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(57) Abstract

A process for the production of
heat insulation panels for large panel P
construction, which can be used for
the production of load-bearing and n Z, 3
non-load-bearing walls, and of retain- Vi .
ing walls. The process is charac- 1) oo %
terized in that first, a high-resistance ARy i A 7
foam sheet (5) is laid or extruded on
at least one flat table (1), then space- YTy Y Y YRy
maintaining elements, in the form of Ty 'ﬁg—' Ty
frames or similar for the production ] j?
of door-, window- or other openings .
(8, 14, 16, 18) and of interior cavities, 14 2
are precisely positioned on the foam 2 2
sheet (5). The remaining free surfaces
of the foam sheet (5) are fitted with
connecting elements (12) and preferably fastened with bonding agents and/or preferably undercut grooves are provided for in the region of
the free surfaces. A concrete layer (11) is poured onto the foam sheet (5), which is provided with an outer limit, and compacted. Finally,
the concrete layer (11) is levelled over the entire surface to a precise thickness of the panel and the surface is smoothed.

(57) Zusammenfassung

Es wird ein Verfahren zur Herstellung von wirmeisolierten Tafeln fiir die GroBtafelbauweise beschrieben, die zur Herstellung tragender
und nichttragender Wénde sowie von Stiltzmauemn verwendet werden kdnnen. Das Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB auf wenigstens
einen ebenen Tisch (1) zunichst eine Hartschaumplatte (5) aufgelegt oder extrudiert wird, danach auf die Hartschaumplatte Platzhalter in
Form von Rahmen oder dergleichen zur Herstellung von Tiir-, Fenster- und sonstigen Offnungen (8, 14, 16, 18) sowie von inneren
Hohlkammem genau positioniert aufgelegt werden, dann die verbleibenden freien Flachen der Hartschaumplatte (5) mit Verbindungsorganen
(12) versehen und vorzugsweise durch Haftvermittler festgelegt oder/und vorzugsweise hinterschnittene Nuten im Bereich der freien Flichen
vorgesehen werden. AnschlieBend wird eine Betonschicht (11) auf die mit einer uBeren Begrenzung versehene Hartschaumplatte (5)
aufgegossen und verdichtet. Zum SchluB zieht man die Betonschicht (11) auf ein genaues DickenmaB der Tafel tiber die gesamte Fliche
ab und glittet die Oberfliche.




Anmeldungen gemiss dem PCT verdffentlichen.

AM
AT
AU
BB
BE
BF

LEDIGLICH ZUR INFORMATION

Codes zur Identifizierung von PCT-Vertragsstaaten auf den Kopfbdgen der Schriften, die internationale

Armenien
Osterreich
Australien
Barbados

Belgien

Burkina Faso
Buigarien

Benin

Brasilien

Belarus

Kanada

Zentrale Afrikanische Republik
Kongo

Schweiz

Coe d'Ivoire
Kamerun

China
Tschechoslowakei
Tschechische Republik
Deutschland
Dinemark
Estland

Spanien

Finnland
Frankreich
Gabon

GB
GE
GN
GR
HU
IE
IT
JP

=EREREE

Vereinigtes Konigreich
Georgien
Guinea
Griechenland
Ungam

Irland

Italien

Japan

Kenya
Kirgisistan
Demokratische Volksrepublik Korea
Republik Korea
Kasachstan
Liechtenstein

