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HERSTELLUNG

Ein Halbfertigteil zur Herstellung von Wanden von
Bauwerken weist eine erste Platte (8), die aus
Dammmaterial wie Polystyrolschaumstoff hergestellt
ist, und eine zweite Platte (9), die aus einem
harteren Material wie Beton oder Leichtbeton
hergestellt ist, auf. Die beiden Platten (8, 9) werden
von Verbindungselementen (1) im Abstand
voneinander gehalten, wobei ein Raum (12)
zwischen den Platten (8, 9) nachtraglich mit einer
hartenden Masse wie Beton auffullbar ist. Die erste
Platte (8) ist aus einzelnen Elementen (10)
zusammengesetzt, welche an Kontaktflachen (11)
aneinander anliegen, und die Verbindungselemente
(10) sind mit einem Ende (4) zwischen
Kontaktflichen (11)  aneinander  anliegender
Elemente (10) aufgenommen und greifen mit
Vorspriingen (5,6) in die Elemente (10) ein. Mit
ihrem anderen Ende 3) sind die
Verbindungselemente (10) in der zweiten Platte (9)
aufgenommen.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft einen Halbfertigteil zur Herstellung von Wé&nden von Bauwerken
mit einer ersten Platte, die aus Dammmaterial wie Polystyrolschaumstoff hergestellt ist, und
einer zweiten Platte, die aus einem harteren Material wie Beton oder Leichtbeton hergestellt ist,
wobei die beiden Platten von Verbindungselementen im Abstand voneinander gehalten sind,
und wobei ein Raum zwischen den Platten nachtréglich mit einer héartenden Masse wie Beton
auffUllbar ist.

[0002] Die Erfindung betrifft des weiteren ein Verfahren zum Herstellen eines Halbfertigteils zur
Herstellung von Wanden von Bauwerken, bei dem eine erste Platte, die aus Dammmaterial wie
Polystyrolschaumstoff hergestellt ist, und eine zweite Platte, die aus einem héarteren Material
wie Beton oder Leichtbeton hergestellt ist, im Abstand voneinander mittels Verbindungselemen-
ten verbunden werden, und wobei der Raum zwischen den Platten nachtraglich mit einer har-
tenden Masse wie Beton aufflllibar ist.

[0003] Ein Problem bei derartigen Halbfertigteilen liegt darin, dass die Platte aus Da&mmmaterial
haufig eine nicht sehr hohe Festigkeit aufweist, so dass die Verbindungselemente von der
Platte abreiRen oder aus der Platte ausreiRen, wenn der Raum zwischen den Platten mit Beton
aufgefillt wird. Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu Grunde, hier Abhilfe zu schaffen.

[0004] Gelést wird diese Aufgabe bei einem Halbfertigteil der eingangs genannten Art dadurch,
dass die erste Platte aus einzelnen Elementen zusammengesetzt ist, welche an Kontaktflachen
aneinander anliegen, dass die Verbindungselemente mit einem Ende zwischen Kontaktflachen
aneinander anliegender Elemente aufgenommen sind und mit Vorspringen in die Elemente
eingreifen und dass die Verbindungselemente mit ihrem anderen Ende in der zweiten Platte
aufgenommen sind.

[0005] Bei einem Verfahren der eingangs genannten Art wird diese Aufgabe dadurch geldst,
dass die erste Platte aus einzelnen Elementen zusammengesetzt wird, welche an Kontaktfla-
chen aneinander anliegen, dass die Verbindungselemente vor dem Zusammensetzen der Ele-
mente mit einem Ende zwischen Kontaktflichen aneinander anliegender Elemente angeordnet
werden, dass die Verbindungselemente beim Zusammensetzen der Elemente mit Vorspringen
in die Elemente eingreifen und dass die Verbindungselemente nach der Herstellung der ersten
Platte mit ihrem anderen Ende in der zweiten Platte aufgenommen werden.

