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(57) Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung von
hohlraumdurchsetzten Betonwandelementen (4),
gemafl welchem hohlraumfreihaltende Einlagen (3)
in eine Schalung (2) eingesetzt werden, worauf die
Schalung (2) mit Beton ausgegossen und das
Wandelement (4) nach dem Ausharten entschalt
wird. Zwecks Wiederverwendbarkeit der Einlagen
(3) sind diese querschnittsveranderlich ausgefihrt
und kénnen nach dem Ausharten des Wandelemen-
tes (4) durch Querschnittsverringerung entfernt
werden. Zur Gewahrleistung minimalsten Platzbe-
darfes und bestmdglicher Betonbefillung bei beid-
seitig schalglatter Ausfiihrung erfolgt die Fillung der
Schalung (2) in stehender Position, und zwar vor-
zugsweise von unten. Die Querschnittsveranderung
kann durch wenigstens zwei gegeneinander ver-
stellbare Konturteile (3a, 3b) gewahrleistet sein.

Fig. 3

Wichtiger Hinweis:

Die in dieser Gebrauchsmusterschrift enthaltenen Anspriiche wurden vom Anmelder erst nach Zustellung des
Recherchenberichtes (berreicht (§ 19 Abs.4 GMG) und lagen daher dem Recherchenbericht nicht zugrunde.
In die dem Recherchenbericht zugrundeliegende Fassung der Anspriiche kann beim Osterreichischen Patentamt
wahrend der Amtsstunden Einsicht genommen werden.
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Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Herstellung von hohiraumdurchsetzten Beton-
wandelementen, gemaR welchem hohlraumfreihaltende Einlagen in eine Schalung eingesetzt
werden, worauf die Schalung mit Beton aufgefiillt und das Wandelement nach dem Ausharten
entschalt wird, sowie auf eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens.

Bei einem bekannten derartigen Verfahren werden als Einlagen Kartonrohre beliebigen Quer-
schnitts verwendet, die im fertigen Wandelement verbleiben. Mit dieser Methode kénnen also
Hohlwandelemente, nicht aber Doppelwandelemente hergestelit werden. Letztere werden der-
zeit in zwei Arbeitsschritten produziert: zunachst wird eines der beiden Wandelemente inklusive
der Abstandhalter in einer liegenden Schalung gefertigt, sodann wird das zweite Wandelement -
ebenfalls in einer liegenden Schalung - gegossen, und vor dessen Ausharten wird das erste
Wandelement aufgesetzt, sodass die Abstandhalter in dieses eingebunden werden. Die derzei-
tige Herstellung von Doppelwandelementen, die meist 8 Meter lang und 5 Meter hoch sind, ist
also auferst aufwendig (technisch und kommerziell) und erfordert infolge der liegenden Ferti-
gung einen groRen Platzbedarf.

Ziel der Erfindung ist ein Verfahren, mit dem insbesondere Doppelwandelemente rationell und
platzsparend hergestellt werden kénnen.

Dieses Ziel wird mit einem Verfahren der eingangs genannten Art erfindungsgemafy dadurch
erreicht, dass querschnittsveranderbare Einlagen eingesetzt und nach dem Aushéarten des
Wandelementes durch Querschnittsverringerung entfernt werden sowie dass die Schalung in
stehender Position, vorzugsweise von unten, mit Beton gefullt wird.

Durch den Einsatz querschnittsveranderbarer Einlagen kénnen diese nach dem Ausharten
eines Wandelementes herausgenommen und erneut verwendet werden. Da der Formgebung
der Einlagen keine Grenzen gesetzt sind, kénnen jegliche Hohlwand- oder Doppelwandelemen-
te in einem einzigen Arbeitsgang hergestellt werden. Durch die Schalungsanordnung in auf-
rechter Position ist einerseits das Platzerfordernis gering, anderseits wird dadurch die Moéglich-
keit eréffnet, statt einer einzelnen Schalung gleich eine ganze Batterie anzuordnen und ge-
meinsam oder nacheinander zu befiillen. Das Befiillen mit Beton kann in herkdmmlicher Weise
von oben erfolgen, wobei auf geeignete Entliftung zu achten ist. Bevorzugt ist jedoch ein Ein-
pumpen des Betons von unten, da dies mit neueren FlieBbetonen méglich ist, eine bessere
Ausflllung auch komplexer, schlanker Teile ergibt und die Gefahr von Einschlissen odgl. nahe-
zu ausschlieft. Durch die stehende Position der Schalung werden zudem Betonwandelemente
erzielt, die beidseitig schalglatt sind, was gegenuber der bislang liegenden Fertigung einen
enormen Vorteil mit sich bringt, da bei letzterer nur eine der beiden Seiten die Glatte der Scha-
lung aufweist.

