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) Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen fiir die Mantelbetonbauweise und nach dem

Verfahren hergestelite Elemente.

) Es werden Verfahren zur Herstellung von Scha-
lungselementen flr die Mantelbetonbauweise be-
schrieben. Bei sinem der Verfahren werden unter
Verwendung von Beton hergestelite Verbindungseie-
mente dadurch hergestellt, daB auf die Innenseite
giner Wand (1) zunidchst in Offnungen (5) einer
Schablone (2) ein FlieBmdrtel unter zusatziicher Ver-
wendung eines Haftvermittlers aufgegossen wird. Auf
diesen FlieBmériei stllpt man dann eine glocken-
oder scheibenférmige Giefform auf, die mit erd-
feuchtem Beton gefiillt ist und durch die Offnungen
zentriert wird. Die so erzeugten Schalungselemen-
thilften k6nnen zum Aushérten unter Zwischeniage
diinner Platten aufgestapelt und spéter zu Schalun-
gselementhilften, beispielsweise durch Verkleben,
gverbunden werden. Abgewandelte Verfahren steilen
die Schalungselemente unter Verwendung von ha-
) ntelférmigen Verbindungselementen her, die mit Hil-
fe von axial geteilten Formhilften erzeugt werden.
Entsprechend dem Verfahren hergestelite Schalun-
gselemente ermdglichen zahlreiche Abwandlungen.
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Verfahren zur Hersteilung von Schalungselementen fiir die Mantelbeionbauweise und nach dem
Verfahren hergesteilte Elemente

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung von Schalungselementen flir die Mantelbeton-
bauweise nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1
sowie Schalungseiemente, die nach dem Verfahren
hergestelit sind.

Bei der Mantelbetonbauweise werden grofifor-
matige Schalungselemente aus Hartschaumstoff
benutzt, die an ihren Kanten mit Nuten und Federn
zur gegenseitigen Sicherung versehen sind und im
inneren Verbindungselemente zwischen den Sei-
tenwdnden besitzen, um die beim AusgieBen mit
Beton auftretenden Kréfte aufzunehmen. Solche
Schalungselemente sind beispielsweise bekannt
aus der DE-AS 26 18 125 und der DE-OS 34 05
736. Als Verbindungselemente werden in bekannter
Weise hier auch hantelfdrmig ausgebildete Ele-
mente aus Beton mit zwei sich gegeniiberliegen-
den Flanschen und einem Zwischenstlick verwen-
det, die mit Nuten und Federn an der freien Flan-
schfldche in entsprechende Nuten und Federn auf
der Innenseite der Schalungselementwénde einge-
schoben werden. Beim AusgieBen der Schalungse-
lemente mit Beton verbinden sich die Verbindun-
gselemente homogen mit dem eingefliliten Beton.
Anders als bei Verbindungselementen aus Metall
entstehen keine Warmebrlicken. Gegeniiber Ver-
bindungselementen aus Hartschaumstoff, die bei-
spielsweise einstlickig mif den Winden ausgebil-
det sind, werden Branddurchschiige und Schail-
briicken im Bereich der Verbindungselemente ver-
mieden. AuBerdem verhindern die verhdltnismagig
schwerden Verbindungselemente aus Beton oder
ghnlichem Material, daB die Schalungselemente bei
EinfUllen von Leichibeton sozusagen auf-
schwimmen. Der durch das Gewicht der Verbin-
dungselemente erzielte Anprefdruck der aufeinan-
dergestapelten Schalungselemente bewirkt eine
Abdichtung der Fugen, so da8 die flir das Abbin-
den wichtige Zementmilch nicht austaufen kann.
Das Gewicht der Verbindungselemente sorgt dar-
{iberhinaus flUr hohe Standsicherheit, beispiels-
weise bei Sturm.

Die bekannten hantelfdrmigen Verbindungseie-
mente aus Beton werden getrennt von den Hart-
schaumstoff-Schalungselementen  einstlickig ge-
gossen und dann spéter i Werk oder auch an der
Baustelle in die inneren Nuten der Schalungsele-
mentwénde esingeschoben oder auch eingerastet
oder verkiebt. Bekannt ist darliberhinaus eine Her-
stellung der hantelfdrmigen Verbindungselemente
durch getrenntes GieBen von zwei Hélften, die
dann spdter Uber Zwischenstlicke in Form wvon
Osen, Haken, Stdben, Drihten oder Schrauben ver-
binden werden (DE-OS 36 01 878).
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Schalungselements der vorbeschriebenen Art
haben sich bewihrt. Ihre Herstellung ist jedoch
verhdlinismafig aufwendig und erfordert wegen der
Aushirtezeit flir die Betonteile der Verbindungsele-
mente viel Platz und Zeit.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Herstellung von Schalungselementen
fiir die Mantelbetonbauweise nach dem Oberbegriff
des Anspruchs 1 anzugeben, das den Herstellun-
gsaufwand verringert und auBerdem zu einem bes-
seren, belastungsfidhigeren und billigeren Schalun-
gselement fiihrt. Die Ldsung der Aufgabe ist in den
Anspriichen 1, 16 und 19 angegeben. Waeiterbil-
dungen der Verfahren sowie nach dem Verfahren
hergestellte Schalungs- und Verbindungselemente
sind Gegenstand der Unteranspriiche.

