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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft eine Fertigwand nachdem
Oberbegriff des Hauptanspruchs sowie ein Verfahren
zum Herstellen einer Fertigwand nach dem Oberbegriff
des Nebenanspruchs.

[0002] Zum Herstellen von beschichteten Fertigwén-
den sind bereits verschiedene Verfahren bekannt. So of-
fenbart z.B. die Druckschrift DE 195 27 275 Al ein Ver-
fahren zum Herstellen vorgefertigter und verputzter Mau-
erwerkswénde, die mittels einer Randschalung auf einer
horizontalen Schalungsflache hergestellt werden. Dabei
wird Putzmoértel in die Schalung gegossen, auf denen
Dammstoff-Elemente ausgerichtet werden, die mit Moér-
tel vergossen werden. Die Druckschrift offenbart eben-
falls eine Putzschicht oberhalb der Steinschicht, die nach
einer Trockenzeit des Mdrtels aufgebracht werden kann.
Die Verwendung von Mauerwerk fiihrt bei den Fertigwan-
den aus der genannten Druckschrift zu einem nachteilig
aufwandigen Herstellen.

[0003] Fertigwande, bei denen ein tragender Wand-
korper durch GiefRen von Beton gebildet wird, sind z.B.
aus der Druckschrift DE 25 48 959 B1 bekannt. Die bisher
bekannten Fertigwande dieser Art haben den Nachteil,
dass vor dem Aufbringen einer Putzschicht ein Aushar-
ten der tragenden Betonschicht erfolgen muss. Dement-
sprechend miissen diese Wande nach dem Aufstellen
auf der Baustelle typischerweise noch innenseitig glatt
verputzt werden, sind also noch nicht tapezierfertig.
[0004] Aufgabe dervorliegenden Erfindungistes, eine
Fertigwand vorzuschlagen, die nach dem Fertigungspro-
zess innen- wie auf3enseitig gebrauchsfertig ist und die
ohne Trocken- bzw. Zwischenlagerzeit zwischen einzel-
nen Herstellensschritten herstellbar ist. Der Erfindung
liegt dementsprechend ferner die Aufgabe zugrunde ein
moglichst einfaches Herstellungsverfahren fiir eine Fer-
tigwand vorzuschlagen, die moglichst wenig Nacharbei-
ten auf einer Baustelle erfordert.

[0005] Diese Aufgabe wird erfindungsgemaf durch
die kennzeichnenden Merkmale der unabhangigen An-
spriche in Verbindung mit den Merkmalen der Oberbe-
griffe gelost.

[0006] Die beanspruchte Fertigwand weist einen tra-
gendenWandkdorper auf, der zumindestteilweise aus Be-
ton und bevorzugterweise aus mit einem Stahlgitter ar-
miertem Beton besteht. Die Fertigwand weist auf der In-
nenseite des Wandkdorpers eine Putzschicht auf, die aus
mineralischem Mértel gebildet ist und auf welcher ein
Vlies angebracht ist. Die mineralische Putzschicht bietet
entscheidende Vorteile beim Herstellen der Wand. Zum
einen kann die Putzschicht auf frischen, gegebenenfalls
nicht vollsténdig ausgehérteten Beton aufgetragen wer-
den, zum anderen ist die mineralische Putzschicht wet-
terbesténdig, sodass die Wand nach dem Fertigstellen
im Freien gelagert werden kann und somit keine zusatz-
lichen, Uberdachten Lagerflachen benétigt werden.
Durch das auf der Putzschicht angeordnete Vlies wird
schlieBlich eine glatte und gebrauchsfertige Oberflache
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an der Innenseite der Fertigwand realisiert, die keiner
Nacharbeiten auf der Baustelle, wie durch zuséatzliches
Verputzen und Glatten, mehr bedarf.

[0007] Durch die in den Unteranspriichen angegebe-
nen MafRnahmen sind vorteilhafte Weiterbildungen und
Verbesserungen mdglich.

[0008] In einer bevorzugten Ausfiihrungsform der Er-
findung ist das verwendete Vlies ein Glasfaservlies. Das
bringt den Vorteil guter Wetterbesténdigkeit mit sich, die
das Lagern der Wand im Freien erméglicht.

[0009] In einer bevorzugten Ausfuhrungsform Uber-
spannt das Vlies die Innenseite der Fertigwand vollfla-
chig, wobei das Vlies zumindest in einem Streifen eine
Hohe eines Stockwerks einstiickig berspannt. So wer-
den Bahnenst63e auf den Innenseiten der Fertigwéande
vermieden.