Im Einklang mit der Erfindung konnen auch Wandelemente mit Warmedammung in einem
Arbeitsgang hergestellt werden, wenn angrenzend an die Einlagen in die Schalung ein Isolier-
korper eingesetzt wird.

Ein weiteres Ziel der Erfindung ist eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des oben angefiihrten
Verfahrens, die eine Schalung und wenigstens eine Einlage aufweist, welche allerdings im
Gegensatz zum Stand der Technik nicht bloB ein einziges Mal verwendbar ist, also im herge-
steliten Betonwandelement verbleibt.

Dieses Ziel wird erfindungsgeméal dadurch erreicht, dass jede Einlage einen veranderbaren
Querschnitt aufweist..

Durch unterschiedliche Formgebung der Einlagen kénnen beliebige Hohlraume geschaffen
werden, auch solche mit Hinterschnitten. Dadurch, dass jede Einlage nach dem Ausharten des
Betonwandelementes im Querschnitt verringert und danach aus diesem entfernt werden kann,
ist ihre Wiederverwendbarkeit gewahrleistet.
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Die Querschnittveranderung jeder Einlage kann auf vielfaltigste Weise realisiert werden. Bevor-
zugt ist, wenn jede Einlage aus wenigstens zwei gegeneinander verstellbaren, den Hohlraum-
querschnitt definierenden Konturteilen besteht. Die Verstellbarkeit der Konturteile kann durch
Spreizgelenke, Keile, Kilappmechanismen uvam. gewahrleistet werden. Alternativ kann jede
Einlage im Einklang mit der Erfindung als Kissen, Schlauch, Ballon odgl. ausgefihrt sein,
das/der mit einem flissigen oder gasférmigen Medium befllbar ist.

Durch Beflllen und Entleeren einer derartigen Einlage kann deren Querschnitt bzw. berhaupt
deren Raumausdehnung verandert werden.

Die erfindungsgemaRe Vorrichtung erweist sich besonders bei der Herstellung von Doppel-
wandelementen von Vorteil, da diese - wie eingangs erwahnt - bislang nur in zwei Arbeitsgan-
gen produziert werden kénnen. Wenn jede Einlage jedoch als im wesentlichen plattenférmiges
Kissen ausgebildet ist, das an seinen Stirnseiten in definierten Abstanden durchgehende Aus-
sparungen aufweist, kann ein Doppelwandelement in einem einzigen Arbeitsgang gegossen
werden. Dazu ist es nur notig, ein bzw. mehrere Kissen in gefilitem Zustand in die Schalung
einzusetzen und diese sodann mit FlieRbeton zu flilen. Die Aussparungen an den Stirnseiten
jedes Kissens definieren dabei die Abstandhalter der beiden Wéande.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von in der Zeichnung veranschaulichten Ausfihrungs-
beispielen naher erlautert. Es zeigen Fig. 1 einen schematischen Querschnitt durch eine erfin-
dungsgemafle Vorrichtung zur Herstellung einer Hohlwand, Fig. 2 einen Schnitt langs der Linie
Il der Fig. 1, Fig. 3 eine Schragansicht der Vorrichtung gemaR den Fig. 1 und 2, Fig. 4 einen
Querschnittsausschnitt einer erfindungsgemaBen Vorrichtung zur Herstellung eines Doppel-
wandelementes, Fig. 5 einen Schnitt Iangs der Linie V-V der Fig. 4, Fig. 6 in Schragansicht ein
in die Vorrichtung gemaf Fig. 4 und 5 eingesetztes Kissen, Fig. 7 ein mit der Vorrichtung ge-
maR den Fig. 4 bis 6 hergestelites Doppelwandelement in Schragansicht, Fig. 8 einen schema-
tischen Querschnitt durch eine Schalung mit eingesetztem Isolierkdrper, Fig. 9 einen Schnitt
langs der Line IX-IX der Fig. 8 und Fig. 10 eine Schragansicht der Vorrichtung gemal den
Fig. 8 und 9.

