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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG VON WANDEN VON GEBAUDEN

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Wandelementen von in Fertigteilbauweise
hergesteliten Gebduden wobei réhrenférmige Instal-
lationskanéle im Wandelement werksseitig vorgefer-
tigt werden. Nach der Hersteliung der das Wand-
element (1, 11) bildenden Platte werden Installati-
onskandle (2, 12) hergestelit, indem von einer
Stirnseite des Wandelementes (1, 11) her im we-
sentlichen in wandparalleler Richtung gebohrt wird.
Das Verfahren ist dann besonders vorteilhaft anzu-
wenden, wenn das Material der Platten ein leichtes
Verbundmaterial auf Basis von gepressten und

miteinander verklebten organischen Fasem ist.
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2 AT 502 482 B1

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Wanden von Gebauden.

DE 102 50 665 B4 betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Wand von Gebéauden, die aus
mehreren Bauteilen besteht. Zwischen zwei Deckplatten befindet sich ein Isolationsmaterial,
welches an einer, einer Deckplatte zugewandten Seite nutartige Ausnehmungen aufweist.
Durch die anliegende Deckplatte werden damit rohrenférmige, in der Ebene der Verbundplatte
verlaufende Ausnehmungen gebildet. Sie werden fur Stutzelemente oder fiir die Hausinstallati-
on verwendet. Diese Ausfiihrungsform bringt fur die Lager- und Herstellungslogistik den Nach-
teil mit sich, dass die Lage des installationskanals vor der Fertigstellung der die Wand bilden-
den Platte schon bekannt sein muss.

DE 101 46 243 B4 betrifft eine Dammwand bestehend aus einem Stiitzgeriist und Dammstoff-
elementen. Dabei weist eines dieser streifenformigen Dammstoffelemente, an einer der Seiten-
flachen eine nutartige Ausnehmung auf, die als Installationskanal fiir Hausinstallationen dient.
Der wesentlichste Nachteil bei dieser Ausfuhrungsform ist, dass der Installationskanal offen
liegt, und unter betrachtlichem Aufwand erst so abgedeckt werden muss, dass 'sich seine Lage
nicht dauerhaft an der Wand abzeichnet.

Beiden obig genannten Ausfiihrungen ist gemeinsam nachteilig, dass die Ausnehmungen fiir
die Installationskandle an der Oberfliche der Warmeisolierschicht der Wand verlaufen, und
somit die wirksame Dicke der Isolierschicht verringern.

Die DE 196 00 600 A1 zeigt ein durch Aufschaumen hergestelltes Plattenbauelement. In dem
Element sind durchgehende Hohlkammern mit ellipsenférmiger Querschnittsflache vorgesehen,
in welche Hausinstallation eingelegt werden kann. Ein wesentlicher Nachteilig an dieser Ausfiih-
rungsform ist, dass der hermetisch dichtende Schaumwerkstoff aus baubiologischen Griinden
kaum fiir Wande in Wohnrdumen verwendet werden kann. Weitere Nachteile ergeben sich
daraus, dass die Ausnehmungen fir die Hausinstallation mittels passend geformten und ange-
ordneten Kernen in der Gie3form hergestellt werden. Es muss daher schon vor der Herstellung
der Elemente geklart sein wo die Ausnehmungen angeordnet sind; aus Griinden der Veeranke-
rung der Kerne konnen einigermaflen einfach nur Ausnehmungen hergestelit werden, welche
Uber die gesamte Lange des Elementes verlaufen.

Die DE 23 25 092 A1 beschreibt die Herstellung eines sandwichartigen, als Zwischenwand
verwendbaren Bauteils. In einem ersten Arbeitsgang wird die Oberfldche einer Form mit einer
Schicht aus einem Polymer ausgekleidet, in einem spéteren Arbeitsgang wird der zwischen den
Auskleidungen befindliche Hohiraum ausgeschaumt, typischerweise mit Polyurethan. Vor dem
Ausschiumen kénnen in der Form Installationskanéle angebracht werden, welche wandparallel
entweder sacklochartig von einem Rand her in die EEbene des zu bildenden Teils verlaufen,
oder entlang eines Randes um damit einen Verbindungskanal zu bilden. Neben der Verwen-
dung von baubiologisch eher nachteiligen Materialien bringt diese Ausfiihrungsform auch den
Nachteil fur die Lager- und Herstellungslogistik mit sich, da die Lage des Installationskanals vor
der Fertigstellung der die Wand bildenden Platte schon bekannt 'sein muss.

