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(54) Fertigwandmodul aus Holzbetonmantelsteinen sowie Verfahren und Vorrichtung zu seiner Herstellung

(67) Fertigwandmodul aus Holzbetonmantelsteinen, bei
dem wenigsten eine der beiden Wandseiten
ebenflachig und gegebenenfalls mit einer
Impragnierschicht Uberzogen ist. Verfahren zum
Herstellen von Fertigwandmodulen, gemaB welchem
Holzbetonmantelsteine aufgeschichtet und verklebt
werden. Zur Verringerung des Putzaufwandes und
Beschleunigung der Bauzeit wird wenigstens eine
der beiden Wandseiten jedes Fertigwandmoduls bis
zur Ebenflachigkeit bearbeitet und gegebenenfalls
mit  einer  Impragnierschicht versehen. Die
Vorrichtung zur Durrchfiihrung des Verfahrens weist
eine  Aufschichtungs- und Klebestation mit
gegebenenfalls integrierter Schneidstation auf, der
eine Wandbearbeitungsstation (3) nachgereiht ist,
die langs der HOhe der herzustellenden
Fertigwandmodul (5) ausgeteilte, zumindest an einer

der beiden Wandseiten angeordnete
Bearbeitungseinheiten (6) aufweist, deren
Bearbeitungsbereiche einander zumindest

geringflgig Uberlappen.
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Beschreibung

FERTIGWANDMODUL AUS HOLZBETONMANTELSTEINEN SOWIE VERFAHREN UND
VORRICHTUNG ZU SEINER HERSTELLUNG

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein Fertigwandmodul aus Holzbetonmantelsteinen sowie
auf ein Verfahren und eine Vorrichtung zu dessen Herstellung.

[0002] In neuerer Zeit haben sich aus Holzbetonmantelsteinen hergestellte Fertigwandmodule
in zunehmendem MaB durchgesetzt, da sie in Folge der fabriksmaBigen Vorfabrikation die
Arbeit an der Baustelle wesentlich verkiirzen. Zudem ermdéglicht ihr relativ geringes Gewicht
auch weitere Transportwege ohne UbermaBigen Frachtaufwand, da sie erst vor Ort mit Beton
ausgegossen und allenfalls noch armiert werden. Das Aufschichten und Verkleben der Holzbe-
tonmantelsteine erfolgt je nach Hersteller handisch, halb- oder vollautomatisch - oftmals in
endloser Weise, sodass die einzelnen Fertigwandmodule je nach gewlinschter GréBe hinterher
von der Endloswand abgetrennt werden. Dabei kommt es aber zwangslaufig vor, dass einzelne
Mantelsteine entweder nicht ebenmaBig aufeinander ruhen, oder dass Klebstoffmasse aus den
Klebefugen hervorquillt, weshalb die beiden Wandflachen insgesamt nicht ebenflachig sind -
abgesehen von der unregelmaBigen Oberflache der einzelnen Holzbetonmantelsteine, bedingt
durch deren Aufbau aus zementgebundenen Holzschnitzeln. Zum Ausgleich der Wanduneben-
heiten ist es daher Ublich, an der Baustelle zunachst einen 2 - 2, 5 cm dicken Grundputz auf
zutragen, auf den - zumindest an der AuB3enseite - ein Textilglasgitter und sodann ein Edelputz
aufgebracht werden. Diese MaBnahmen bedingen einen hohen Material- und Arbeitsaufwand
auf der Baustelle und eine vergleichsweise lange Bauzeit, da pro Zentimeter Putzschicht etwa
eine Woche Standzeit einzukalkulieren ist, was insgesamt zu Nachteilen fiihrt.

[0003] Ziel der Erfindung ist daher eine Vermeidung der aufgezeigten Nachteile, also die Be-
reitstellung von Fertigwandmodulen, die keinen oder bloB einen dinnen Grundputz erfordern
sowie eine Verringerung der Rist- und Bauzeit, also insgesamt der Baukosten, bedingen.

[0004] Zur Erreichung dieses Ziels dient zuerst ein Verfahren zur Herstellung von Fertigwand-
modulen, gemaB welchem Holzbetonmantelsteine aufgeschichtet und verklebt werden. Im
Einklang mit der Erfindung wird dabei wenigstens eine der beiden Wandseiten jedes Fertig-
wandmoduls bis zur Ebenflachigkeit bearbeitet.