Wenn die Verbindungselemente gemas Ans-
pruch 1 direkt auf den Wanden der Schalungseie-
mente gegossen werden, entfdllt eine getrennte
Fertigung. Die Verwendung des Fliefmdrtels mit
sinem Haftvermittier ermdglicht eine ausserordent-
lich gute, dauerhafte und zugfeste Verbindung mit
den Winden des Schalungselementes. Der Haft-
vermittler kann dem FlieBmdrtel auf einfache Weise
zugesetzt sein. Es besteht aber auch die Mdglich-
keit, den Haftvermittler wenigstens im Bereich der
Schablonenéffnungen beispieisweise durch prihen
oder Streichen in Form eines Uberzugs auf die
Wande aufzubringen. Schlieflich kann der Haftver-
mittler durch Tauchen der Winde in ein Bad auf-
gebracht werden. Auf besonders vorteilhafte Weise
kann dabei gleichzeitig durch Zusatz einer Farbe
daflir gesorgt werden, daB insbesondere im Faile
von Hartschaumstoff das sonst schneeweiBe Aug-
ere durch die Farbe abgedeckt wird. Das greilweile
Aussehen ist ndmlich insbesondere bei Sonnen-
schein sehr st6rend und fiihrt zu Beschwerden
dhnlich der bekannten Schneeblindheit. Das Gie-
Ben der Flansche aus Beton oder einem dhnlichen
Material ist wesentlich vereinfacht, weil der Beton
in die verhdltnismagig grofe Offnung von oben
eingeflillt werden kann, die die spdtere An-
schlugfiiche des Verbindungselementes an ihre
zugeordnete Wand definiert. Die Formen sind wie-
derverwendbar, und die Schablonen stellen eine
sehr gute Maghaitigkeit und Reproduzierbarkeit der
Schalungselemente sicher. Es besteht in Weiterbil-
dung der Erfindung die M&glichkeit, die frisch
gefertigten Wi3nde zum Aushérten des Betons
sowie zur Lagerung aufeinanderzustapeln, so dafl
der Platzbedarf flr die Fertigung und Lagerung
wesentlich verringert ist. Dazu werden die gefertig-
ten Wande mit ihren Flanschen nach oben weisend
in einer Lage auf einer ebenen Fliche ausgelegt,
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dann eine Zwischenlage aus diinnen Platten, bei-
spielsweise Sperrholzplatten, auf die Flansche auf-
gelegt und anschliefend eine weitere Lage von
Winden auf die Platten gelegt. Auf diese Weise
k8nnen Stapel mit einer H&he von mehreren
Metern gebildet werden. Jeweils nach Auslegen
einer Lage hat sich der Beton der Verbindungsele-
mente am Anfang der Lage so weit verfestigt, daB
beim Auflegen der ndchsten Lage auf die diinnen
Platten keine Verformung der Verbindungsele-
mente mehr auftritt. Die jeweils aneinandergereih-
ten Lagen von Winden missen dazu eine be-
stimmte Linge aufweisen, damit ausreichend Zeit
bis zum Auflegen der n#chsten Lage verstreicht.
Vor dem Aufstapein der Wénde werden zweckmi-
Big die freien Enden der Flansche mittels einer
Schablone, die beispielsweise brickenfOrmig aus-
gebildet ist, auf eine vorgegebene HGhe durch
Abziehen oder geringfligiges Eindrlcken einge-
stelit. Die spéteren Schalungselemente haben dann
sehr genaue AuBen- und Innenmage.

Ein besonderer Vorteil der nach dem erfin-
dungsgemifen Verfahren hergestellten Schalun-
gselemente besteht darin, daB glatte, aus einem
Block aus vorzugsweise Hartschaumstoff ge-
schnittene Winde ohne Nuten oder sonstige Ein-
kerbungen oder Aussparungen verwendet werden
kdnnen. Die Verwendung teurer Spritzformen ent-
fallt. Solche Schalungselemente sind” daher sehr
billig und lassen sich wie beispielsweise Hohlblock-
steine im Verband setzen. Das verhidlinismigig
hohe Eigengewicht der Beton-Verbindungsele-
mente sorgt flr eine ausreichende Stabilitdt auch
etagenhoher Winde, die dann mit Normal- oder
Leichtbeton verfiillt werden k&nnen. Desgleichen
verhindert das Gewicht der Beton-Verbindungsele-
mente ein Aufschwimmen der Schalungselemente
beim Einflillen von Leichtbeton. Wenn eine zusétz-
liche Sicherung gegen Wind- bzw. Sturmeinwirkung
erzielt werden soll, kdnnen die aufeinandergesetz-
ten Schalungselemente durch Kleben miteinander
verbunden werden, bevor die Verflillung mit Beton
stattfindet.