[0006] Bei der Erfindung wird der Weg beschritten, die Platte aus dem Dammmaterial aus
einzelnen Elementen zusammenzusetzen, wobei die Verbindungselemente vor dem Zusam-
mensetzen der einzelnen Elemente zwischen diese eingesetzt werden. Auf diese Weise kénnen
die Vorspringe so ausgefuhrt werden, dass eine méglichst stabile Verbindung zwischen den
Verbindungselementen und den Elementen der Platte hergestellt werden kann. Aufgrund der
Tatsache, dass die Verbindungselemente nicht von einer flachen Seite der Platte in diese ein-
gebracht werden mussen, kénnen die Vorspringe relativ gro3flachig sein, was eine sehr stabile
Verbindung gewahrleistet, ohne dass die Vorspringe auf einer flachen Seite der Platte ange-
bracht sein mussen.

[0007] Bevorzugte Ausfihrungsformen der Erfindung sind Gegenstand der Unteranspriche.

[0008] Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung ergeben sich aus der nachfolgenden
Beschreibung bevorzugter Ausfihrungsbeispiele der Erfindung mit Bezugnahme auf die ange-
schlossenen Zeichnungen.

[0009] Es zeigt
[0010] Fig. 1 ein Verbindungselement fur das erfindungsgemafie Hohlwandelement,
[0011] Fig. 2 das Verbindungselement von Fig. 1 von der Seite,

[0012] Fig. 3 ein erfindungsgemales Hohlwandelement im fertig zusammengebauten Zustand
und
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[0013] Fig. 4 eine weitere Ausflihrungsform eines erfindungsgeméien Verbindungselementes.

[0014] Ein Verbindungselement 1, das bei dem in Fig. 3 dargestellten, erfindungsgemafien
Halbfertigteil bzw. Hohlwandelement und beim erfindungsgemaRen Verfahren zum Herstellen
dieser zum Einsatz kommt, besteht bei der in den Fig. 1 bis 3 dargestellten Ausfihrungsform
aus einem flachigen Grundkdrper 2, der an einem Ende 3 einen abgewinkelten Abschnitt 7
aufweist. Am anderen Ende 4 weist das Verbindungselement 1 abgewinkelte Abschnitte 5 und
6 auf, die auf gegentberliegende Seiten des Verbindungselementes 1 weisen. Im dargestellten
Ausfihrungsbeispiel ist das Ende 4 des Grundkdrpers 2 etwa in der Mitte in die beiden Ab-
schnitte 5 und 6 geteilt, die dann in die entsprechenden Richtungen umgebogen werden. Die
Verbindungselemente 1 bestehen vorzugsweise aus Metall wie Eisen, wobei aber auch GFK-
oder CFK-Verbundwerkstoffe verwendbar sind.

[0015] Das erfindungsgemaéafe Hohlwandelement besteht aus einer ersten Platte 8 und einer
zweiten Platte 9, welche Uber die Verbindungselemente 1 so miteinander verbunden sind, dass
zwischen ihnen ein Raum 12 frei bleibt, der mit einer hartenden Masse wie Beton ausgeflllt
werden kann. Die Verbindungselemente 1 sind mit inrem Ende 3 mit der Abwinkelung 7 in der
zweiten Platte 9 und mit ihrem anderen Ende 4 und den Abwinkelungen 5, 6 in der ersten Platte
8 aufgenommen. Die zweite Platte 9 besteht aus einem relativ harten Material wie beispielswei-
se Beton, Leichtbeton oder dergleichen, wogegen die erste Platte 8 aus einem warmedammen-
den Material, beispielsweise Polystyrolschaumstoff oder dergleichen besteht.

[0016] Wa&hrend es bei der zweiten Platte 9 keine Probleme mit einer ausreichend stabilen
Befestigung der Verbindungselemente 1 gibt, da die Platte 9 aus einem relativ harten und be-
lastbaren Material besteht, gab es im Stand der Technik bislang Probleme, die Verbindungs-
elemente 1 so fest an der zweiten Platte 8 zu befestigen, dass ein Abreien oder Ausreil’en der
Verbindungselemente 1 von der Platte 8 oder ein Ausbrechen ganzer Abschnitte aus der Platte
8 mit den daran befestigten Verbindungselementen 1 zuverlassig vermieden werden kann.