Sri Lanka
Liberia

Litauen
Luxemburg
Lettland

Monaco
Republik Moldau
Madagaskar
Mali

Mongolei
Mauretanien
Malawi

Mexiko

Niger

Niederlande
Norwegen
Neuseeland

Polen

Portugal

Rumdnien

Russische Fdderation
Sudan

Schweden

Singapur

Slowenien

Slowakei

Senegal

Swasiland

Tschad

Togo

Tadschikistan
Trinidad und Tobago
Ukraine

Uganda

Vereinigte Staaten von Amerika
Usbekistan

Vietnam




WO 96/24476 PCT/EP96/00505

Verfanren zur Herstelluna von warmeisolierten Tafeln far die

Grofitafelbauweise

Fir ein rationelles Bauen haben sich Grofitafeln
eingefihrt. Ublicherweise werden solche Tafeln aus armiertem
Beton in einem Betonwerk hergestellt und dann zur Baustelle
transportiert. Es ist auch bereits bekannt, doppelschalige
Tafeln herzustellen, deren Zwischenraum mit einem
Warmeisolationsmaterial, beispielsweise einem Schaumstoff,
gefullt ist. Dabei treten jedoch Probleme durch Korrosion an
den Verbindungsstiben zwischen den beiden Schalen auf, wenn
im Winter der Taupunkt in diesem Bereich unterschritten wird
und eine Dauereinwirkung von Feuchtigkeit stattfindet.
Dariiber hinaus erfordert die Montage der bekannten
Grofplatten einen betrichtlichen Aufwand an den
Verbindungsstellen der Tafeln, insbesondere im Bereich von
Gebaudeecken und beim Anschluf von Innenwinden.

Die Erfindung hat sich die Aufgabe gestellt, ein
Verfahren anzugeben, mit dem warmeisolierte Tafeln rationell
und mit grofler Genauigkeit hergestellt werden kénnen.
Gleichzeitig sollen die damit hergestellten Grofitafeln
leicht zu montieren sein, bereits alle spiateren Offnungen
fir TGren, Fenster und dergleichen enthalten und die spatere
Installation von Rohren, Leitungen und dergleichen méglichst
erleichtern. Dariber hinaus soll eine sehr gute Warmedammung
ohne Warmebriicken und ochne Korrosionsgefahren erzielt
werden. Die Losung der Aufgabe wird durch die im Anspruch 1
angegebenen Verfahrensschritte erreicht.

Die mit dem Verfahren hergestellten Tafeln, die
fir tragende und nichttragende Winde sowie Stitzmauern
verwendet werden kénnen, besitzen eine gute Warmedammung
aufgrund der auf der spiteren AuRenseite der Tafeln
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angeordneten Hartschaumplatte, die grofe Dicke besitzen
kann. Mit Hilfe der mit Haftvermittler festgelegten
Verbindungsorgane, beispielsweise in Form bekannter
verbinder gemaft EP-B-0 299 353 und zusatzlich oder auch
allein in Form hinterschnittener Nuten in der
Hartschaumplatte wird eine sichere und auch belastbare
Dauerverbindung zwischen der Hartschaumplatte und der
aufgegossenen Betonschicht erzielt. Die Betonschicht kann
aus normalem Beton, aber auch einem Leichtbeton mit
Luftporen oder auch einem faserverstérkten Beton bestehen.
Durch das Abziehen der Betonschicht erhdlt man eine glatte
Oberfliche mit einem genauen Dickenmaf.

Weiterbildungen der Erfindung sind Gegenstand der
Unteranspriche. Wenn eine hohe Festigkeit der Tafeln
verlangt wird, koénnen vor dem Aufbringen der Betonschicht
Stahlarmierungen pekannter Art mit Abstand auf die
Hartschaumplatte aufgelegt werden. Dazu kénnen auch Matten
oder Netze benutzt werden, die mit Ausschnitten far die
Platzhalter zur Herstellung von Tir-, Fenster- und sonstigen
dffnungen versehen sind. Zzusitzlich kénnen vor dem
Aufbringen der Betonschicht Leerrohre und/oder
Installationsrohre und/oder Leitungen und/oder sonstige
Installationen, beispielsweise fir Solaranlagen, mit einem
gewinschten Abstand auf die Hartschaumplatte aufgelegt
werden.