Die erfindungsgemafe Vorrichtung 1 gemaRl den Fig. 1 bis 3 weist eine Schalung 2 auf, in die
mehrere querschnittsveranderbare Einlagen 3 eingesetzt sind. Beispielsweise sind drei Einla-
gen 3 unterschiedlichen Typs (Rechteck, Oval, Kreis) dargestellt, die ihrerseits aus mehreren
(wenigstens zwei) Konturteilen 3a, 3b bestehen, die gegeneinander in herkdbmmlicher Weise
verstellbar sind. Nach Bereitstellung einer derartigen Vorrichtung wird der Innenraum der Scha-
lung mit Beton gefllt, vorzugsweise durch Einpumpen von FlieRbeton in stehender Position von
unten, wodurch sich ein Betonwandelement 4 mit réhrenférmigen Hohlrdumen ergibt. Nach dem
Ausharten dieses Betonwandelementes 4 werden die Einlagen 3 im Querschnitt verringert und
herausgezogen. Die Schalung 2 mit den querschnittsverédnderbaren Einlagen 3 ist sodann fur
einen weiteren Herstellungsvorgang bereit. Statt einer einzelnen derartigen Schalung 2 kann
eine Batterie solcher Schalungen angeordnet werden und gleichzeitig bzw. nacheinander mit
Beton gefiilit werden, wodurch sich eine dufierst rationelle Fertigung ergibt.

In den Fig. 4 und 5 ist eine erfindungsgemafRe Vorrichtung 5 zur Herstellung von Doppelwand-
elementen schematisch veranschaulicht. Diese Vorrichtung 5 weist wiederum eine Schalung 2
auf, in die nun aber nebeneinander Einlagen in Form von mediumbefilibaren Kissen 6 geman
Fig. 6 eingesetzt sind, die an ihrer Stirnseite in definierten Abstanden durchgehende Ausspa-
rungen 7 aufweisen. Als Fullmedium kann Luft oder eine hydraulische Flussigkeit verschiedener
Viskositat, allenfalls in Kombination mit druckaufnehmenden Einséatzen (zB elastische Korper)
dienen. Beim Auffiillen des Schalungshohlraumes mit FlieBbeton ergibt sich in einem Arbeits-
vorgang ein Doppelwandelement 8 (Fig. 7), wobei die von den Aussparungen 7 umschlossenen
Raume im ausgegossenen und erharteten Zustand des Betons die Abstandhalter 9 der beiden
Wandelemente darstellen. Nach dem Ausharten des eingegossenen Betons werden die Kissen
6 entspannt und aus der Schalung 2 entfernt, worauf das fertige Doppelwandelement 8 ent-
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schalt werden kann. Auch bei der Vorrichtung 5 gemaR den Fig. 4 und 5 kénnen mehrere in
Batterieform angeordnet werden, um eine rationelle Fertigung zu gewahrleisten. Als Material fur
die Kissen, Schlauche, Ballons odgl. kommen in erster Linie geeignete Kunststoffe in Frage. Die
Anschiusse flir das Fillmedium sowie die Armaturen fir die Beflillung und Entleerung gehéren
dem Stand der Technik an und sind daher in den schematischen Zeichnungen nicht dargestelit.

In den Fig. 8 bis 10 ist die Herstellung eines Doppelwandelementes mit Warmedammung ver-
anschaulicht. In die Schalung 2 wird angrenzend an die querschnittsveranderbaren Einlagen 3
ein Isolierkérper 10 eingesetzt, der entweder zB eine AuRenprofilierung, evt mit Hinterschnitten,
aufweist und/oder mit zB Steckeisen durchsetzt ist, um das Vorderwandelement 11 mit dem
Hinterwandelement 12 in fertigem Zustand miteinander zu verbinden. Nach Aufflllen der Scha-
lung 2 und Ausharten des Betons werden die Einlagen 3 entfernt und hinterlassen im fertigen
Doppelwandelement an den Isolierkdrper 10 angrenzende Hinterluftungsschlitze.

Anspriche:

1. Verfahren zur Herstellung von hohlraumdurchsetzten Betonwandelementen, gemafl wel-
chem hohlraumfreihaltende, querschnittveranderbare Einlagen in eine Schalung eingesetzt
werden, worauf die Schalung mit Beton ausgegossen und das Wandelement nach dem
Ausharten entschalt wird und die querschnittsveranderbaren Einlagen durch Querschnitts-
verringerung entfernt werden, dadurch gekennzeichnet, dass die Schalung (2) in stehender
Position, vorzugsweise von unten, mit Beton gefulit wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass angrenzend an die Einlagen
(3) in die Schalung (2) ein Isolierkdrper (10) eingesetzt wird.

3. Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach Anspruch 1 oder 2, mit einer Schalung
und wenigstens einer Einlage, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung von Doppel-
wandelementen jede Einlage ein im wesentlichen plattenférmiges Kissen (6) ist, das an
seinen Stirnseiten in definierten Abstanden durchgehende Aussparungen (7) aufweist.

Hiezu 7 Blatt Zeichnungen
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