Flr die Ausbildung der nach dem Verfahren
gem3f Anspruch 1 und dessen Unteranspriichen
hergesteliten Verbindungselemente bestehen in
Weiterbildung der Erfindung viele M&glichkeiten.
Die Flanschen sind vorzugsweise kreisférmig ge-
staltet, k&nnen aber auch oval, rechteckig oder
quadratisch ausgebildet sein. Die Formen, in die
der Beton eingegossen wird, kdnnen derart gloc-
kenf8rmig ausgebildet sein, daB sich an den Flan-
sch ein Schaft anschlieft. Zum Verbinden von zwei
Winden zu einem Schaiungselement werden dann
die freien Enden der Schifte miteinander verklebt.
Mit Hiife einer einfachen Vorrichtung kann dabei
sichergestellt werden, daB die Enden der Schifte
genau aufeinandertreffen. Vor dem Aushirten kann
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am Ubergang zwischen Flansch und Schaft wenig-
stens eine rillenfdrmige Eindriickung als spétere
Lagerstelle fUr einen Monierstab angebracht wer-
den, beispielsweise durch Eindriicken eines sol-
chen Monierstabes.

Die Form zur Herstellung der Flansche kann
aber auch so ausgebildet sein, daB ein scheiben-
férmiger Flansch entsteht. Dieser wird mit einer
zentralen, vorzugsweise kreiszylindrischen Einsen-
kung versehen, und zum Verbinden von zwei Wén-
den zu einem Schalungselement klebt man dann.
schaftférmige Zwischenstlicke zwischen die Béden
von je zwei sich gegenUberliegenden Einsenkun-
gen. Durch Lingendnderung der schaftférmigen
Zwischenstiicke kann das InnenmaB der Schalun-
gselemente und damit die Dicke der spéteren
Wand eingestellt werden. Das schaftférmige Zwi-
schensilick kann zweckmifig aus Beton mittels
giner zylindrischen Hohlform hergestellt werden.
Vor dem Aushédrten kGnnen auch hier im Bereich
der beiden Enden rillenfdrmige Eindriicke als spé-
tere Lagerstelle fUr Monierstdbe angebracht wer-
den.

Eine andere Woeiterbildung sieht vor, da8 in
den Flansch bzw. in den anschliefenden Schaft vor
dem Aushirten weiterflihrende Befestigungsmittel,
wie Monierstidbe, Haken, Osen, Schrauben, Dréhte,
Blechstreifen und dgl., eingebettet werden. In glei-
cher Weise kénnen auch Bohrungen fiir das spé-
tere Anbringen weiterflihrender Befestigungsmittel
beispielsweise mit Hilfe von Dibeln eingedrlckt
werden.

Durch den mit den Schablonen erzielten
gleichmagigen Abstand der Verbindungselemente
von beispielsweise 25 cm ist ein RastermaB vorge-
geben. Auf der Baustelle lassen sich dann zwar die
Schalungselemente zwischen den Verbindungsele-
menten im RastermaB zersdgen; das geht aber

" nicht ohne weiteres im Bereich oder Verbindungs-

stege. Diese Einschrinkung wird in Weiterbildung
der Erfindung dadurch Uberwunden, daB in die
Formen zur Herstellung der Flansche und gegebe-
nenfalls der schaftférmigen Zwischenstlicke mittige
Trennbleche eingelegt werden, die durch die Achse
der Verbindungselemente und in Richitung der
Héhe der Schaiungselemente verlaufen. Das fertige
Schalungselement kann dann parallel zu den und
in Verldngerung der Trennbleche abgeschnitien
werden, so daf dann auch im halben .Rzstermas
gearbeitet werden kann. Da ein Abfrennen meist
nur im Bereich der Enden der Schalungselemente
erforderlich wird, werden zweckméBig die Trenn-
bleche nur bei den den beiden Enden der Winde
benachbarten Flansche bzw. schaftférmigen Zwi-
schenstiicke verwendet.

Eine weitere L&sung des Verfahrens nach dem
Oberbegriff des Anspruchs 1 ist im Anspruch 16
gekennzeichnet. Dabei werden also die hanteifSr-
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migen Verbindungselemente mit Hilfe von Halbfor-
men hergestellt, deren Innenkontur der Hiifte eines
axial geschnittenen Verbindungselementes ent-
spricht. Nach dem Aufflllen der beiden Formhéif-
ten mit Beton k8nnen die Formhélften entweder
sofort aufeinandergelegt werden. so daf sich die
Betonflllungen fest miteinander verbinden. Es kann
aber auch ein Trennmittel, beispielsweise eine Fo-
lie eingeiegt werden, so daB Verbindungselemen-
thilften entstehen. Diese kdnnen entweder ge-
trennt, aneinandergelegt oder auch miteinander
verklebt zur Herstellung der Schalungselemente
benutzt werden. Das Fillen mit Beton kann von
Hand oder auch maschinell durch EingieBen, Ein-
schiitten, Einpressen oder Einrdittein erfolgen. Je
nach dem angewendeten Verfahren ist der Beton
dabei zweckmiBig erdfeucht bis fllUBig.

Eine zusitzliche Ldsung flir das Verfahren
nach dem Oberbegriff des Anspruchs 1 ist im
Anspruch 19 angegeben. Hier werden wiederum
zwei axial geteilte Formhalften der vorstehend be-
schriebenen Art benuizt, die jedoch vor dem Fiilen
unter Bildung einer Form fluchtend aneinanderge-
legt und fest miteinander verbunden werden, bei-
spielsweise durch Klammern. Zusdtzlich kann die
Verbindung an den Rindern durch Nut-Federaus-
bildung verbessert werden. Das Flillen mit Beton
kann wiederum durch EingieBen, Einrlttein oder
Einpressen, und zwar von oben und unten, erfol-
gen.