[0017] Um dieses Problem zu |8sen, besteht die erfindungsgemafe Platte 8 aus mehreren
einzelnen Elementen 10, die an Kontaktflachen 11 aneinander anliegen. Zwischen den einzel-
nen Elementen 10 sind die Verbindungselemente 1 mit ihren Enden 4 aufgenommen. In den
Bereichen, in welchem die abgewinkelten Abschnitte 5, 6 an den Enden 4 der Verbindungsele-
mente 1 in die einzelnen Elemente 10 hineinragen, sind an den Elementen 10 Vertiefungen,
z.B. parallel zur Plattenebene verlaufende Schlitze 13 oder dergleichen, angebracht, welche
das Hineinstecken der Abschnitte 5, 6 in die Elemente 10 erleichtert. Grundséatzlich ware es
aber naturlich auch mdglich, die Abschnitte 5, 6 in die unbearbeiteten Elemente 10 hinein zu
dricken oder hinein zu schlagen, was aber das Anbringen der Verbindungselemente 1 an den
Elementen 10 und das Zusammenfiigen der Elemente 10 unter Umst&nden erschweren kénnte.
AuBerdem muss darauf geachtet werden, dass die Verbindungselemente 1 immer ungefahr auf
gleicher Héhe an den Elementen 10 angeordnet werden, was durch vorgefertigte Schlitze 13
erleichtert wird.

[0018] Im Rahmen der Erfindung ist daher bevorzugt, wenn an den Stellen bzw. in der Hohe,
wo die Abschnitte 5, 6 in die Elemente 10 hineingesteckt werden sollen, parallel zur Ober-
Unterseite der Elemente 10 Schlitze 13 in die Kontaktflachen 11 geschnitten oder gefrast wer-
den.

[0019] Aus Festigkeitsgrinden werden die Abschnitte 5, 6 bevorzugt in der von der Platte 9
abgewandten Halfte der Platte 8 bzw. der Elemente 10, in Fig. 3 also in der unteren Halfte,
angebracht. Besonders bevorzugt ist bei der Erfindung allerdings, wenn die Abschnitte 5, 6 im
untersten Drittel bzw. am oberen Ende des untersten Viertels angebracht sind. Der Grund liegt
darin, dass die gréften Krafte auf die Verbindung zwischen den Abschnitte 5, 6 und den Ele-
menten 10 beim Einflllen des Betons in den Hohlraum 12 auftreten, wodurch die Elemente 10
nach auen weg gedruckt werden. Durch die Anordnung der Abschnitte 5, 6 in der der Platte 9
gegenuberliegenden Halfte liegt somit ein mdéglichst groer Bereich der Elemente 10 zwischen
den Abschnitte 5, 6 und der Innenseite der Platte 8, der ein Ausrei3en die Verbindungselemen-
te 1 aus den Elementen 10 der Platte 8 verhindert.
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[0020] Der Zusammenbau des erfindungsgemaien Halbfertigteils erfolgt derart, dass zunachst
ein Element 10, gegebenenfalls mehrere Elemente 10 hintereinander, so wie in Fig. 3 darge-
stellt aufgelegt wird. AnschlieRend wird eine geeignete Anzahl von Verbindungselementen 1 mit
den Abschnitten 5 in die Schlitze 13 gesteckt, worauf ein zweites Element 10, gegebenenfalls
wiederum mehrere Elemente 10 hintereinander, an das erste Element 10 (die ersten Elemente
10) angefligt wird (werden), indem die zweiten Abschnitte 6 in die Schlitze des angefligten
Elementes 10 hineingesteckt werden. Die aneinander gefliigten Elemente 10 werden dann fest
miteinander verbunden, was bevorzugt durch Zusammenkleben der Elemente 10 an den Kon-
taktflachen 11 erfolgt. Auf die gleiche Weise werden dann weitere Elemente 10 bzw. weitere
Reihen von Elementen 10 angeflgt, bis die gewlnschte Lénge und Breite der Platte 8 erreicht
ist.

