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(54) Verfahren zur Herstellung von Zellen, insbesondere
- Betonzellen -

. (57) Dle Erfindung betrlfft ein Verfahren Zur Herstellung von
Zellen, insbesondere Betonzellen, bestehend aus einer oderxr mchreren
Platten aus Beton, Leichtbeton, Glasfaserbeton oder einem anderen
aushirtenden Werkstoff und einer die Form der Zelle herstellenden
'Traqkonstruktlon, vorwiegend fiir Winde, Decken und Stilitzen des

- Industrie= und Geselischaftsbaues, Ziel der Erfindung ist es, ein

- Verfahren zur Herstellung von Zellen, insbesondere Betonzellen,'
ohne bzw. mit den verschiedensten Arten von Versatzteilen vorwiegend
fiir Winde, Stiitzen und Decken des Industrie- und Gesellschaftsbaues
zu schaffen, das Kkeinen spezlellbn maschinentechnischen Aufwand
erfordert. Das Wesen der Erfindung ist dadurch gekennzeichnet, daf
Platten Aussparungen erhalten, durch die die Verbindung der Platten
mit einer die Form der Zelle herstellenden Tragkonstruktion )
erfolgt, indem Sté&be der Tragk onstruktion und/cder Zulaqefelle in
die Aussparungen ragen oder indem die Trag\op truktion mit in die
‘platten eingesetzten AnschluBteilen oder Bewehrungsteilen verbunden
und die Aussparungen verfiillt werden. Zur Aufnahme von
'Versatvtellcgménrden Finlegeteile in die Platien eingebracht.
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Titel der Erfindung

Verfahren zur Herstellung von Zellen, insbesondere Be-~
tonzellen

Anwendungsgebiet der Erfindung

" Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung

von Zellen, insbesondere Betonzellen, vorwiegend fir
Winde, Stlitzen und Decken des Industrie~ und Geselle~
schaftsbaues.,

Charakteristik der bekamnten technischen Losungen

Es ist bekamnt, dall Betonzellen durch Anbetonieren

- der &duBeren Betonplatten an den Bewehrungskorb here

gestellt werden. Dabeil wird ein stabiler Bewehrungs-
korb und die entsprechende Betonmenge in eine waage-
recht liegende Form eingebrecht. Wach Erreichen einer
entsprechenden Festigkeit der Betonplatte kann der
Bewehrungskorb mit der anbetonierten Platte aus der
Form genommen und die Platte der anderen Seite anbe~
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toniert werden. Zur Verkiirzung der Taktzeit werden
die Formen beheizt. Der Bewehrungskorb wird in den
in der Schalung befindlichen Beton abgesenkt oder
nach Einlegen des Korbes wird der Beton eingebracht.

Nachteilig ist die erforderliche Zeit zur Erzielung
einer WMindestfegtigkeit der Betonplatten. Die Takt-
zeit tir eine Zelle betrigt dadurch mehrere Stunden.
Fir eine Serienproduktion von Betonzellen sind damit
mehrere beheizbare Formen, die eine groBere Produk-
tionsfléche benotigen, erforderlich. Weiter bereitet
das Betoneinbringen fiir die zweite Platte vor allem
bei diinnwandigen Zellen Schwierigkeiten. Bei diinnwen-
digen Zellen mit sehr geringem Abstand zwischen den
Platten mufl der Korb in den Frischbeton sbgesenkt wer-
den., Dag ist aber nur mﬁgiich, wenn keine Versatzieile
vorhanden sind, da sie bein Absenkvorgang'den Frisch=-
beton nicht verdréngen konnen. Durch diese Technolo-
gie ist es auch nicht moglich, grofere Genauigkeiten
der Dicken der Betomplatten und der Zellen zu errei-
chen., Die Fertigung der Betonzellen erfolgt im allge-
meinen in einem stationiren Werk., Durch den Transport
komplettexr Betonzellen suf die Baustelle ergibt sich
als weiterer Nachteil eine schlechte Auslastung des
Transportmittels in bezug auf seine zuldssige Belastung.

Weiterhin ist bekannt, daB schmale Plattenstreifen se-
parat gefertigt und an ihren Léngsridndern durch eine
fachwerkartige Konstrukition miteinander verbunden wer-
den.

Nachteilig ist debei, daB die Plattenstreifen so schmel
sein miissen, dsfl die Plattenverbindung aus statischen
Grinden einen Maximalabstand nicht iiberschreitet. Da«
durch ergibt sich als weiterer Nachteil, daB die Anzehl
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der ZellenstoBe grofer wird.

In DE 232 8098, 226 2242 und 211 1730 sind zellen&hn- "
liche Schalungen beschrieben, Die Verbindung zuriZelle
erfolgt durch eingesteckte oder aufgeklebte Verbindungs-
oder Distanzstiicke.