[0005] Auf Anhieb kdnnte die getroffene MaBnahme als naheliegend angesehen werden, doch
standen ihr bisher praktische Vorurteile entgegen. Durch das Einebnen einer Wandseite werden
namlich zwangslaufig Strukturen einzelner, ansonsten im Wesentlichen mit Beton ummantelter
Holzspane gedffnet, dh das blanke Holz tritt mehr oder weniger zu Tage. Dies wurde bislang als
kritisch angesehen, da die offenen Poren bei ldangerem Stehen eines Rohbaus der Witterung
ausgesetzt sind und auch im fertig verputzten Wandzustand eine EinbuBe an Isolierung vermu-
ten lieBen. Es hat sich aber gezeigt, dass die vereinzelten Stellen blanken Holzes kaum eine
Eigenschaftsverschlechterung bewirken, nicht zuletzt deshalb, da bei der Herstellung der Holz-
betonmantelsteine neben Zement und Wasser auch Mineralien beigegeben werden, die eine
Holzstabilisierung bedingen.

[0006] Durch das fabriksmaBige Einebnen einer oder beider Wande kann vor Ort und insge-
samt Zeit und Geld gespart werden, denn der Aufwand fir die maschinelle mechanische Bear-
beitung ist wesentlich geringer als jener fir die menschliche Arbeitskraft am Bau und fur das
Material. Durch die Ebenflachigkeit der erfindungsgemaB produzierten Fertigwandmodule kann
- vor allem auf der Innenseite - der Grundputz entweder ganz entfallen oder auf ca. 0,5 cm
Dicke reduziert werden. Dies bedingt ferner - durch die raschere Austrocknung - eine Standzeit-
verringerung von mindestens zwei Wochen. Die dinnere Putzschicht hat - wie Messungen
ergeben haben - faktisch keinen nachteiligen Einfluss auf die Warmedammung der Wand. Die
Schalldammung ist dagegen - bedingt durch die geringere Wandmasse - etwas verringert, doch
nach wie vor in den vorgegebenen Toleranzbereichen. Die Erfindung bedingt somit einen tech-
nischen und kommerziellen Fortschritt.
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[0007] Wie schon angedeutet, ist es empfehlenswert, beide Wandseiten zu bearbeiten. Ratio-
nellerweise sollte dies zeitgleich, dh in einem Durchgang, erfolgen. Fir die Bearbeitung kommt
grundsatzlich jede bekannte Oberflachenbearbeitung in Frage, zB Hobeln, Schleifen, Frasen
usw. Als optimal hat sich aber das Frasen erwiesen, weil es kurze Spéane oder Holzschnitzel
ergibt, die leicht abgefiihrt werden kdnnen und das Bearbeitungswerkzeug nicht verstopfen, wie
dies etwa beim Schleifen der Fall ware, und weil die Spanerzeugung wesentlich kontinuierlicher
erfolgt als etwa beim Hobeln, bei dem die Messer mitunter grébere Spéne aus dem Verband
eines Holzbetonmantelsteins herausreif3en.

[0008] Obwohl - wie schon erwdhnt - das durch das Einebnen bedingte, oberflachliche Offnen
der Struktur einzelner, in den Holzbetonmantelsteinen eingebeteter Sp&ne kaum negative Aus-
wirkungen auf die Gite der Fertigwandmodule hat, kann es - sicherheitshalber - von Vorteil
sein, jede Wandseite nach der Bearbeitung auf Ebenfléchigkeit mit einer Impragnierschicht zu
versehen.

[0009] Zur Durchfihrung des erfindungsgeméaBen Verfahrens eignet sich eine Vorrichtung,
welche eine Aufschichtungs- und Klebestation mit gegebenenfalls integrierter Schneidstation
aufweist, der im Einklang mit der Erfindung eine Wandbearbeitungsstation nachgereiht ist.

[0010] Fir die Flachenbearbeitung kommen grundsatzlich unzahlige bekannte Vorrichtungen
und Gerate in Frage. Am besten hat sich aber eine Wandbearbeitungsstation erwiesen, die
langs der Hoéhe der herzustellenden Fertigwandmodule ausgeteilte, zumindest an einer der
beiden Wandseiten angeordnete Bearbeitungseinheiten aufweist, deren Bearbeitungsbereiche
einander zumindest geringflgig Uberlappen. Auf diese Weise kann die Wandbearbeitungsstati-
on an unterschiedliche Héhen der herzustellenden Fertigwandmodule bequem und rationell
angepasst werden, was zB bei einer Uber die Hohe erstreckien Abrichtwalze vorbestimmter
Lange nicht der Fall wére.

[0011] Es ist glinstig, wenn die Bearbeitungseinheiten an beiden Wandseiten, vorzugsweise
jeweils einander gegeniberliegen, angeordnet sind, um den durch die Bearbeitung hervorgeru-
fenen Auflagedruck durch die Bearbeitungseinheiten selbst aufnehmen und somit Stitzkon-
struktionen wie Stiitzwalzen etc. zarter dimensionieren zu kénnen.