DE 44 47 292 A1 beschreibt eine Befestigungsanordnung fir einen als Zwischenwand ver-
wendbaren plattenartigen Bauteil, welcher aus gepresstem Stroh bestehen kann. Ein Raster
von senkrechten Durchgangsbohrungen durchlauft den Bauteil von der oberen bis zur unteren
Stirnflache. Zur Befestigung des Bauteils werden in die Enden von einzelnen der Bohrungen
Bolzen eingesteckt, deren hervorstehende Enden durch Klemmieisten, welche stirnseitig zu
dem Bauteil am Gebaudeboden bzw. an der Gebaudedecke befestigt sind, gehalten werden.
Verbleibende Durchgangsbohrungen kénnen als Installationskanédle verwendet werden. ‘Sie
kénnen Uber eine horizontal an den Klemmleisten verlaufende Nut miteinander verbunden
werden. Problematisch an dieser Bauweise ist vor allem der erforderliche Raster von Durch-
gangsbohrungen durch das Bauelement, welche unabhangig davon ob sie genutzt werden oder
nicht, jedenfalls Kosten verursachen, die Schall- Warme- und Luftisolation zwischen benachbar-




10

15

20

25

40

45

50

55

3 AT 502 482 B1

ten Rdumen verschlechtern und auch statisch von Nachteil sind.

Von diesem Stand der Technik ausgehend hat sich der Erfinder die Aufgabe gestelit, eine Bau-
weise fiir Wandelemente fiir in Fertigteilbauweise gebaute Geb&ude zur Verfigung zu stellen,
wobei Installationskanéle bis auf die Speisestellen unter der Plattenoberfliche verlaufen, wobei
die, die Wandelemente bildenden Platten fertiggestellt werden kénnen, bevor Installationskana-
le angeordnet werden, und wobei mit ausschlieBlich baubiologisch vorteilhaften Materialien
gearbeitet werden kann. ' '

Erfindungsgemal wird die Aufgabe geldst, indem zuerst Plattenelemente aus einem einfach
spanabhebend zu bearbeitenden Material gebildet werden, und spater die erforderlichen Instal-
lationskanéle von einer Stirnseite des Elementes her bis zur erforderlichen Lage in der Fléche
des Elementes gebohrt werden.

Das Verfahren ist dann besonders vorteilhaft anwendbar, wenn die Plattenelemente durch
Pressen und miteinander Verkleben von natirlichen Fasern, beispielsweise aus Stroh oder
Halmen, gebildet sind, und eine Dichte in der GréRenordnung von 600 kg/m® haben. Ein Her-
stellverfahren fiir geeignete derartige Platten ist in der DE 93 14 552 U beschrieben.

Die Erfindung wird an Hand der Zeichnungen, welche vorteilhafte Ausfilhrungsformen zeigen,
anschaulicher:

Fig. 1: zeigt ein erfindungsgemaR her- und aufgestelites Wandelement mit einem Installations-
kanal fur elektrische Zwecke in einer vertikalen Schnittsansicht.

Fig. 2. zeigt ein erfindungsgemaR her- und aufgestelites Wandelement mit einem Installations-
kanal fir sanitdre Zwecke in einer vertikalen Schnittsansicht.

Fig. 3: zeigt das Wandelement von Fig. 1 als Teil einer aus mehreren Schichten bestehenden
AuBlenwand eines sog. Passivhauses in einer vertikalen Schnittansicht.

Fig. 4: zeigt ein weiteres Wandelement in einer vertikalen Schnittansicht, wobei an einer Kante
des Wandelementes ein Verbindungskanal fur Installationsleitungen angeordnet ist.

Die in dem Wandelement 1, 11 verlaufenden Installationskanéle 2, 12 wurden von der unteren
Stirnseite der das Wandelement bildenden Platte gebohrt. Dieses Bohren geht um so einfacher,
je weniger dicht, und je weniger fest das Plattenmaterial ist. Bei Platten entsprechend der weiter
oben beschriebenen Zusammensetzung ist dieses Bohren problemlos als spanabhebendes
Verfahren mit Hilfe von horizontal angeordneten Spiralbohrern durchfiihrbar, obwohl die Platten
fur den Anwendungszweck als Wand in‘Gebauden noch ausreichend fest sind.

Idealerweise findet der Vorgang des Bohrens nicht auf der Baustelle statt, sondern in jener
Fabrik, in welcher auch die sonstigen Arbeitsschritte durchgefiihrt werden, damit aus industriell
vorgefertigten Platten kundenspezifisch angepasste Wandelemente werden.

Von einer Wandflache her ragen kiirzere und eventuell dickere Bohrungen 3,13, 14 als Speise-
stellen zu den Installationskanalen 2, 12 in dem Wandelement 1. Auch diese Bohrungen wer-
den am besten schon in der Fabrik angebracht.