In vorteilhafter Weise kdnnen vor dem Aufbringen
der Betonschicht auch noch senkrecht und/oder waagrecht
und/oder diagonal verlaufende Stahlstdbe oder -rohre auf die
Hartschaumplatte mit Abstand aufgelegt werden, die dann nach
dem Aufbringen der Betonschicht vor ihrem vollstandigen
Aushdrten zur Erzeugung von Hohlkammern far die spatere
Einbringung von Armierungen gezogen werden. Zweckmdfig
werden die Stahlstéabe oder -rohre aufen mit einer
Teflonschicht versehen, damit sie sich leicht ziehen lassen.
vor Ort kénnen dann Armierungsstabe in die Hohlkammern
eingefihrt und mit Beton vergossen werden. Die

Armierungsstabe kdnnen neben der Verstarkung der Tafeln zur
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Verbindung der Tafeln sowie auch zur Verankerung der
untersten Tafel in einem Fundament dienen.

Eine Verkleidung oder Verblendung auf der
AufRenseite der Tafeln laRBt sich besonders rationell dadurch
herstellen, daff vor dem Aufbringen der Hartschaumplatte eine
Materialschicht auf die Tischflache aufgelegt wird, die die
spdtere Aufenverblendung oder -verkleidung der Tafel bildet.
Auf diese Materialschicht bringt man einen Haftvermittler
zur Verbindung mit der Hartschaumplatte auf. Die
Materialschicht kann aus einem gegebenenfalls
glasfaserverstarkten Kunstharzputz, einem Kratz- oder
Reibeputz oder auch einem sonstigen Mineralputz bestehen.
Desgleichen kénnen Flachverblender verwendet werden, die
zweckmdffig auf einem Glasfasergewebe vormontiert und mit
einem Haftputz versehen sind. In allen Fallen wird
zweckmdflig vor dem Aufbringen der Materialschicht eine
Teflonschicht, beispielsweise in Form von Folien, auf die
Tischplatte aufgelegt, um spater eine leichte Trennung zu
ermdglichen. Der hohe Anprefdruck des auf die
Hartschaumplatte aufgegossenen Betons sorgt dann fir eine
gute Haftung zwischen der Materialschicht und dem
Hartschaum.

Zur rationellen Herstellung einer Innenverkleidung
der Tafeln kann in Weiterbildung der Erfindung vorgesehen
sein, da nach dem Abziehen der Betonschicht eine
Materialschicht auf die Betonschicht haftend aufgebracht
wird, die die spateren Innenverkleidung der Tafel bildet.
Hierzu kann eine gegebenenfalls faserverstidrkte tapezier-
oder streichfdhige Glattmasse auf Zement- oder Zellulose-
Basis verwendet werden, die durch Pragewalzen ihre
zukinftige Oberflichenstruktur in Form einer Rauhfaser- oder
Glasfasertapete mit beispielsweise Fischgratmuster erhdlt.
Desgleichen koénnen auch formaldehydfreie und wasserfeste
Spanplatten Uber Haftvermittler auf die Betonoberflache
aufgebracht werden, um eine tapezierfdhige Wandfldche zu
schaffen. Weiterhin besteht die Mdglichkeit, eine

Strukturmatte einzusetzen, die der Oberflache Strukturmuster
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vermittelt und spidter abgezogen werden kann. Gleichzeitig
kénnen auch noch Farbstoffe als Endbehandlung aufgetragen
werden. Die Materialschicht kann zweckmdBig maschinell durch
ein uber die gesamte Tischbreite laufendes Silo mit
einstellbarer Schlitzdiise erfolgen, wobei eine Beschickung
des Silos, vorzugsweise von cben, durch einen Zwangsmischer
unter Schwerkraft durchgefihrt wird.