Bei beiden vorstehend beschrisbenen Herstel-
lungsverfahren flr die Verbindungselemente kén-
nen Bewehrungsdrihte in etwa axialer Lage in die
Form bzw. eine Formhdlfte eingebracht werden.
Dadurch erzielt man eine wesentliche Erhdhung
der Zugfestigkeit, insbesondere dann, wenn die
Drihte profiliert sind und an den Enden gestauchte
oder angeschweifte Verdickungen aufweisen oder
auch nur umgebogen sind. Selbst wenn die Verbin-
dungselemente dann beispielsweise wihrend des
Transports brechen, bleibt die zugfeste Verbindung
zwischen den Winden des Schalungsslementes er
halten.

Die Formhilften lassen sich aus Metall, bei-
spielsweise Stahlblech, aber auch aus Kunststoff
herstellen.

Bei den nach den erfindungsgemifigen Ver-
fahren hergesteliten Schaiungselementen bestehen
im allgemeinen beide W&nde sowie gegebenenfalls
vorhandene Endwinde aus Hartschaumstoff. In
Weiterbildung der Erfindung kann jedoch auch eine
Wand aus Gips, Leichigips, Gipszementbeton, Ton
oder dhnlichem Material hergestellt sein. Diese
Wand bildet dann Spéter die Innenseite der Mauer,
wodurch eine unerwiinschte Schalliibertragung ent-
lang der Mauer vermieden wird. AuBerdem stdrt
dann kein hohles Gerdusch mehr beim Klopfen an
eine soiche Wand.
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Die erfindungsgemifen Verfahren ermdglichen
zwar die Herstellung von Schalungselementen aus
giatten, aus einem Block geschnittenen Platten. Es
kann aber auch zur Verbesserung der Haltekraft
zwischen den Flanschen der Verbindungselemente
und den Winden die Innenseite der Winde in an
sich bekannter Weise mit einem Nut-Steg-Profil
versehen sein, wobei die Nuten zur besseren Ver-
ankerung zusétziich Hinterschneidungen besitzen
kdnnen. Die Querschnittsform der Nuten kann je
nach Wunsch gewdhlt werden, beispielsweise die
Form eines Schwalbenschwanzes, eines offenen
Halbkreises oder Vollkreises haben oder auch auf
andere Weise ausgebildet sein. Desgleichen k&n-
nen die Winde auch auf der Oberseite und an den
Stirnseiten in an sich bekannter Weise mit Rastnu-
ten versehen werden.

in die Flansche k&nnen, wis bei der Erldute-
rung einer Weiterbildung des Verfahrens nach Ans-
pruch 1 bereits beschrieben, Befestigungsdrédhte
eingegossen sein. Diese Drédhte lassen sich dann
von beiden Seiten durch ein rohrfSrmiges Zwi-
schenstlick ziehen, das an beiden Enden mit Ran-
dausnehmungen oder Bohrungen versehen ist.
Durch diese Bohrungen werden die Drdhte nach
auBen geflihrt und dann unter Anspannung mitei-
nander verdrillt. Auf diese Weise k&nnen die Scha-
lungselemente auf der Baustelle jo nach den Be-
dirfnissen auf einfache Weise zusammengesetzt
werden. Unterschiedliche Wandstdrken lassen sich
durch Verwendung von Zwischenstiicken unter-
schiedlicher Lange erzisien.

Endstlicke zum Verschiiefen der Schalungse-
lemente am Ende einer Wand oder an einer Ecke
werden zweckmipig auf die Stirnseiten oder zwi-
schen die Enden der Schalungs. elementwinde
geklebt. Dabei kdnnen zur Erzielung besserer Sta-
bilitdt auch an Fenstern und Tiren die Endstlicke
mehrerer  {ibereinanderliegender  Schaiungsele-
mente eine einheitliche, durchlaufende Platte bil-
den.

Wegen der festen Verbindung zwischen den
Flanschen und den Winden kdnnen die Winde
wenigsiens im Bereich eines Flansches mit einem
von oben nach unten durchiaufenden Schlitz verse-
hen sein. Seine Breite kann im Bereich des halben
Flanschdurchmessers liegen. Der Schiitz. der auch
spater auf der Baustelle ausgesédgt werden kann,
stellt sicher, daB bei Wandanschlissen oder Eck-
verbindungen der Beton ohne Unterbrechung durch
eine Hartschaumstoffwand kontinuierlich ineinander
ibergeht. Dadurch wird die Festigkeit erhdht, und
es werden Branddurchschldge und Schallbriicken
vermieden.