[0010] Eine gute und stabile Verbindung zwischen
dem Vlies und der Putzschicht kann erreicht werden, in-
dem das Vlies teilweise in die Putzschicht eingebettet
wird. Anders als bei einer lediglich verputzten Fertigwand
erhélt man so eine besonders ebene Wand mit einer ta-
pezierfertigen Oberflache.

[0011] Durch ein vorteilhaftes Beschichten der Innen-
seite mit einem Vlies werden also glatte Wande erreicht,
bei denen nach einem Aufstellen sonst Ubliche weitere
Arbeitsschritte, wie Spachteln, eingespart werden kon-
nen. In einer bevorzugen Ausfiihrung kénnen die Wéande
werkseitig sogar bereits mit Tapete oder anderen Dekor-
materialien versehen werden, so dass dafiir nach dem
Aufstellen der Fertigwéande keine zusétzlichen Arbeiten
mehr anfallen. Dadurch kénnen Kosten am Bau einge-
spart werden.

[0012] Vorteilhafterweise weist die Fertigwand zuséatz-
lich eine auRenseitige DAmmung, bevorzugterweise eine
Dammung mit Armierung auf. In einem bevorzugten Aus-
fihrungsbeispiel kann die DaAmmung aus Dammplatten
bestehen, die durch ein Armierungsgewebe verstarkt
werden kann, damit die Fertigwand an der Au3enseite
hinreichend stabil ist. Dazu kann das Armierungsgewebe
zwischen zwei Moértelschichten eingebettet werden.
Durch das Aufbringen der Dammung, mit oder ohne Ar-
mierung, im Fertigungsprozess werden wieder zusatzli-
che Arbeiten auf der Baustelle eingespart.

[0013] Das vorteilhaft einfache und in kurzer Zeit
durchfuhrbare vorgeschlagene Verfahren zum Herstel-
len einer Fertigwand beschriebener Art mit einem zumin-
dest teilweise aus Beton gebildeten Wandkérper sieht
vor, dass der Beton zur Bildung des Wandkdrpers in eine
typischerweise durch eine Schalung gebildete Giel3form
gegossen wird, wonach ein mineralischer Mértel zur Bil-
dung einer Putzschicht auf den Beton aufgebracht wird,
worauf ein Vlies auf die Putzschicht aufgebracht wird und
mit dieser verbunden wird, das eine Innenseite der Fer-
tigwand bildet.

[0014] Das Verfahren lasst sich besonders einfach
realisieren, wenn der Wandkdrper in der Gief3form in lie-
gender Orientierung gebildet wird. Die Putzschicht und/
oder das Vlies kdnnen dann auf den Wandkérper aufge-
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bracht werden, wenn dieser noch in der Gie3form liegt.
Das erlaubt ein einfaches Glétten der jeweiligen Schicht.
[0015] Vorteilhafterweise kann die Putzschicht aufden
Beton aufgebracht werden, bevor dieser vollstandig aus-
gehartet ist. Erst die Verwendung von mineralischem
Mortel macht das moglich. So lassen sich Wartezeiten
vermeiden, die anderenfalls bis zum Ausharten des Be-
tons verstreichen wirden. Das Vlies wiederum kann
zweckmaRigerweise oberflachlich in die Putzschicht ein-
gebettet werden, bevor die Putzschicht ausgehértet ist.
[0016] Ineiner bevorzugten Ausfihrungsvariante wird
die Putzschicht nach dem Auftragen maschinell geglat-
tet. Insbesondere bei einer liegenden Orientierung der
entstehenden Fertigwand ist so ein schnelles und exak-
tes Glatten der Wand méglich, wofiir es z.B. genligt, eine
Glattschiene lediglich mit einer konstanten Hohe tber
die Putzschicht zu ziehen.

[0017] In einer vorteilhaften Ausflihrungsvariante wird
vor der Bildung des Wandkérpers eine DAmmung in die
Giel3form eingelegt und beim Gie3en des Betons mit
dem entstehenden Wandkdorper verbunden. Des Weite-
renkannvor dem Einlegen der Dammung in die Gief3form
dort eine Armierungsschicht gebildet werden, wobei die
Armierungsschicht beim Einlegen der Dammung mit die-
ser verbunden wird. Die Armierungsschichtkann z.B. ge-
bildet werden, indem ein Armierungsgewebe zwischen
zwei Mortelschichten eingebettet wird.