Wenn die Tafeln an einer Gebaudeecke passend und
ohne Nachbearbeitung aneinandergestellt werden sollen, so
werden zweckmdfig die Seitenkanten einschliefilich der
Hartschaumplatte und der Betonschicht sowie gegebenenfalls
der Materialschichten fir die Aufen- und Innenverkleidung
mit einer unter 45° nach innen verlaufenden Abschragung
versehen. Die Ecktafeln passen dann genau und fugenlos
aneinander. Mit Vorteil wird dabei die Betonschicht im
Bereich der Abschrigung mit einer im Querschnitt
halbkreisférmigen Ausnehmung in Form einer parallel zu den
Seitenkanten verlaufenden Rinne versehen, in die Osen oder
Schlaufen der Armierung hineinragen. Nach dem
Aneinanderstellen der Ecktafeln kénnen dann diese durch
Einschieben eines Armierungsstabes in die Osen oder
Schlaufen sicher verbunden werden. Die durch die beiden
Rinnen gebildete, hohlfdérmige Kammer mit den Osen und
Armierungen wird dann mit Beton vergossen.

Beim Auflegen von Installationsrohren und
-leitungen auf die Hartschaumplatte vor dem Aufgieffen des
Betons kénnen zweckmdRfig im Bereich der Rohr- und
Leitungsenden auf der Ober- und/oder Unterseite der Tafel
Platzhalter zur Herstellung von Installations- und/oder
Revisionsmulden vorgesehen werden. In den Revisionsmulden
kdnnen dann spater nach dem Aufstellen der Tafeln
Verbindungen hergestellt und kontrolliert werden.

Wahrend die erfindungsgemifen Groftafeln auf der
AuRenseite mit einer Warmeisolation in Form der
Hartschaumplatte versehen sind, brauchen Zwischenwande im
Inneren des Gebdudes im allgemeinen nicht warmeisoliert zu

gein. Um jedoch den Anschluf solcher Tafeln ohne
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Warmeisolation an die Auffenwandtafeln zu erleichtern, wird
in Weiterbildung der Erfindung vorgesehen, daff die Oberseite
der Betonschicht mit einer parallel zu den Seitenfléchen
verlaufenden Nut versehen wird. In solche Nuten kénnen dann
Zwischenwandtafeln eingelagert werden. Wiederum enthalten
die Nuten zweckmdfig Osen oder Schlaufen, die mit
entsprechenden Osen oder Schlaufen an den seitlichen
AuBenkanten der Zwischenwandtafeln zusammenwirken und nach
Einschieben einer Armierungsstange eine sichere Festlegung
ermédglichen. Die Nuten kénnen dann anschliefend mit Beton
ausgegossen werden.

Eine rationelle Fertigung von Tafeln nach der
Erfindung kann dadurch erméglicht werden, daR mehrere Tische
parallel nebeneinander angeordnet werden, so daf
gleichzeitig mehrere Tafeln hergestellt werden kénnen.

Die Hartschaumplatten kénnen entweder vorgefertigt
auf den bzw. die Tische aufgelegt werden. Es besteht jedoch
in Weiterbildung der Erfindung auch die Méglichkeit, die
Hartschaumplatten mittels eines Extruders mit einstellbarer
Breitschlitzdise aufzubringen. Bei mehreren, nebeneinander
angeordneten Tischen kdénnen die Hartschaumplatten
nacheinander fir alle Tische extrudiert werden.

Die Tischfladche wird zweckmafig rechteckig
ausgebildet mit einer Lange von beispielsweise 12 bis 18 m
und einer Breite von beispielsweise etwa 4 m. An den Kanten
kénnen Mafunterteilungen angebracht werden, die eine prazise
Positionierung von Platzhaltern und sonstigen Teilen sowie
auch der aufleren Randbegrenzungen erméglichen. Die
Mafunterteilungen kénnen zusdtzlich als Raststellen far
Lehren ausgebildet sein, oder es kénnen solche Raststellen
zusétzlich vorgesehen werden. 4

Fir ein moéglichst pafgenaues und fugenloses Bauen
mit Tafeln nach der Erfindung kommt es sehr auf eine genaue
Maffhaltigkeit der Tafeln an. Hier sieht eine Weiterbildung
vor, daf® nach dem Abbinden der Betonschicht und
gegebenenfalls der Innen- und Auflenverkleidungsschicht die
Seitenflidchen der Tafel Uber die gesamte HOhe auf ein
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genaues LangenmaR der Tafel und gleichzeitig auf ein genaues
Winkelmaf® von 90° bzw. 45° gefriast werden. Bei der
gleichzeitigen Herstellung mehrerer dbereinanderliegender
Tafeln kann das Frasen gleichzeitig fir alle Tafeln
erfolgen. 2ZweckmiaBig verwendet man dazu zwei Frédsen far die
beiden Seitenfldchen, wobei die Frasen prédzise auf den
richtigen Abstand und das richtige Winkelmaf eingestellt
werden.