Nachdem die Wandelemente auf der Baustelle in der richtigen Stellung aufgestellt wurden,
werden die Leitungen fiur die Elektroinstallation in die dafur vorgesehen Installationskanéle
eingefihrt, und die erforderlichen Anschlisse hergestelit.

Die Wasser- und Sanitérinstallation im Wandelement sollte schon im Werk, jedenfalls aber vor
dem Aufstellen des Wandelements vorinstalliert werden, da zum Einschieben und ggf. Schwei-
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Ren der Rohre die Zuganglichkeit von der Wandunterseite gegeben sein muss.

Fig. 1 zeigt ein Wandelement 1, bei welchem Installationskanale 2 fiir elektrische Leitungen von
der unteren Stirnflache des Wandelementes vertikal nach oben bis in jene Héhe verlaufen, in
welcher ein elektrisches Element, beispielsweise ein Schalter, an der Bohrung 3 angebracht
werden soll. Nahe der unteren Kante dieser Wandflache des Wandelementes ist ein als Nut
ausgebildeter, also an einer Seite der Querschnittsflache offener, horizontal verlaufender Instal-
lationskanal 4 in das Wandelement gefrast. Er kann so tief sein, dass er mit einem Teil seiner
Querschnittsfliche die vertikal verlaufenden Installationskanédle 2 schneidet, und somit eine
Verbindung zwischen mehreren derartigen vertikalen Installationskanélen 2 bildet. Aus stati-
schen Griinden ist es aber besser, in seichter auszufiihren, und nur am Kreuzungspunkt zum
vertikalen Installationskanal 2 eine normal zur Wandflache ausgerichtete Verbindungsbohrung
mit groBem Durchmesser auszufiihren. Damit findet man dort auch ausreichend Platz fir Lei-
tungsverzweigungen.

Der horizontal verlaufende Kanal 4 kann durch ein Abdeckprofil 5 abgedeckt werden, welches
in eine entsprechend vorgeformte Aufnahmekontur des Kanals passt. In einer vorteilhaften
Ausfuhrungsform ist der Kanal 4 in einer solchen Hohe Gber dem Unterboden 6, auf welchen
das Wandelement gestellt ist, angeordnet, dass das Abdeckprofil 4 mit seiner Unterkante an der
Oberseite des Bodenaufbaus 7 anliegt, und somit eine Wandleiste fir den Boden bildet.

Fig. 4 zeigt eine Ausfuhrungsform bei der ein an einer Kante des Wandelementes verlaufender
Verbindungskanal 8 einzelne in dem Wandelement verlaufende Installationskanéle 2 verbindet.
Auch hier ist es aus statischen Grinden sinnvoll, den Installationskanal flacher auszubilden,
und die Verbindung zu den vertikalen Installationskanalen durch lokale separate Ausnehmun-
gen herzustellen.

Fig. 2 zeigt ein Wandelement 11 mit einem Installationskanal fiir Sanitérinstallation. Idealerwei-
se ist die bodenseitige Speisestelle 14 dabei so tief unten angeordnet, dass sie unter der strich-
liert angedeuteten Oberkante des Bodenaufbaues Platz findet. Es ist mdglich die wandseitigen
Teile der Sanitéarinstallation schon in der Fabrik fur die Wandelemente, und nicht erst auf der
Baustelle in die Wandelemente zu integrieren.

Vorteilhaft bei dieser Bauweise fir Installationskanéle ist, dass keine offenen Ausnehmungen
im Sichtbereich entstehen, die nach Verlegung der Installationsleitungen bzw. vor dem Ausma-
len des Raumes aufwendig ausgefiillt und plan geschliffen bzw. mit einem Deckel versehen
werden miissen.

Die als Réhren ausgebildeten Kanéale 2, 12 bewirken gegeniber Kandlen, welche als Nuten
ausgebildet sind eine geringere Verringerung der Warmeisolierfahigkeit des Wandelementes,
da dabei die Oberfliche des Wandelementes nicht aufgeschnitten wird.

Ein weiterer fur die Schall- und Warmeisolierung sehr wesentlicher Vorteil der vorgeschlagenen
Bauweise besteht darin, dass durch die Installationskanéle keine Verbindungen zwischen den
beiden Seiten des Wandelementes hergestellt werden.

Da es bei Trennwanden sehr haufig erforderlich ist, dass beidseits Elektroinstallationen ange-
bracht werden, besteht die Gefahr, dass der erforderliche Schallschutz nicht erreicht wird. Fir
solche Fille bzw. bei erhohten Schallschutzanforderungen kann diese Wand aus einer Ver-
bundplatte, die aus zwei oben beschriebenen Platten, die mit einer dritten weicheren Platte, z.B.
einer Weichfaserplatte, miteinander verleimt sind, bestehen. Dadurch kénnen beidseits vonein-
ander unabhéngige Installationsebenen hergestellt werden. Der Produktions- u. Montageablauf
entspricht aber einer monolithischen Wand.