[0018] Ausfuhrungsbeispiele der Erfindung werden
nachfolgend anhand der Figuren 1 bis 3 naher erlautert.
[0019] Es zeigen:

Fig. 1  einen Querschnitt durch eine entstehende Fer-

tigwand bei einem Herstellensprozess in vier
aufeinander folgenden Verfahrensschritten a)-
d),
Fig. 2 eine entsprechende Darstellung einer entste-
henden Fertigwand in einem anderen Ausfih-
rungsbeispiel und
Fig. 3  als Querschnittszeichnungen die fertiggestell-
ten Fertigwande in zwei verschiedenen Ausfih-
rungsformen.

[0020] Fig. 1 zeigt Verfahrensschritte im Herstellens-
prozess einer Fertigwand in einem Ausfuhrungsbeispiel.
Die Fertigwand wird in einer Giel3form in liegender Ori-
entierung gebildet. Nach dem Aufstellen von Schalungs-
elementen als Giel3form 1 wird eine Dammung 2 in das
Schalungselement eingebracht (Fig. la). Als Dammung
2werden Dammplatten benutzt. Diese Dammung 2 bildet
nach Fertigstellung der Wand eine AuRenseite 9 der Fer-
tigwand.

[0021] Nach dem Einbringen der Dammung 2 wird zur
Bildung eines Wandkérpers 3 Beton in die GieRform 1
gegossen, in den dabei eine Stahlarmierung eingebettet
wird und der anschlieRend maschinell abgezogen und
verdichtet wird (Fig. 1b).
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[0022] Bevor der Beton vollstédndig ausgehartet ist,
wird eine Putzschicht 4 auf den noch in der Gief3form 1
liegenden Wandkérper 3 aufgetragen (Fig. 1c). Die Putz-
schicht 4 wird aus einem mineralischen Mértel gebildet
und wird nach dem Auftragen mit einer dazu tber die
Putzschicht 4 gezogene Schiene maschinell geglattet.
[0023] Nach dem Aufbringen der Putzschicht 4, wird
ein Glasfaservlies 5 auf die Putzschicht 4 gelegt und teil-
weise in diese eingebettet (Fig. 1d). Zu dem Zeitpunkt
ist die Putzschicht 4 noch nicht ausgehartet. Das Vlies 5
bedeckt die Putzschicht 4 der Fertigwand vollflachig und
Uberspannt dabei, unter Umstéanden in mehreren Strei-
fen, eine Hohe eines Stockwerkes einstiickig. Die mit
dem Vlies 5 gebildete Oberflache der Fertigwand bildet
deren spatere Innenseite 8.

[0024] Fig. 2 zeigt ein weiteres Ausfuhrungsbeispiel
fur eine Fertigwand der vorgeschlagenen Art am Ende
eines entsprechenden Herstellungsverfahrens, wobei
die Fertigwand noch in der Giefl3form 1 gezeigt ist, also
vor Entfernen der Schalung, und wobei wiederkehrende
Merkmale wieder mit den selben Bezugszeichen verse-
hen sind. Es unterscheidet sich von dem anhand der Fig.
1 beschriebenen Ausfiihrungsbeispiel dadurch, dass die
Dammung 2 an der AuRenseite 9 der Fertigwand armiert
ist. Dazu wird bei der Herstellung in einem ersten Schritt
Mortel als Armierungsmasse 6 in die Giel3form 1 ge-
bracht. AnschlieRend wird ein Armierungsgewebe 7 auf
die Armierungsmasse 6 aufgelegt und dann wird weitere
Schicht Armierungsmasse 6 in die GieRform 1 gegeben,
sodass das Armierungsgewebe 7 in die Armierungsmas-
se 6 einbebettet wird. Auf die so aus der Armierungs-
masse 6 und dem Armierungsgewebe 7 gebildete Armie-
rungsschicht werden DAmmplatten, sogenannte Speed-
Wall-Lamellen, aufgelegt, die eine Dammung 2 bilden.
Selbstverstandlich sind auch andere Dammmaterialien
moglich. Dabei wird die Armierungsschicht beim Einle-
gen der Dammung 2 mit dieser verbunden. Die verblei-
benden Schritte des Herstellungsverfahrens entspre-
chen denen des zuvor anhand der Fig. 1 beschriebenen
Verfahrens, genauer den Verfahrensschritten b) bis d)
aus Fig. 1.