Nachfolgend wird die Erfindung anhand von
Ausfihrungsbeispielen in  Verbindung mit den
Zeichnungen beschrieben. Es zeigen:
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Fig. 1 schematisch die Hersteilung der Wand
eines Schalungselementes nach dem erfindungs-
gemé&Ben Verfahren gemé&R Anspruch 1;

Fig. 2 schematisch die einzelnen Schritte
des Verfahrens gemas Fig. 1

Fig. 3 das Aufeinanderstapeln von Schalun-
gselementwénden, die nach dem Verfahren gemés
Fig. 1 und 2 hergestellt worden sind;

Fig. 4 die Seitenansicht eines Ausfiihrungs-
beispiels flir ein Schalungselement nach der Erfin-
dung;

Fig. 5 die Seitenansicht eines weiteren Aus-
fihrungsbeispiels flir sin Schalungselement nach
der Erfindung;

Fig. 8 im Querschnitt eine geteilte Gielform
fir den Flansch eines Verbindungselementes nach
dem erfindungsgemiBen Verfahren gemidf Ans-
pruch 1;

Fig. 7 schematisch die Mdglichkeit einer
Auftrennung eines Schalungselementes im halben
Rastermas;

Fig. 8 die Seitenansicht eines weiteren Aus-
flinrungsbeispiels flr ein Schalungselement nach
der Erfindung;

Fig. 9 die Seitenansicht flr ein Ausfuhrungs-
beispiel eines Schalungselementes nach der Erfin-
dung;

Fig.10 eine Eckverbindung mit kontinuierfi-
chem BetonanschiuB;

Fig.11 sinen Wandanschiu mit kontinuierfi-
cher Betonverbindung. ‘

Fig. 1 und 2 verdeutlichen das erfindungsge-
miBe Verfahren gem&B Anspruch 1 mit seinen
ginzelnen Schritten. Auf eine Wand 1 eines aus
zwei solchen Winden gebildeten Schalungseleme-
ntes ist eine Schablone 2 aus beispielsweise
Kunststoff oder Blech aufgelegt, wobei Zentrier-
stifte 3 eine genau definierte Lage beider Teile auf
beispielswaise einem Arbeitstisch sichersteilen. Die
Platte 1 besteht beispielsweise aus Hart-
schaumstoff. Abweichend von Fig. 1 weist die Plat-
te 1 gemiB Fig. 2 Nuten 4 mit schwalben-
schwanziSrmigem Querschnitt auf, die jedoch - wie
oben erldutert -nur zusdtzlich und in Weiterbildung
der Erfindung vorhanden sein kénnen.

Die Schablione 2 ist mit kreisfdrmigen Ausneh-
mungen 5 versehen, die gleichméfigen, das Ra-
stermaf bestimmenden Abstand voneinander ha-
ben. Sie kdnnen jedoch auch andere Form besit-
zen, unregelm&figen Abstand haben und auBermit-
tig angeordnet sein. Nach dem Auflegen der Scha-
blone 2 auf die Wand 1 ergibt sich im Bereich
einer Offnung das Querschnittsbild gem3B Fig. 2a.
Dann flillt man einen mit einem Haftvermittler ver-
sehenen FlieBmértel 6 in die Offnungen 5 ein und
zieht den Mé&rtel glatt ab. Der Haftvermittler kann
auch als Uberzug auf die Wand aufgebracht sein,
beispielsweise durch Tauchen, und gegebenenfalls
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eingefdrbt werden. Den danach erreichten Zustand
zeigen Fig. 2b und die beiden rechten Offnungen 5
in Fig. 1.

AnschlieBend oder parallel zu diesem
Verfahrensschritt wird eine Giefiform 7 mit etwa der
Gestalt einer Glocke mit erdfeuchtem Beton 8 ge-
fiillt. Die Form weist dabei mit ihrer grofen Offnung
nach oben (umgekehrte Lage wie in Fig. 2d), so
daB der Beton 8 bequem eingefiillt werden kann.

Anschliefend stlilpt man die Form 7 mit dem
noch feuchten Beton 8 auf den FlieBmdrtel 8,
wobei der Rand der Form 7 von den Offnungen 5
aufgenommen wird, so daf eine exakte Zentrierung
gegeben ist, vgl. Fig. 2c. Danach kann man die
Formen 7. gegebenenfalls unter leichtem Rittein,
abziehen und spiter auch die Schablone 2 abneh-
men (vgl. Fig. 2d).

Die Winde 1 mit den aufgeformten Verbindun-
gselementhélften 10, die aus dem Beton 8 und
dem Fliefmértel 6 bestehen, werden - wie Fig. 3
schematisch zeigt - nebeneinander auf einem ebe-
nen Untergrund, beispielsweise dem BetonfuBbo-
den einer Halle, in einer Ldnge zwischen 10 und 30
m oder mehr aufgereiht. Wenn eine Lage fertig ist,
legt man zur Schonung der frischen Verbindungse-
lementhéliten 10 diinne Sperrholzplatten 11 oder
Platten aus einem anderen Material mit beispiels-
weise den MaBen 100 x 200 x 0,3 cm auf. An-
schliefend kann die nichste Lage von Verbindun-
gselementhilften 10 aufgesetzt werden. Auf diese
Weise lassen sich Stapel mit einer Gesamthdhe
von 2 bis 3 m aufsetzen. Es muB nur jewsils
genligend Zeit verstreichen, damit der Beton 8 der
Verbindungselementhdliten 10 so fest wird, daB
ausreichende Lasten getragen werden k&nnen.