Nach einer Weiterbildung der Erfindung kann zum
Herstellen mehrerer Tafeln auf einem Tisch nach wenigstens
teilweiser Verfestigung der Betonschicht und gegebenenfalls
der Innen- und Aufenverkleidungsschicht das Verfahren
entsprechend der vorstehenden Erlduterung wiederholt werden,
wobei jetzt nicht die Tischfldche, sondern die Betonschicht
bzw. die Innenverkleidungsschicht der fertigen Tafel als
Montagefliche fir eine weitere Tafel dient. Diese kann dann
wiederum fir eine dritte Tafel als Montagefldche verwendet
werden und so weiter. Zur Trennung der Tafeln kann eine
Folie auf die Betonschicht bzw. Innenverkleidungsschicht der
jeweils unteren Tafel gelegt werden. Wenn die
aufeinanderliegenden Tafeln jeweils mit einer unter 45° nach
innen verlaufenden Abschriagung versehen sind, kdénnen die
jeweils aufgeschichteten Tafeln kirzer bemessen werden,
derart, da die Seitenfladchen aller aufeinanderliegender
Tafeln gemeinsam auf ein genaues Lingenmaf und ein genaues
Winkelmaf® von 45° gefrast werden kodnnen.

Wenn die erfindungsgemidfen Tafeln nach der
Herstellung aus der horizontalen Lage auf der Tischflache in
eine fir den Transport, die Zwischenlagerung und die Montage
erforderliche vertikale Lage gebracht werden, besteht
normalerweise bei den sehr grofen Tafeln eine
Beschadigungsgefahr durch Verwindung oder durch Riffbildung.
Zur Vermeidung solcher Schiden sieht eine Weiterbildung der
Erfindung vor, daB der Tisch bzw. die Tische schwenkbar
ausgebildet sind, derart, daR die Tafeln mit Unterstitzung
auf ihrer gesamten Flache in die vertikale Lage tberfihrt
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werden kénnen. Das Schwenken der Tische kann mechanisch oder
auch hydraulisch erfolgen.

Um die hergestellten Tafeln méglichst gut zu
trocknen und das Abbinden 2zu beschleunigen, kann vorgesehen
sein, daf die Tischflache beheizbar ist. Die
Hartschaumplatte sorgt zwar fOr eine Warmeisolation,
trotzdem findet aber ein ausreichender Wirmelibergang zur
Betonschicht statt. Bei Herstellung von Tafeln ohne
Warmeisolation flir Innenwdnde ist dann eine besonders
schnelle Abbindung erzielbar. Eine gute Verdichtung der
Betonschicht la8t sich dadurch erreichen, daff der Tisch als
Ritteltisch ausgebildet ist.