[0021] AnschlieRend wird die Platte 8 um 180° gewendet so dass die Enden 3 der Verbin-
dungselemente 1 nach unten schauen und bei der Herstellung der Platte 9 in diese einbetoniert
werden.

[0022] Die Herstellung der Verbindungselemente 1 erfolgt bevorzugt aus metallischen Platten,
da diese einfach und gunstig hergestellt und in die in den Zeichnungen dargestellte Form ge-
bracht werden kénnen. AuRBerdem entsteht durch die flachige Gestaltung insbesondere der
Abschnitte 7 und insbesondere der Abschnitte 5, 6 ein relativ grol¥flachiger Verbindungsbereich
insbesondere mit der weniger belastbaren Platte 8 aus Dammmaterial.

[0023] Bei der Erfindung besteht auch die Mdglichkeit, dass die Elemente 10 an |hrem Ende 4
breiter als am Ende 3 sind, da die Gefahr des AusreiRens aus der jeweiligen Platte 8, 9 am
Ende 4 gréRer ist als am Ende 3 und durch die Verschméalerung am Ende 3 Material gespart
werden kann.

Patentanspriiche

1. Halbfertigteil zur Herstellung von Wénden von Bauwerken mit einer ersten Platte (8), die
aus Dammmaterial wie Polystyrolschaumstoff hergestellt ist, und einer zweiten Platte (9),
die aus einem héarteren Material wie Beton oder Leichtbeton hergestellt ist, wobei die bei-
den Platten (8, 9) von Verbindungselementen (1) im Abstand voneinander gehalten sind,
und wobei ein Raum (12) zwischen den Platten (8, 9) nachtraglich mit einer hartenden
Masse wie Beton aufflllbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Platte (8) aus
einzelnen Elementen (10) zusammengesetzt ist, welche an Kontaktflachen (11) aneinander
anliegen, dass die Verbindungselemente (1) mit einem Ende (4) zwischen Kontaktflachen
(11) aneinander anliegender Elemente (1) aufgenommen sind und mit Vorspringen (5, 6)
in die Elemente (10) eingreifen und dass die Verbindungselemente (1) mit ihrem anderen
Ende (3) in der zweiten Platte (9) aufgenommen sind.

2. Halbfertigteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass die Verbindungselemente
(1) einen flachigen Grundkorper (2) aufweisen.

3. Halbfertigteil nach Anspruch 2, dadurch gekennzeichnet, dass der Grundkérper (2) auf
dem zwischen den Elementen (10) angeordneten Ende (4) abgewinkelte Abschnitte (5, 6)
aufweist.

4. Halbfertigteil nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, dass ein zwischen den Elemen-
ten (10) aufgenommenes Ende (4) der Verbindungselemente (1) vorzugsweise in der Mitte
in zwei Abschnitte (5, 6) geteilt ist und dass die Abschnitte (5, 6) in entgegengesetzte Rich-
tungen abgewinkelt sind und in die Elemente (10) eingreifen.

5. Halbfertigteil nach einem Anspriche 1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass die Elemente
(10) an den Kontaktflachen (11) fest miteinander verbunden, vorzugsweise miteinander
verklebt, sind.

6. Halbfertigteil nach einem der Anspriche 1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass die Ele-
mente (10) an den Kontaktflachen (11) vorgefertigte Ausnehmungen (13) aufweisen, in
welche die Vorspringe (5, 6) eingreifen.
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7. Halbfertigteil nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet, dass die Ausnehmungen (13)
parallel zur Plattenebene verlaufende Schlitze in den Kontaktflachen (11) sind.