Diese LOsungen haben unter aenderem alle den Nachteil,
daB die Verbindungs~ oder Distanzstiicke mit der Plat-
tenbewehrung nicht kraftschlissig verbunden und dahex
sowohl fiir die Transport-, Montage- und Betonierbela=
stung als auch fiir die Nutzungsbelastung, wie sie im
Industrie- und Gesellschaftsbau auftreten, nicht geeig-
net sind.

In der DE 2 242 202 werden zwel Betonpletten an den her-
susragenden Elementen ihrer Git%ertréger zu einer Scha-
lung zusemmengefiigt.

Hier ist nachteilig, daB zwecks Herstellung der Verbin-
dung der beiden Betonplatten des Zelleninnere erreich-
bar sein muB, Die Herstellung der Sghalungsplatﬁen muf
in einer liegenden Form erfolgen gleich der oben erwihn-
ten Herstellung der Zellen durch Anbetonieren.

Ziel der Erfindung

Ziel der Erfindung ist es, ein Verfghren zur Herstellung

.von Zellen, insbesondere,Betonzellen ohne bzw. mit den

verschiedensten Arten von Versatzteilen, vorwiegend fir
Winde, Stlitzen und Decken des Industrie- und Gesellschafts-
baues zu schaffen, das keinen speziellen maschinentechni-
schen Aufwend erforder?t und mit dem die oben aufgezeigten
Mengel beseitigt werden,
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‘Darlegung des Wesens der Frfindung

Der Erfindung liegt die Aufgebe zugrunde, ein Verfah-

- ren zur Herstellung von Zellen, inshesondere Betonzel-

len zu schaffen, das eine Serienfertigung gestattet
und das ein Komplettieren aus vorgefertigten Einzel-
elementen zu einer Zelle auf der Baustelle ermdglicht.

Diesé Aufgabe wird dadurch gelost, dal Platten Ausgpa=~
rungen erhalten, durch die die Verbindung der Platten
mit einer die Form der Zelle herstellenden Tragkonstruk-
tion erfolgt, in dem StéEbe der Tragkomstrukition und/oder
Zulageteile in die Aussparungen regen, die mit einer Ver-
guBmasse verfiillt oder in dem die Tragkonstruktion mit
in die Platten eingesetzten AnschluBteilen oder Beweh=-
rungsteilen verbunden und die Aussparungen verfiillt wer-
den, Ein.weiteres Merkmal der erfindungsgeméfien LOsung
betrifft Zellen mit Versatzteilen, indem Einlegeteile

in die Platten eingebracht sind, in die nach dem Zusam-
menbau zur Zelle die Versatzteile mit der erforderlichén
Genaunigkeit eingesetzt werden. o

Die Vorteile der erfindungsgeméBen Losung besiehen dar-
in, daB die Platten und die die Form der Zelle herstel-
lende Tragkonstruktion (Bewehrungskorb) separat gefer-
tigt werden. Dabei kann der Bewehrungskorb auf der Bau-
stelle und die Platten ohne speziellen maschinentechni-
schen Aufwand in einem herkdmmlichen Plattenwerk (z. B.
des VWohnungsbaues) hergestellt werden. Der Zusammenbau
erfolgt auf der Baustelle, auf der Vormontage oder vor

" Ort, Das fiUhrt hinsichtlich Qualitédt (Plattendicke, Zel=

lendicke, Uberflédche) zu einer Verbesserung. Fiir Versatz-
teile sind Einlegeteile in die Platten einbetomiert, in
die dann nach Zusammenbau zur Zelle die Versatzteile mit
beliebiger Genauigkeit, Ze. Be mit Hilfe von Laschen ein-
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geschweiBt werden. Der Transport von Platten auf
die Baustelle ist wegen ihres kleineren Transport-
volumens wirtschaftlicher als der fertiger Zellen.

Diese Art der Technologie gestattet weiter, Zellen
mit beliebiger Querschnittsform herzustellen, z. B,
mit trogformigem Querschnitt filr Balken oder mit
rechteckigem Querschnitt fir Stitzen. Die Wanddicke
der Zellen kann soweit verringert werden, wie es

die Betoniertechnologie zulaft,

Ausfihrungsbeispiel

Die Erfindung soll nachstehend an einem Ausfihrungs-
beispiel ndher erliutert werden. In den zugehlrigen

Zeichnungen zeigen:

Fig.
Fig.
Fig.
Fig.

Fig.

Fig.
bis
Fig.

e

2
3:
4
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PFig.10:

Fig.?

1:

eine Platte

die Seitenansichi einer Zelle filr eine Wand
die Draufsicht nach Fig. 2

die Schnittdérstellung einer Zelle fir einen

Balken

die Schnittdarstellung einer Zelle flir eine
Stitze

Verbindungsvarianten der Platten mit der
Tragkonstruktion

Schni$t durch ein Einiegeteil fiir ein Ver-
satzteil

eine Ansicht nach Fig., 10
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In Fig., 1 ist eine vorgefertigté Platte 1 mit Aus-
sparungen 3 dargestellt,‘die keinerlel auskragende
Teile an dexr Oberfléché mnd den Kanten aufweist.