Eine besonders vorteilhafte Weiterbildung sieht
dabei vor, daf vor dem Aufbringen der Hartschaumplatte und
gegebenenfalls der Innenverkleidungsschicht ein L-formiger
Montagebock auf den bzw. jeden Tisch aufgelegt wird. Die
lange Schenkelflache des Montagebocks bedeckt dabei mit
ihrer Aufenseite die Tischfldche und bildet mit ihrer
Innenseite die Montagefldche fir die Schichten der Tafeln.
Die kurze Schenkelfldche des Montagebocks bildet eine
Anschlag- und Aufstellflache fir die zukinftige Unterseite
der Tafeln. Die Montagebdcke kdénnen beispielsweise aus
Stahlblech oder Stahlprofilen hergestellt werden. Nach dem
Schwenken des Tisches bzw. der Tische in die vertikale Lage
stehen dann die fertigen Tafeln auf dem kurzen Schenkel der
Montagebdcke und kénnen zusammen mit diesen transportiert
werden. Dazu weisen die Montagebdcke zweckmdfig an ihrer
Oberkante der langen Schenkelfliche Haltevorrichtungen in
Form beispielsweise von Osen fiir einen Kran auf. Die
Haltevorrichtungen kdénnen dabei so gestaltet und angebracht
sein, daR die Bdcke mit den Tafeln leicht schrag héngen, so
daR die Tafeln sich an die lange Schenkelfldche anlehnen. In
dieser Position kénnen die Tafeln dann auch beispielsweise
auf einen Lastwagen gestellt werden. Dazu weist zweckmiBig
die Unterseite der kurzen Schenkelfldche im Querschnitt
keilfdrmige Aufstellelemente auf, derart, daf der
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Montagebock so geneigt steht, daB die Tafel bzw. Tafeln sich
an die lange Schenkelfldche anlegen.

Nachfolgend wird das erfindungsgemidffe Verfahren
anhand eines Ausfihrungsbeispiels in Verbindung mit den
Zeichnungen gezeigt. Es zeigen:

Fig. 1 einen Tisch zur Durchfihrung des Verfahrens mit
einer teilweise geschnittenen und gedffneten
Grofitafel;

Fig. 2 eine auf einem L-fdrmigen Montagebock stehende

GrofRtafel in vertikaler Lage.

In Fig. 1 ist ein Tisch 1 mit Fiflen 2 zur
Durchfihrung des erfindungsgemdfien Verfahrens schematisch
dargestellt. Der Tisch kann beispielsweise eine Lange von
18 m und eine Breite von 4 m haben. Zur Vereinfachung der
Darstellung ist, wie eine Bruchlinie 3 andeutet, der Tisch 1
in seiner Linge verkirzt gezeichnet. Auf die Tischflache 4
ist eine Hartschaumplatte 5 aufgebracht. Diese Platte kann
entweder vorgefertigt sein oder mittels eines Extruders
(nicht gezeigt) mit Breitschlitzdiise auf die Flache 4
extrudiert werden. Eine rationellere Fertigung laB8t sich
dann erreichen, wenn mehrere Tische 4 mit ihren Langsseiten
6 oder auch ihren Stirmseiten 7 aneinandergestellt werden.
Dann kann eine Hartschaumplatte 5 nacheinander auf alle
Tischflichen 4 extrudiert werden.

Nach dem Aufbringen der Hartschaumplatte 5 werden
Platzhalter (nicht dargestellt) in Form von Rahmen oder
dergleichen zur Erzeugung von Tir-, Fenster- und sonstigen
Offnungen sowie eventuell auch von inneren Hohlkammern auf
die Hartschaumplatte 5 aufgelegt. Eine solche Tardffnung ist
mit 8 bezeichnet. Zusdtzlich kénnen Leer- und
Installationsrohre 9 sowie Leitungen aufgebracht werden,
deren Enden mit 10 bezeichnet sind. Vor dem Aufgiefien einer
Betonschicht 11 auf die Hartschaumplatte 5 legt man
Verbindungsorgane 12 auf die Hartschaumplatte 5 per
Haftvermittler auf. Die Verbindungsorgane 12 bestehen im

Ausfihrungsbeispiel aus in Langsmitte geteilten,
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hantelfdrmigen Verbindern aus Beton gemdfy EP-B-0 299 353, so
daf sie sich mit der aufgegossenen Betonschicht 11 verbinden
und fir einen guten Zusammenhalt der Hartschaumplatte S5 und
der Betonschicht 11 sorgen. Eine zusdtzliche Verbesserung
wird mit Hilfe von Nuten 13 mit hinterschnittenem,
trapezfdrmigem Querschnitt (nicht dargestellt) erreicht. Der
aufgegossene Beton der Schicht 11 dringt in diese Nuten ein
und verbessert ebenfalls den Zusammenhalt zwischen der
Platte 5 und der Schicht 11. Zur Vereinfachung der
zeichnerischen Darstellung sind lediglich zwei Nuten 13
dargestellt. In der Praxis werden jedoch die Nuten auf der
Gesamtflache der Hartschaumplatte 5 angebracht.
Entsprechendes gilt fur die Verbindungsorgane 12.