8. Halbfertigteil nach einem der Anspriche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
bindungselemente (1) in der von der zweiten Platte (9) abgewandten Hélfte der Elemente
(10) in diese eingreifen.

9. Halbfertigteil nach Anspruch 7 und 8, dadurch gekennzeichnet, dass die Schlitze (13) in
der von der zweiten Platte (9) abgewandten Hélfte der Elemente (10) angeordnet sind.

10. Halbfertigteil nach einem der Ansprlche 1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass die Ver-
bindungselemente (1) in dem von der zweiten Platte (9) abgewandten Drittel oder Viertel
der Elemente (10) in diese eingreifen.

11. Halbfertigteil nach Anspruch 7 und 10, dadurch gekennzeichnet, dass die Schlitze (13) in
dem von der zweiten Platte (9) abgewandten Drittel oder Viertel der Elemente (10) ange-
ordnet sind.

12. Halbfertigteil nach einem der Anspriche 1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungselemente (1) an dem in der zweiten Platte (9) angeordneten Ende (3) Erhe-
bungen und/oder Vertiefungen zur formschlissigen Aufnahme der Verbindungselemente
(1) in der zweiten Platte (9) aufweisen.

13. Halbfertigteil nach einem der Anspriche 1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungselemente (1) an dem in der zweiten Platte (9) angeordneten Ende (3) wenigs-
tens einen abgewinkelten Abschnitt (7) aufweisen.

14. Halbfertigteil nach einem der Anspriche 2 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verbindungselemente (1) an dem in der zweiten Platte (9) angeordneten Ende (3) schma-
ler als dem in der ersten Platte (8) angeordneten Ende (4) sind.

15. Verfahren zum Herstellen eines Halbfertigteils zur Herstellung von Wanden von Bauwer-
ken, bei dem eine erste Platte (8), die aus Dammmaterial wie Polystyrolschaumstoff herge-
stellt ist, und eine zweite Platte (9), die aus einem harteren Material wie Beton oder Leicht-
beton hergestellt ist, im Abstand voneinander mittels Verbindungselementen (1) verbunden
werden, und wobei der Raum (12) zwischen den Platten (8, 9) nachtréglich mit einer har-
tenden Masse wie Beton aufflllbar ist, dadurch gekennzeichnet, dass die erste Platte (8)
aus einzelnen Elementen (10) zusammengesetzt wird, welche an Kontaktflachen (11) an-
einander anliegen, dass die Verbindungselemente (1) vor dem Zusammensetzen der Ele-
mente (10) mit einem Ende (4) zwischen Kontaktflachen (11) aneinander anliegender Ele-
mente (10) angeordnet werden, dass die Verbindungselemente (1) beim Zusammensetzen
der Elemente (10) mit Vorspringen (5, 6) in die Elemente (10) eingreifen und dass die
Verbindungselemente (1) nach der Herstellung der ersten Platte (8) mit ihrem anderen En-
de (3) in der zweiten Platte (9) aufgenommen werden.

16. Verfahren nach Anspruch 15, dadurch gekennzeichnet, dass ein Verbindungselement (1)
zuerst an einem ersten Element (10) angeordnet wird, indem ein Vorsprung (5) in das Ele-
ment (10) eingreift und dass anschlieBend ein angrenzendes Element (10) an das erste
Element (10) angebracht wird, indem das Verbindungselement (1) mit einem Vorsprung (6)
in das angrenzende Element (10) eingreift.

17. Verfahren nach Anspruch 15 oder 16, dadurch gekennzeichnet, dass die Elemente (10)
vorzugsweise durch Kleben fest miteinander verbunden werden.

18. Verfahren nach einem der Anspriche 15 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass in den
Elementen (10) vor dem Zusammensetzen Schlitze (13) angebracht werden, in welche die
Verbindungselemente (1) mit Vorspringen (5, 6) eingreifen.

19. Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass die Schlitze (13) in die
Elemente (10) geschnitten oder gefrast werden.

Hierzu 2 Blatt Zeichnungen
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