Fig. 4 zeigt schematisch, wie spiter zwei Win-
de 1 mit Verbindungselementhilften 10 durch stirn-
seitiges Verkleben zu einem Schalungselement zu-
sammengefligt werden. Durch Verwendung einer
einfachen Vorrichtung (nicht gezeigt) wird dabei
dafiir gesorgt, daB die Stirnseiten der Verbindun-
gselementhélften 10 genau aufeinandertreffen. Es
entstehen dann die aus zwei Hélften 10 gebildeten,
hantel f&rmigen Verbindungselemente 20 mit
jeweils zwei Flanschen 12 und einem verbindenden
Zwischenstiick 13, das im vorliegenden Fall Schaft-
form hat.

Beim Ausflinrungsbeispiel gem4s Fig. 5 ist bei
der Herstellung der Verbindungs&iementhalften
eine Form (nicht gezeigt) verwendet worden, die
abweichend von der Form 7 gemiB Fig. 2d die
Form einer flachen Schiissel hat, so daB lediglich
Flansche 22 entstehen, die eine zentrale Einsen-
kung 14 besitzen. Beim Zusammenfiigen von zwei
Winden 1 mit Flanschen 22 werden dann schaft-
férmige Zwischenstlicke 23 in die Einsenkungen
14 eingeklebt. Bei beiden Ausflhrungsbeispielen
gemi3B Fig. 4 und 5 sind die Zwischenstlicke 13
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bzw. 23 im Bereich ihres Ubergangs in die Flan-
sche 12 bzw. 22 noch vor dem Aushirten mit
rillenf§rmigen Eindrlickungen 15 versehen worden,
die als Lagerstelle flir Monierstdbe (nicht gezeigt)
dienen.

Fig. 6 zeigt eine GieBform 17, die im wesentli-
chen der GieBform 7 gemdB Fig. 2d entspricht,
zusitzlich aber ein mittiges Trennblech 16 auf-
weist. Die mit dieser Form erzeugten Verbindun-
gselementhdiften haben die gleiche Form wie die
Hilften 10. sind aber in zwei Teile aufgetrennt, so
daB spiter ein Schalungselement an dieser Stelle
durch Sigen aufgeirennt werden kann, wie die
gestrichelte Linie 18 in Fig. 7 schematisch zeigt.
Zusitzlich zu einem Auftrennen zwischen den Ver-
bindungselementen 20 im Bereich der gestrichelten
Linie 19 und dem dadurch vorgegebenen Raster-
maB von beispielsweise 25 cm kann also im halben
Rastermaf aufgetrennt werden, wodurch eine ein-
fache Anpassung an die jewsiligen Gegebenheiten
auf einer Baustelle méglich ist.

Fig. 8 zeigt ein weiteres Ausflhrungsbeispiel
fir ein Schalungselement nach der Erfindung. Es

sind hier wiederum Flansche 22 netsprechend Fig. '

5 mit einer zeniralen Einsenkung 14 auf die Wande
1 aufgegossen worden. Vor dem Aushirten sind
zusitzlich Drdhte 24 in den Flanschen 22 verankert
worden. Zum Zusammenfligen von zwei Wénden 1
mit Flanschen 22 dient ein rohrférmiges Zwi-
schenstiick 33, des ebenfalls aus Beton bestehen
kann. Die Drihte 24 werden von beiden Seiten aus
durch das rohritrmige Zwischenstlick 33 geflihrt,
nach auBen gezogen und dann unter Anspannung
miteinander verdrillt. Ausnehmungen 25 am Rand
der Zwischenstiicke 33 ermdglichen das stSrungs-
freie Herausfiihren der Drihte 24.

Beim Ausflihrungsbeispiel gem3s Fig. 9 sind
Blechstreifen 26 in den Flanschen 22 verankert
worden. Die Verbindung von zwei Winden 1 mit
Flanschen 22 erfolgt dann Uber die Blechstreifen
26, wobei beispielsweise Schrauben oder Drdhte
durch Bohrungen 27 geflihrt werden oder eine Ver-
bindung durch Punktschweien erfolgt. Eine Ver-
gréferung des Abstandes und damit der lichten
Weite des Schalungseiementes kann durch ein
Veridngerungsstick 28 erreicht werden, das eben-
falls Bohrungen 27 besitzt.

Fig. 10 zeigt schematisch die Ausflhrung einer
Eckverbindung, wobei im linken Teil a die erste
Lage und nachfolgende, ungerade numerierte
Lagen und im rechten Teil b die zweite Lage und
nachfolgende, gerade numerierte Lagen von Scha-
lungselementen dargestellt sind. In Fig. 10a ist die
innere Wand 1 im Bersich des linken Zwi-
schenstlicks 20 mit einem Ausschniit 29 versehen
worden, der bis zum Boden des Flansches 12
fiihrt. Beim nachfolgenden Verfilllen mit Beton er-
gibt sich ein AnschiuB des eingeflillten Orisbetons
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an den Flansch 12 und insgesamt eine kontinuier-
lich Uber die Ecke durchiaufende Betonwand, die
keine Unterbrechung durch eine Hartschaum-
schicht der Winde 1 besitzt und daher eine Brand-
mauer darstellen kann. Entsprechendes gilt flir die
ndchste Lage gemé&B Fig. 10b, bei der ebenfalls ein
Ausschnitt 29 sinen durchgehenden Betonanschluf
ermdgiicht.