[0025] Fig. 3 zeigt die fertiggestellten Fertigwande der
beiden beschriebenen Ausfuihrungsformen in aufrechter
Position nach einer Entfernung der Schalung. Fig. 3a)
zeigt die Fertigwand des Ausfuhrungsbeispiels aus Fig.
2 mit der Dadmmung 2 und mit der Armierungsschicht,
die aus der Armierungsmasse 6 und dem Armierungs-
gewebe gebildet ist, sowie mit dem Wandkdrper 3 aus
Beton, der mineralischen Putzschicht 4 und dem Vlies 5
des die Innenseite 8 der Fertigwand bildet. Die Auf3en-
seite 9 dieser Fertigwand wird durch die Armierungs-
schicht gebildet. Fig. 3b) zeigt die Fertigwand des Aus-
fihrungsbeispiels aus Fig. 1, bei der keine Armierungs-
schicht auf der Dammung angeordnet ist, so dass die
AuRenseite 9 der Fertigwand hier durch die D&mmung
2 gebildet wird.
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Patentanspriiche

1.

10.

11.

Fertigwand, mit einem tragenden Wandkérper (3),
der zumindest teilweise aus Beton gebildet ist, da-
durch gekennzeichnet, dass an einer Innenseite
(8) der Fertigwand eine Putzschicht (4) auf dem
Wandkorper (3) aufgebrachtist, auf welcher ein Vlies
(5) angeordnet ist, wobei die Putzschicht (4) aus ei-
nem mineralischen Mortel gebildet ist.

Fertigwand nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Vlies (5) ein Glasfaservlies ist.

Fertigwand nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass das Vlies (5) die Innenseite (8)
der Fertigwand vollflachig Gberspannt, wobei das
Vlies (5) zumindest in einem Streifen eine Hohe ei-
nes Stockwerks einstlickig Uberspannt.

Fertigwand nach einem der vorhergehenden An-
spriche, dadurch gekennzeichnet, dass das Vlies
(5) teilweise in die Putzschicht (4) eingebettet ist.

Fertigwand nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass auf einer
AuRenseite (9) der Fertigwand eine DAmmung (2)
an dem Wandkorper (3) angeordnet ist.

Fertigwand nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass auf der DAmmung (2) eine Armie-
rungsschicht angeordnet ist.

Fertigwand nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Armierungsschicht ein zwischen
zwei Mdrtelschichten (6) eingebettetes Armierungs-
gewebe (7) aufweist.

Fertigwand nach einem der vorhergehenden An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass der tra-
gende Wandkérper (3) eine Stahlarmierung auf-
weist.

Verfahren zum Herstellen einer Fertigwand mit ei-
nem zumindest teilweise aus Beton gebildeten
Wandkorper (3), bei dem der Beton zur Bildung des
Wandkdrpers (3) in eine Giel3form (1) gegossen
wird, dadurch gekennzeichnet, dass auf dem Be-
ton ein mineralischer Mdortel zur Bildung einer Putz-
schicht (4) aufgebracht wird, worauf zur Bildung ei-
ner Innenseite (8) der Fertigwand ein Vlies (5) auf
die Putzschicht (4) aufgebracht und mit dieser ver-
bunden wird.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Wandkérper (3) in der Giel3form

(1) in liegender Orientierung gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 10, da-
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

durch gekennzeichnet, dass die Putzschicht (4)
auf dem Wandkorper (3) aufgebracht wird, bevor der
Beton vollstandig ausgehartet ist.

Verfahren nach einem der Anspriche 9 bis 11, da-
durch gekennzeichnet, dass die Putzschicht (4)
und/oder das Vlies (5) auf den Wandkdrper (3) auf-
gebracht wird, wenn dieser noch in der Giel3form (1)
liegt.

Verfahren nach einem der Anspriche 9 bis 12, da-
durch gekennzeichnet, dass das Vlies (5) teilwei-
se in die Putzschicht (4) eingebettet wird, bevor die
Putzschicht (4) ausgehartet ist.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass die Putzschicht (4)
nach dem Auftragen maschinell geglattet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 9 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass vor dem Bilden des
Wandkorpers (3) eine Dadmmung (2) in die Gief3form
(1) eingelegt wird, die beim Giel3en des Betons mit
dem entstehenden Wandkdrper (3) verbunden wird.

Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, dass vor dem Einlegen der DAmmung (2)
in die GiefRform (1) eine Armierungsschicht gebildet
wird, indem ein Armierungsgewebe (7) zwischen
zwei Mdortelschichten (6) eingebettet wird, wobei die
Armierungsschicht beim Einlegen der Dammung (5)
mit dieser verbunden wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 16 zur
Herstellung einer Fertigwand nach einem der An-
spriiche 1 bis 8.
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