[0012] Fir die durch das erfindungsgemaBe Verfahren vorgegebene Frasbearbeitung empfeh-
len sich Flachenfrasscheiben, da sich diese gegeniiber Stirn- und Walzenfrdsern im Hinblick auf
das zu bearbeitende Material als glinstiger erwiesen haben.

[0013] Um Staubbeldstigung weitgehend hintan zu halten, ist es zweckméBig, wenn die Wand-
bearbeitungsstation von einer Verkleidung umgeben und an eine Absaugeinrichtung ange-
schlossen ist.

[0014] Um jede zu bearbeitende Wandflache tberstreichen zu kénnen, bedarf es einer Relativ-
bewegung zwischen den herzustellenden Fertigwandmodulen und den Bearbeitungseinheiten.
Hiezu ist es vorteilhaft, wenn die Wandbearbeitungsstation von einem Férderer zur Auflage und
zum Transport der herzustellenden Fertigwandmodule durchzogen ist und die Bearbeitungsein-
heiten in vorbestimmten Positionen fixierbar sind. Dann kann namlich jedes Fertigwandmodul in
kontinuierlicher Weise von der Aufschichtungs- und Klebestation Gbernommen und die Lage der
Bearbeitungseinheiten den jeweiligen Abmessungen der Fertigwandmodule angepasst werden.

[0015] Zur Durchflihrung einer Variante des erfindungsgeméaBen Verfahrens ist es erforderlich,
dass der Wandbearbeitungsstation eine Imprégnierstation nachgereiht ist. Diese sollte vor-
zugsweise eine Spriheinrichtung aufweisen, da eine solche ein beriihrungsloses Auftragen
einer Impréagnierschicht ermdglicht.

[0016] Das erfindungsgemaBe Fertigwandmodul ist somit dadurch gekennzeichnet, dass we-
nigstens eine der beiden Wandseiten ebenfldchig und gegebenenfalls mit einer Imprégnier-
schicht Uberzogen ist.

[0017] Die Erfindung wird im Folgenden anhand eines in der Zeichnung schematisch dargestell-
ten Ausflihrungsbeispieles ndher erlautert. Es zeigen
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[0018] Fig. 1 ein Schema einer erfindungsgemaBen Vorrichtung,

[0019] Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer erfindungsgemaBe Wandbearbeitungssta-
tion und

[0020] Fig. 3 eine schematisierte Stirnansicht dazu.

[0021] Die Vorrichtung zur Herstellung von Fertigwandmodulen weist gemaB Fig. 1 eine Auf-
schichtungs- und Klebestation 1 mit gegebenenfalls integrierter Schneidestation 2 auf, durch
welche im Fall einer Endlosfertigung von Wénden die davon abzutrennenden Fertigwandmodu-
le abgeschnitten werden kénnen. Dieser an sich bekannten Anordnung sind erfindungsgeman
eine Wandbearbeitungsstation 3 und - allenfalls - eine Imprégnierstation 4 nachgereiht, die
beispielsweise eine (nicht dargestellte) Spriheinrichtung aufweisen kann.

[0022] Gem&B Fig. 2 und 3 weist die Wandbearbeitungsstation 3 1angs der Héhe der herzustel-
lenden Fertigwandmodule 5 ausgeteilte, zumindest an einer der beider Wandseiten angeordne-
te Bearbeitungseinheiten 6 auf, deren Bearbeitungsbereiche - wie angedeutet - einander zu-
mindest geringflgig Uberlappen. Diese Bearbeitungseinheiten 6 sind im schematisch dargestell-
ten Ausflihrungsbeispiel an beiden Wandseiten vorgesehen, und zwar vorzugsweise jeweils
einander gegenulberliegend. In Fig. 3 sind sie allerdings nur auf einer Seite (rechts) veranschau-
licht, wogegen auf der anderen Seite (links) Stitzwalzen 7 fir die zu bearbeitenden Fertig-
wandmodule 5 (siehe auch Fig. 2) angedeutet sind, die sich ebenfalls auf beiden Wandseiten
befinden. Die Bearbeitungseinheiten 6 weisen Flachenfrasscheiben 8 auf, deren Durchmesser
gréBer ist als die Summe einiger Héhen der aufgeschichteten und verklebten Holzbetonmantel-
steine 9. Die Abmessungen solcher Holzbetonmantelsteine 9 variieren je nach Hersteller: sie
kénnen zB 25x25x125 cm betragen, so dass sich ein Frasscheibendurchmesser von etwa 600
mm empfiehlt.