Fig. 11 zeigt einen Wandanschiuf mit abwech-
selnden Lagen gemap Fig. 11a bzw. 11b. Auch hier
sorgen wiederum Ausschnitte 29 flir kontinuierlich
durchlaufende Betonwinde. Ein solcher durchiau-
fender Betonkern vermeidet nicht nur Branddurch-
schidige und Schallbriicken, sondern ist zusétzlich
h&her statisch belastbar.

Fig. 10a zeigt auBerdem ein Endstlick 30, das
zwischen die Wiande 1 seingekiebt ist und das
Schalungselement nach auBen abschiieft.

Anspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von Schalungsele-
menten flir die Mantelbstonbauweise mit Wanden
(1) und Verbindungselementen (20) aus Beton oder
Zhnlichen Baustoffen flir die Winde, wobei die
Verbindungselemente (20) hantelférmig mit zwei an
sich gegenliberliegenden Winden (1) festgelegten
Flanschen (12) und sinem Zwischenstlick (13,23,
33) ausgebildet sind,
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

a) auf die Innenseite einer Wand (1) wird
gine Schablone (2) aufgelegt, die der Form der
Flansche (12) entsprechende éffnungen (5) besitzt;

b) in die Offnungen (5) wird ein FlieBmdrtel
(6) eingefiillt und glatt abgezogen, wobei ein auf
das Material der Wand (1) abgestimmter Haftver-
mittler flir eine Verbindung des Fliefmdrtels mit
der Wand sorgt;

¢) der Gestaltung der Flansche (12) entspre-
chende Formen (7) werden mit ihrer Flan-
schéfinung nach oben mit erdfeuchtem Beton (8)
gefillt und abgezogen;

d) die Formen (7) werden mit ihrer Flan-
schéffnung auf den Fliefmdrtel (6) und in die
Schablonendffnungen (5) gestlilpt:

g) die Formen (7) und die Schablone (2)
werden zur Wiederverwendung abgezogen;

f) nach dem Aushdrten werden jewsils 7 ei
Winde (1) mittels der Zwischenstiicke (13,23,33)
verbunden.

2. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB der Haftvermittler
dem FlieBmdrtel (6) beigemischt ist.

3. Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, da8 der Haftvermittler als
Uberzug wenigstens im Bereich der Schablonend&ff-
nungen (5) auf die Wénde (1) aufgebracht wird.

(1]
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4, Verfahren nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, da8 der Haftvermittler
durch Tauchen der Winde (1) aufgebracht wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der Haftvermitiler
geférbt ist.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
5, gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

g) die gefertigten Widnde (1) werden mit
ihren Flanschen (12,22) nach oben weisend in einer
Lage auf einer ebenen Fliche ausgelegt;

h) eine Zwischenlage aus diinnen Platten
(11) wird auf die Flansche (12,22) aufgelegt;

i) eine weitere Lage von Winden (1) wird auf
den Platten (11) ausgelegt;

k) die Verfahrensschritte (h) und (i) werden
wiederholt.

7. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daB nach dem Abzie-
hen der Formen (7) gemaB Verfahrensschritt (e) die
freien Enden der Flansche (12) mit einer Schablone
auf sine vorgegebene HShe eingestellt werden.

8. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, daB die Formen (7)
derart glockenfrmig ausgebildet sind, daB sich an
den Flansch (12) ein Schaft (13) anschlieft und daf
zum Verbinden von zwei Winden (1) gemias
Verfahrensschritt (f) die freien Enden der Schéfte
(13) miteinander verklebt werden.

9. Verfahren nach Anspruch 8,
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Aushérten
am Ubergang zwischen Flansch (12) und Schaft
(13) wenigstens eine rillenférmige Eindrlickung (15)
als spitere Lagerstelle fUr einen Monierstab ange-
bracht wird.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
7. dadurch gekennzeichnet, daf die Formen so
ausgebildet sind, daB ein scheibenférmiger Flansch
(22) entsteht, daf der Flansch mit einer zentralen,
vorzugsweise Kreiszylindrischen Einsenkung (14)
versehen wird und da zum Verbinden von zwei
Winden (1) gemaB Ver fahrensschritt (f) schaftfSr-
mige Zwischenstiicke (23) mit dem Boden der Ein-
senkungen (14) verklebt werden.

11. Verfahren nach Anspruch 10,
dadurch gekennzeichnet, daB das schaftfSrmige
Zwischenstiick (23) aus Beton mittels einer
zylindrischen Hohiform hergestellt wird und vor
dem Aushérten im Bereich seiner beiden Enden
mit rillenférmigen Eindriickungen (15) als spétere
Lagerstelle fir Monierstébe versehen wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9,dadurch gekennzeichnet, daB in der Flansch (22)
bzw. in den anschliefenden Schaft vor dem Aus-
hdrten weiterflihrende Befestigungsmittel, wie
Monierstdbe, Haken, Osen, Schrauben, Dréhte
(24), Blechstreifen (26) und dgi., eingebettet wer-
den.
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13. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
9, dadurch gekennzeichnet, daB in den Flansch
(22) bzw. in den anschlieBenden Schaft vor dem
Aushirten Bohrungen eingedrickt werden.

14. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis
11, dadurch gekennzeichnet, daB in die Formen
(Fig. 8:17) zur Herstellung der Flansche (12) und
gegebenenfalls der schaftférmigen Zwischensticke
mittige Trennbleche (16) eingelegt werden, die
durch die Achse der Verbindungselemente (20)
und in Richtung der H6he des Schali'ngselementes
verlaufen, so daB das fertige Schalungselement
parallel zu den und in Verldngerung der Trenn-
bleche (16) abgeschnitten werden kann (Fig. 7).

15. Verfahren nach Anspruch 14,
dadurch gekennzeichnet, da die Trennbleche (16)
nur bei den den beiden Enden der Winde (1)
benachbarten Flanschen bzw. schaftiérmigen Zwi-
schenstlicken verwendet werden.

16. Verfahren nach dem Oberbegriff des Ans-
pruchs 1,
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

m) Formhilften, deren Innenkontur der Half-
te eines axial geschnittenen hantelférmigen Verbin-
dungselementes entsprechen, werden mit Beton
gefiillt und entlang der Schnittebene abgezogen;

n) je zwei Formhilften werden mit ihren
Schnittebenen aufeinandergelegt;

o) nach wenigstens teilweisem Aushérten
werden die Formhdlften abgezogen;

p) die Verbindungselemente werden unter
Verwendung eines Haftvermittlers mit zwei sich ge-
geniberlisgenden Wénden verklebt.

17. Verfahren nach Anspruch 18,
dadurch gekennzeichnet, daf vor dem Schritt n)
gin Trennmittel zwischen die beiden Formhilften
eingebracht wird.

18. Verfahren nach Anspruch 16,
dadurch gekennzeichnet, da vor dem Schnitt n)
sin Bewehrungsdraht entlang der Achse des Ver-
bindungseiementes in eine der Formhdiften singe-
legt wird.

19. Verfahren nach dem Oberbegriff des Ans-
pruches 1,
gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

q) zwei Formhilften, deren Innenkontur der
Hilfte eines axial geschnittenen hantelférmigen
Verbindungselementes entsprechen, werden ent-
lang der Schnittebene fluchten aneinandergelegt
und unter Bildung einer Form fest miteinander ver-
bunden;

r) die Form wird bei lotrecht verlaufender
Achse auf eine ebene Fldche gestellt und mit Be-
ton gefillt;

s) nach wenigstens teilweisen Aushérten
werden die Formhilften abgenommen;
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t) die Verbindungselemente werden unter
Verwendung eines Haftvermittlers mit zwei sich ge-
genlberliegenden Wénden verklebt.

20. Verfahren nach Anspruch 19,
dadurch gekennzeichnet, daB vor dem Schritt s) ein
Bewehrungsdraht entlang der Achse des Verbin-
dungselementes in die Form eingebracht wird.

21. Nach dem Verfahren nach sinem der Ans-
priiche 1 bis 20 hergestellte Schalungselemente,
dadurch gekennzeichnet. daB wenigstens sine
Wand (1) des Schalungselementes aus Hart-
schaumstoff besteht.

22. Schalungselement nach Anspruch 21,
dadurch gekennzeichnet, daB eine Wand (1) des
Schalungselementes aus Gips, Leichtgips, Gipsze-
mentbeton, Ton oder dhnlichem Material bestent.

23. Schalungselement nach Anspruch 21 oder
22, dadurch gekennzeichnet, daB die Innenseite
der Winde in an sich bekannter Weise mit sinem
Nut-Steg-Profil {4) versehen ist.

24. Schalungselement nach Anspruch 23,
dadurch gekennzeichnet, daB die Nuten (4) zur
besseren Verankerung der Flansche (12,22) Hinter-
schneidungen besitzen.

25. Schalungselement nach einem der Ans-
priche 21 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daf die
Flansche gem3f Anspruch 12 mit Befestigungs-
drihten (24) versehen sind, die von beiden Seiten
durch ein rohrférmiges Zwischenstiick (33) gezo-
gen sind, daB das Zwischenstlick (33) an beiden
Enden mit Randausnehmungen (25) oder Bohrun-
gen versehen ist, durch die die Drahte (24) nach
auBen geflihrt und dann unter Anspannung mitei-
nander verdrillt sind. '

26. Schalungselement nach einem der Ans-
priiche 21 bis 25, dadurch dakennzeichnet, dag
Endstlicke (30) auf die Stirnseite der Winde (1)
oder zwischen die Enden der Winde (1) geklebt
sind.

27. Schalungselement nach Anspruch 26,
dadurch gekennzeichnet, da die Endstlicke meh-
rerer, Ulbereinanderliegender Schalungselemente
gine einheitliche Platte bilden.

28. Schalungselement nach einem der Ans-
priiche 21 bis 25, dadurch gekennzeichnet, daB die
Winde (1) im Bereich des Flansches (12) wenig-
stens eines Verbindungselementes (20) mit einem
von oben nach unten durchlaufenden Schlitz (29)
versehen sind.

29. Hantelférmiges Verbindungselement,
gekennzeichnet durch seine Herstellung nach ein-
em der Ansprliche 16 bis 20.
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