Die Aussparungen 3 konnen beim Fertigen der Platte 1
hergestellt oder nachtrdglich eingebracht werden.
Fig. 2 und Fig. 3 zeigen die Anordnung von zwel mit
Abstend gegeniiberliegenden Platten 1 mit einer da-
zwischenliegenden Tragkonstruktion 2, die zu einer
Zelle fiir eine Wand zusammengefigt sind. Die Fig. 4
und Pig. 5 zeigen die Anordnung der Platten 1 und

der Tragkonstruktion 2 fiir eine Balkenzelle bzw. fur
eine Stilitzenzelle, Das Verbinden der Platten 1 mit
der Tragkonstruktion 2 erfolgt in den Fig. 6 bis 9

in der Weise, daf die in den verschiedensten Formen
ausgebildeten Stibe 4 der Tragkonstruktion 2 in die
Aussparungen 3 der Pletten 1 eintauchen und der Frel-
reum mit einer erhirfenden VerguBmasse 6 verfiillt
wird. So wird nach Fig. 6 die Verbindung der Platten 1
mit der Tragkonstruktion 2 ilber auskragende Stébe 4
der Tragkonstruktion 2, die in die Aussgparungen 3

der Platte 1 ragen, erreicht. Hach dem Verfiillen der
Aussparungen 3 mit einer Vergulmasse 6 sind die Plat-
ten 1 durch Haftverbund mit der Tragkonstruktion 2
verbunden. Die VerguBmasse 6 hat hier eine tragende
Funktion., Die an der Tragkonstruktion 2 angeordneten
Bodenplatten 8 Uberdecken nach dem Anfiigen der Plat-
ten 1 die der Tragkonstruktion 2 zugewandte Selte der
Lussparungen 3 und bewirken, daf beim Verfiillen der-
selben die VerguBmasse 6 nicht nach innen gedriickt
wird. Desweiteren kann die Bodenplatte 8 ein einge-
messener Anschlag fir die Herstellung der Betonzelle
sein, In Fig. 7 ist ein AnschluBteil 7 Bestandteil
der Platte 1. Das Verbinden mit der Tragkonstruktion
2 erfolgt durch das VerschweiBen des Anschlufteils 7
mit der Tragkonstruktion 2. In dieser Verbindung hat
die VerguBmasse 6 nur eine abdichtende Funktion.
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Die in Fig. 9 dargestellte Verbindung ist &hnlich
der in Fig. 6 beschriebenen. Durch das kraftschliig-
gige Verbinden des Stebes 4 mit dem Zulageteil 5

175 hat die VerguBmasse 6 nur eine abdichtende Funktion,

Fig. 10 und Fig. 11 zeigen eine Platte 1 mit einem
Binlegeteil 10 fiir ein Versatzteil 12. Hach dem Zu~-
sammenbav. der Zelle erfolgt das EinschweiBen des
Versatzteiles 12 in das Einlegeteil 10 mit Hilfe

180 won Laschen 11.
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Erfindungsanspriiche

1o

2

4.

Verfahren zur Herstellung von Zellen, insbesondere

von Betonzellen, bestehend aus einer oder mehreren
Platten aus Beton, Leichtbeton, Glasfaserbetoh oder
einem anderen aushértenden VWerkstoff und einer die
Form der Zelle herstellenden Tragkonstruktion, da-
durch gekennzeichnet, daB die
Platten 1 Aussparungen 3 erhalten, durch die die
Verbindung der Platten 1 mit einer die Form der
Zelle herstellenden Tragkonstruktion 2 erfolgt, in
dem Stdbe 4 der Tragkonstruktion 2 und/oder Zulage-
teile 5 in die Aussperungen 3 ragen, die mit einer
VerguBnasse 6 verfiillt werden.

Verfehren zur Herstellung von Zellen nach Punkt 1,
dadurch gekennazedilc h‘n e t , - daB die
Tragkonstruktion 2 mit den in die Platten 1 einge-
setzten AnschluBteilen 7 oder Bewehrungsteilen 9
verbunden wird mit oder ohne Verfiillen der Ausspa-~
rungen 3 mit einer VerguBmasse 6,

Verfahren zur Herstellung von Zellen nach Punkt 1
und 2 dadurch gekennzeichnet, daB
Einlegeteile 10 in die Platten 1 eingebrecht sind,
in die nach dem Herstellien der Zelle das Versatz-
teil 12 eingesetzt wird,

Verfahren zur Herstellung von Zellen nach Punkt 1
bis 3 oder deren Kombinationen, dadurch g e -
kennzeichnet, daB an einzelnen Sei-
ten der Zelle Platten 1 angebrecht sind und daB
die Ubrigen Seiten unbseswehrt sind oder eine Beweh-
rung aus Rundstahl oder Stahlblech haben.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen .
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