Die Hartschaumplatte 5 und die Betonschicht 11
werden an beiden Stirnseiten mit einer in der Darstellung
nach oben verlaufenden Abschrigung unter 45° versehen.
Dadurch kénnen die Grofitafeln an einer Gebdudeecke direkt
und fugenlos aneinandergestellt werden. Zur Verbindung der
beiden zusammenstofenden Tafeln ist die Betonschicht 5 durch
Einlegen eines entsprechenden Platzhalters vor dem Aufgiefien
mit einer im Querschnitt halbkreisfdrmigen Rinne 14
versehen, in die Osen oder Schlaufen 15 einer in die
Betonschicht 11 eingelegten Armierung hineinragen. Nach dem
Zusammenstellen von zwei Tafeln an einer Gebdudeecke kann
dann ein Armierungsstab (nicht dargestellt) durch die Osen
15 der beiden Tafeln hindurchgesteckt werden, wodurch eine
sichere Verbindung erzielt wird. Anschlieffend giefft man den
durch die beiden zusammenliegenden Rinnen 14 gebildeten,
kreisfdrmigen Hohlraum mit Beton aus.

Um ein Verbinden der Leitungsenden 10 sowie auch
anderer Installationen und spitere Revisionen und
Reparaturen zu ermdglichen, sind im Bereich der
Leitungsenden 10 sowie an den Ecken der Tafel Mulden 16 mit
Hilfe aufgelegter Platzhalter erzeugt worden.

Um spater vor Ort zusatzliche Armierungen
einbringen zu kénnen, die die Tafel in bestimmten Bereichen,

beispielsweise nahe einer Tirdffnung 8 verstdrken und die
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gegenseitige Verbindung von Tafeln sowie eine Verankerung im
Fundament ermd&glichen, sind rohrfdrmige Hohlraume 17
vorgesehen, die im Ausfiihrungsbeispiel in Vertikalrichtung
der Tafel verlaufen. Die Hohlrdume 17 werden durch
positioniertes Auflegen von teflonisierten Stahlstaben auf
die Hartschaumplatte 8 erzeugt. Nach dem Aufgiefen der
Betonschicht 11 und vor deren vollstdndigem Ausharten zieht
man dann die Stahlstdbe, und es bleiben die Hohlraume
zurick.

Die Betonschicht 11 bildet im fertigen Gebdude die
Innenseite und die Hartschaumplatte 5 die Auflenseite.
zwischenwiande (nicht dargestellt) lassen sich auf einfache
und sichere Weise mit einer aufgestellten Tafel dadurch
verbinden, daR eine halbkreisfdrmige, parallel zu den
stirnfliachen verlaufende Nut 18 vorgesehen wird, in die
wiederum Schlaufen oder Osen 19 der Armierung hineinragen.
Eine Innenwand kann dann auf die gleiche Weise in der Nut 18
festgelegt werden, wie bei einer Eckverbindung von Tafeln
mit Hilfe der Osen 15.

Der Tisch 1 weist an seinen Seiten- und
Stirnkanten 6, 7 MaRBunterteilungen 20 auf, die mit Hilfe von
Lehren (nicht dargestellt) ein sehr prazises Positionieren
der einzelnen Tafelelemente ermdglicht. Die
MaRunterteilungen kénnen gleichzeitig Raststellen
darstellen.

