichtbauschichte 4 tiber die gesamte Flache eben ohne Stufen an
den Nahtstellen verlaufen. Aus diesem Grund wird in einem nachs-
ten Verfahrensschritt die Leichtbauschichte 4 des jeweiligen
Fertigbauteils 1 aufgrund der zuvor vermessenen Abweichungen
genau bearbeitet, wobei je nach Abweichung entsprechend Material
von der Leichtbauschichte 4 an den Rearbeitungsabschnitten 5

abgetragen wird. Dadurch kdonnen jede Stirnseite, die Dicke des
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Fertigbauteils 1 und die Ausnehmungen 7 fliir Tiiren oder Fenster
soweit malRgenau bearbeitet werden, dass die Fertigbauteile 1 auf
der Baustelle ohne weitere Nachbearbeitung zusammengefiigt werden

kdnnen.

AnschlieBend an die maBgenaue Bearbeitung konnen die Fertigteile
an der nach aulen weisenden Seitenflache 6 auch mit
Strukturierungen 15, wie Ziernuten oder Gesimsen oder derglei-
chen versehen werden. Dies ermdglicht es auch komplizierte
AulBenfassaden bereits ab Werk durch die leicht zu bearbeitende
Leichtbauschichte 4 weitgehend fertigzustellen, wonach bei der
Endmontage auf der Baustelle nur mehr eine diinne Schicht Aulen-

putz aufgebracht werden muss.

Bei den heute tblichen Dicken der Warmeddmmungen koénnen zum
Zwecke des Aufbaus des Gebaudes auf der Baustelle, die Fertig-
bauteile 1 auf der Leichtbauschichte 4 errichtet werden, wobei
die massiven Grundelemente 2 je nach Notwendigkeit unterfiittert
werden. Der Aufbau erfolgt somit im einfachsten Fall vollstédndig
iber die Stirnseiten 12 der Leichtbauschichte 4, welche zum
einfacheren Justieren auf der Baustelle auch mit entsprechenden
Nut-Feder Strukturen oder Erhebungen 13 und Vertiefungen 14 fir
eine Verzahnung versehen sein kénnen. Anschliellend an das pass-
genaue Errichten der Fertigbauteile kdnnen die massiven Grund-
elemente 2 miteinander verbunden und abgedichtet werden und das
Gebdude ist sehr rasch und ohne groBen Personalaufwand errich-
tet.

In Fig. 2 ist eine weitere mdgliche Ausfihrungsform dargestellt,
bei der die Leichtbauschichte 4 {iber eine weitere Form von
Verbindungselementen 3 mit dem Grundelement 2 verbunden ist.
Dabei verbleibt ein Spalt 9 zwischen dem Grundelement 2 und der
Leichtbauschichte 4. Das Errichten auf der Baustelle erfolgt,
wie oben beschrieben iUber die Stirnseiten 12 der
Leichtbauschichte 4. AnschlieRend werden die massiven
Grundelemente 2 entsprechend abgedichtet und der Spalt 9 wird
mit Ortbeton ausgefiillt. Das Fertigbauteil 1 dient in diesem
Beispiel folglich als verlorene Schalung. Etwaige Ausnehmungen 7

fir Fenster oder Tiuren, mussen vor dem Zufihren des Ortbetons
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selbstverstandlich durch entsprechende Schalungselemente

abgedichtet werden.

In Fig. 3 ist eine weitere Ausfiihrungsform dargestellt, bei
welcher das Grundelement 2 als Doppelwand ausgebildet ist. Mit
dem Grundelement 2 sind neben der Leichtbauschichte 4 auch Ein-
bauteile 10 verbunden, welche im gezeigten BReispiel als
Abstandshalter zwischen den beiden Doppelwandplatten dienen. An
den Einbauteilen 10 befinden sich bearbeitbare Passabschnitte
11, beispielsweise aus Kunststoff, welche nach einer Bearbeitung
unter Verwendung der gleichen Referenz wie flir die Bearbeitung
der Leichtbauschichte, als Justier- und Verbindungspunkte bei
der Errichtung des Gebaudes dienen. Das Fertigbauteil 1 wird
hier ebenfalls gegeniilber der Referenz flir die gewlnschten Tole-
ranzen im Werk bereits vermessen und die Bearbeitungsabschnitte
5 der Leichtbauschichte 4 entsprechend bearbeitet. In der Fig. 3
ist durch die strichlierten Linien die Sollposition der Einbau-
teile 10 und Passabschnitte 11 dargestellt. Der Passabschnitt 11
wurde im gezeigten BReispiel derart bearbeitet, dass flr die
zukiinftige Verbindung mit einem benachbarten Fertigbauteil 1 die
Abweichung des Einbauteils 10 von der Sollposition ausgeglichen
wird. Abweichungen des gesamten Grundelements 2 und der Leicht-
bauschichte 4 von der gewiinschten endgliltigen Position,
beispielsweise betreffend die Gesamtbauteildicke oder die Fugen-
breite werden durch Bearbeiten der Bearbeitungsabschnitte 5 an

der Leichtbauschichte 4 ausgeglichen.