[0023] Wie in Fig. 3 angedeutet, ist die Wandbearbeitungsstation 3 von einer Verkleidung 10
umgeben und an eine Absaugeinrichtung 11 angeschlossen. Aus Fig. 2 und 3 ist ferner ersicht-
lich, dass die Fertigwandmodule 5 auf einem Férderer 12 aufsitzen, der sie an den Bearbei-
tungsstationen 6 vorbeibewegt und auf dem im Falle einer Endlosfertigung von Wanden die
Holzbetonmantelsteine 9 in der Aufschichtungs- und Klebestation 1 aufgeschichtet und geklebt
sowie in der Schneidestation 2 zugeschnitten werden, bevor sie in die Wandbearbeitungsstation
3 gelangen. In Fig. 2 ist ferner durch Pfeile angedeutet, dass die Bearbeitungseinheiten 6 in
Héhen- und Seitenrichtung, in Fig. 3, dass sie auch in Tiefenrichtung verstellbar sind.

[0024] Bei einer bevorzugen Ausfiuhrungsform des Verfahrens mittels der dazugehorigen Vor-
richtung werden in der Aufschichtungs- und Klebestation 1 die Holzbetonmantelsteine 9 in
endloser Weise auf den Férderer 12 aufgeschichtet und verklebt, worauf in der Schneidestation
2 ihr Zuschneiden zu Fertigwandmodulen 5 in der GréBe von maximal etwa 2,5 x 3,0 m erfolgt.
Die Fertigwandmodule 5 werden sodann, an geeigneten Stellen abgestitzt durch Stiitzwalzen
7, in die Wandbearbeitungsstation 3 weitertransportiert, in der die Begradigung entweder einer
oder beider Wandseiten erfolgt. Der Forderer 12 bewegt die Fertigwandmodule 5 sodann weiter
durch die Impragnierstation 4, in der - falls erwlnscht - ein oder beidseitig eine Impragnier-
schicht aufgebracht werden kann, worauf die Fertigwandmodule zur Auslieferung an die Bau-
stelle bereit sind.
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Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Fertigwandmodulen, gem&B welchem Holzbetonmantelstei-
ne aufgeschichtet und verklebt werden, dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine
der beiden Wandseiten jedes Fertigwandmoduls bis zur Ebenflachigkeit bearbeitet wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass beide Wandseiten, vorzugs-
weise zeitgleich, bearbeitet werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitung durch
Frasen erfolgt.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass jede eben-
flachige Wandseite mit einer Imprégnierschicht versehen wird.

5. Vorrichtung zur Durchfihrung des Verfahrens nach einem der Anspriiche 1 bis 3, welche
eine Aufschichtungs- und Klebestation (1) mit gegebenenfalls integrierter Schneidestation
(2) aufweist, dadurch gekennzeichnet, dass dieser eine Wandbearbeitungsstation (3)
nachgereiht ist.

6. Vorrichtung nach Anspruch 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Wandbearbeitungssta-
tion (3) langs der Hbhe der herzustellenden Fertigwandmodule (5) ausgeteilte, zumindest
an einer der beiden Wandseiten angeordnete Bearbeitungseinheiten (6) aufweist, deren
Bearbeitungsbereiche einander zumindest geringfligig lberlappen.

7. Vorrichtung nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungseinheiten
(6) an beiden Wandseiten, vorzugsweise jeweils einander gegenlberliegend, angeordnet
sind.

8. Vorrichtung nach Anspruch 6 oder 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Bearbeitungs-
einheiten (6) Flachenfrasscheiben (8) aufweisen.

9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 5 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass die
Wandbearbeitungsstation (3) von einer Verkleidung (10) umgeben und an eine Absaugein-
richtung (11) angeschlossen ist.

10. Vorrichtung nach einem der Anspruch 6 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass die Wand-
bearbeitungsstation (3) von einem Férderer (12) zur Auflage und zum Transport der herzu-
stellenden Fertigwandmodule (5) durchzogen ist und die Bearbeitungseinheiten (6) in vor-
bestimmten Positionen fixierbar sind.

11. Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 10 zur Durchfihrung des Verfahrens nach
Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass der Wandbearbeitungsstation eine Imprag-
nierstation (4) nachgereiht ist.

12. Vorrichtung nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, dass die Impragnierstation (4)
eine Spriheinrichtung aufweist.

13. Fertigwandmodul aus Holzbetonmantelsteinen, hergestellt gemaB dem Verfahren nach
einen der Anspriche 1 bis 4 mit einer Vorrichtung nach einem der Anspriche 5 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, dass wenigstens eine der beiden Wandseiten ebenflachig und
gegebenenfalls mit einer Impragnierschicht Gberzogen ist.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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