Fig. 3 zeigt einen moglichen Aufbau der AuRenwand eines sog. Passivhauses, unter Einbin-
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dung des Wandelementes von Fig. 1 als innere Schicht. Die durch keinerlei Installationséffnung
durchbrochene dulere Seite des Wandelementes 1 ist (iber stabférmige Abstandshalter 40 aus
einem festen und warmeisolierenden Material mit der duBeren Platte 20 verbunden, welche
witterungsbestandig ist. Der Abstand zwischen &uRerer und innerer Schicht kann auch durch
Einfrasen von Stegplatten, dhnlich wie bei Stegtrdgern hergestellt werden. Als dufere witte-
rungsbestandige Schicht kann auch ein gepriftes Volliwdrmeschutzsystem z.B. mit Kork- oder
Weichfaserplatten hergestelit werden. Der verbleibende Raum. zwischen dem inneren Wand-
element 1 und der duBeren Platte 20 ist durch Isoliermaterial 30 ausgefiillt.

Unter Passivhaus versteht man ein Haus, welches derart gut warmegedammt ist, dass neben
den ohnedies in einem bewohnten Haus vorhandenen Warmequellen die Restwdrmemenge
ohne konventionelles Heizsystem wie Radiatoren, Wand- oder FuRbodenheizung iber die
Zuluft der Liftungsanlage mit Warmeriickgewinnung eingebracht werden kann. Fir die normge-
rechte Einstufung eines Hauses als Passivhaus ist es wichtig, dass sich bei geschlossenen
Turen und Fenstern ein kunstlich im Gebaudeinneren aufgebauter Druckunterschied zum &ul3e-
ren Luftdruck langsamer als ein bestimmter vorgegebener Ablauf wieder abbaut. Diese Bedin-
gung kann mit der in Fig. 3 dargesteliten Bauweise gut erfiilit werden.

Patentanspriiche:

1. Verfahren zur Herstellung von Wandelementen von in Fertigteilbauweise hergesteliten
Gebdauden, wobei rohrenformige Installationskanéle im Wandelement werksseitig vorgefer-
tigt werden, gekennzeichnet dadurch, dass nach der Herstellung der das Wandelement (1,
11) bildenden Platte, Installationskanéle (2, 12) hergestellt werden, indem von einer "Stirn-
seite des Wandelementes (1, 11) her im wesentlichen in wandparalleler Richtung gebohrt
wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet dadurch, dass das Material des Wandelemen-
tes im wesentlichen durch Pressen und Verkleben von natiirlichen Fasern gebildet wird.

3. Verfahren nach Anspruch 2, gekennzeichnet dadurch, dass das Ausgangsmaterial fir die
Plattenbildung Stroh, Gras, Holz oder Wolle ist.

4. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, gekennzeichnet dadurch, dass die
Dichte des Plattenmaterials zwischen 350 und 800 kg/m®, vorzugsweise etwa 600 kg/m®
betragt.

5. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, gekennzeichnet dadurch, dass die
Installationskandle (2, 12) von der Unterseite des Wandelementes (1, 11) her verlaufen.

6. Verfahren nach einem der vorgenannten Anspriiche, gekennzeichnet dadurch, dass ein als
in eine Flache des Wandelements (1) gefraste Nut ausgebildeter Kanal (4) entweder unmit-
telbar mit einem Teil seiner Querschnittsfidche Installationskanéle (2) schneidet, oder mit
diesen Uber eine Bohrung verbunden wird.

7. Verfahren nach Anspruch 6, gekennzeichnet dadurch, dass der Kanal (4) knapp Uber der
Unterseite des Wandelementes (1) verlauft, und durch ein Profil (5) abgedeckt ist, welches
gleichzeitig eine Wandleiste fiir einen Boden bildet. :

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, dass ein Installati-
onskanale (2, 12) verbindender Kanal (8) hergestellt wird, indem an einer Kante des
Wandelementes (1) Plattenmaterial abgetragen wird, bis die Installationskanéle (2, 12) ge-
schnitten werden.
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9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, gekennzeichnet dadurch, dass eine Léngs-

kante jener Stirnflaiche des Wandelementes (1), in welche Installationskanéle (2, 12) mun-
den abgetragen ist, und von diesem abgetragenen Bereich Ausnehmungen an der Stirnfla-
che zu den Miindungen der Instaliationskanale (2, 12) verlaufen.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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