Ein deutlicher Vorteil des erfindungsgemdBen Verfahrens besteht
darin, dass alle notwendigen Bearbeitungen unter kontrollierten
Werkstattbedingungen und weitgehend automatisierbar durchfihrbar
sind, was die Herstellungskosten senkt. Beim Errichten des
Gebaudes entfallen dann zeitaufwandige Arbeiten sowie die
Notwendigkeit, entsprechende Fachkrafte beim Aufbau einzusetzen,

wodurch die Kosten weiter gesenkt werden.
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1. Verfahren zur Herstellung von Fertigbauteilen (1) fiur

Gebdude umfassend die folgenden Schritte:

-) Einfiillen eines aushartbaren GiePBmaterials in eine
Schalung zur Ausbildung eines im Wesentlichen plattenfdrmi-
gen Grundelements (2),

-) Verbinden des Grundelements (2) mit Leichtbauteilein-
heiten, wie beispielsweise Warmedammplatten, entweder durch
Einlegen der Leichtbauteileinheiten in das noch nicht voll-
standig ausgehartete GieBlBmaterial oder durch Verbindungs-
elemente (3), die Grundelement (2) und Leichtbauteileinhei-
ten miteinander verbinden, wobei alle Leichtbauteileinhei-
ten ohne Fugen dicht aneinandergereiht und gegebenenfalls
zugeschnitten werden, um in Summe eine im Wesentlichen
plattenfdrmige Leichtbauschichte (4) zu ergeben, welche an
allen Seitenkanten um zumindest einen Bearbeitungsabschnitt
(5) groBer ausgebildet ist als das Grundelement (2) und
dieses daher iiberragt,

-) Vermessen des fertig ausgeharteten Fertigbauteils (1)
gegenliber einer werkseitig vorgegebenen Referenz zur Fest-
stellung der herstellungsbedingten Abweichungen von einem
beim spadteren Zusammenbau vorgegebenen Toleranzbereich und
-) MaBgenaues Bearbeiten der randseitigen Rearbeitungs-
abschnitte (5) sowie der dem Grundelement (2) abgewandten
Seitenflache (6) der Leichtbauschichte (4) durch Entfernen
von Material der Leichtbauschichte (4) im Ausmall der im
vorigen Schritt festgestellten Abweichungen vom Toleranz-
bereich.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
anschlieRBend an den letzten Schritt des malgenauen Bearbei-

tens der Leichtbauschichte (4) an der vom Grundelement (2)
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abgewandten Seitenflidche (6) weitere Strukturierungen (15),
wie Ziernuten, Gesimse oder dergleichen, in der Leichtbau-

schichte (4) vorgesehen werden.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet,
dass die Leichtbauteileinheiten an der im montierten
Zustand dem Grundelement (2) zugewandten Seitenflachen vor
dem Zusammenfiigen mit einer oberflachenvergrdlernden Struk-
turierung, beispielsweise in Form von Erhdhungen und/oder

Vertiefungen, versehen werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in der Schalung fir die aushdrtbare Giel-
masse zusatzliche Schalungselemente eingelegt werden,
welche die spateren Ausnehmungen (7) fiir beispielsweise
Tiiren oder Fenster im Grundelement (2) ausfillen, und dass
die Leichtbauschichte (4) die Rander (8) der so geschaf-
fenen Ausnehmungen (7) in Richtung der Ausnehmungen (7) hin
ebenfalls um zumindest einen Rearbeitungsabschnitt (5)
Uiberragt.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Leichtbauschichte (4) zuerst mit den
Verbindungselementen (3) verbunden wird und anschlieRend
die freien Enden der Verbindungselemente (3) in das noch
nicht vollstandig ausgehédrtete Grundelement (2) eingedriickt
werden, sodass zwischen Grundelement (2) und Leichtbau-
schichte (4) ein Spalt (9) verbleibt, welcher spater beim
Errichten eines Gebdudes an einer Baustelle beispielsweise

mit Ortbeton ausfiullbar ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mit dem Grundelement (2) weitere Einbauteile
(10) wverbunden werden, welche iiber Passabschnitte (11)
verfiigen, welche ebenfalls nach dem vollstandigen Ausharten
und Vermessen des Fertigbauteils (1) bearbeitbar sind, um
einen Toleranzausgleich gegeniiber einer vorgegebenen Refe-
renz herzustellen, und welche bei einem spadteren Errichten

eines Gebadudes an einer Baustelle als zusdtzliche Justier-
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und Verbindungsstellen zwischen den Fertigbauteilen (1)

dienen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die bearbeiteten Stirnseiten (12) der
Leichtbauschichte (4) abschlieBRBend mit Erhebungen (13) oder
Vertiefungen (14) versehen werden, welche mit entsprechen-
den Erhebungen (13) oder Vertiefungen (14) benachbarter
Fertigbauteile (1) in Eingriff bringbar sind, wobei
beispielsweise konusfdrmige oder langsgerichtete Erhebungen
(13) und Vertiefungen (14) zur Ausbildung von Verzahnungen
oder Nut-Feder-Verbindungen zwischen den Fertigbauteilen

(1) vorgesehen werden.
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Fig. 3
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