Nach Fertigstellen einer Tafel muff diese fir den
Transport, gegebenenfalls eine Zwischenlagerung, und fdr die
spidtere Montage in die vertikale Lage gebracht werden. Dies
kann durch Schwenken des Tisches 1 mit beispielsweise einer
hydraulischen Einrichtung erfolgen. Der spatere Transport
und eine Zwischenlagerung von Tafeln wird wesentlich
verbessert und erleichtert, wenn vor Aufbringen der
Hartschaumplatte 5 ein L-fdrmiger Montagebock 21 gemdR Fig.
5> mit seiner langen Schenkelflache 22 auf die Tischflache 4
aufgelegt wird. Nach Fertigstellung einer Tafel kann dann
der Montagebock 21 statt des gesamten Tisches 1 in die

vertikale Lage geschwenkt werden. Dazu weist der Montagebock
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21 Osen 23 zum Einhdngen von Kranhaken auf. Die fertigen
Tafeln stehen dann auf keilfdérmigen Aufstellelementen 25,
die unterhalb der kurzen Schenkelflache 24 derart angeordnet
sind, daf® der Montagebock 21 leicht schrig steht und dabei
die Tafel 5, 11 sich an die lange Schenkelfliche 22 anlehnt.
In dieser leicht schrigen Lage lassen sich Montagebdcke, die
zweckmdffig Ricken an Ricken stehen, mit den aufgesetzten
Tafeln gefahrlos transportieren und zwischenlagern.
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Patentanspriche
1. Verfahren zur Herstellung von warmeisolierten Tafeln

fir die Grofltafelbauweise,

gekennzeichnet durch die Verfahrensschritte:

a)

b)

c)

d)

e)

auf wenigstens einen ebenen Tisch (1) wird eine
Hartschaumplatte (5) aufgebracht,

auf die Hartschaumplatte (5) werden Platzhalter in
Form von Rahmen oder dergleichen zur Herstellung
von Tdr-, Fenster- und sonstigen Offnungen (8, 14,
16, 18) sowie von inneren Hohlkammern genau
positioniert aufgelegt,

auf die verbleibenden freien Flachen der
Hartschaumplatte (S5) werden Verbindungsorgane (12)
aufgebracht und vorzugsweise durch Haftvermittler
festgelegt oder/und vorzugsweise hinterschnittene
Nuten (13) im Bereich der freien Flachen in diesen
vorgesehen,

AufgieRfen und Verdichten einer Betonschicht (11)
auf die mit einer &duferen Begrenzung versehene
Hartschaumplatte (5),

Abziehen der Betonschicht (11) auf ein genaues

DickenmaR der Tafel Uber die gesamte Flache und
Glatten der Oberflache.

2. Verfahren nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, daf vor dem Schritt d)
Stahlarmierungen mit Abstand auf die Hartschaumplatte
(5) aufgelegt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

dadurch gekennzeichnet, daf vor dem Verfahrensschritt
d) Leer- und/oder Installationsrohre (9) und/oder
Leitungen (10) und/oder sonstige Installationen mit
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einem gewinschten Abstand auf die Hartschaumplatte (5)
aufgelegt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3,
dadurch gekennzeichnet, daff vor dem Verfahrensschritt
d) senkrecht und/oder waagrecht und/oder diagonal
verlaufende, teflonisierte Stahlstdbe oder -rohre auf
die Hartschaumplatte (5) mit Abstand aufgelegt werden,
die nach dem Schritt d) vor dem vollstindigen Aushirten
zur Erzeugung von Hohlkammern (17) fir die spatere
Einbringung von Armierungen gezogen werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, daff vor dem Verfahrensschritt
a) eine Materialschicht auf die Tischfldche (4)
aufgebracht wird, die die spitere Auflenverblendung der
Tafel bildet, und daf auf die Materialschicht eine
Haftvermittlerschicht zur Verbindung mit der
Hartschaumplatte (5) aufgebracht wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daff nach dem Verfahrensschritt
e) eine Materialschicht auf die Betonschicht (11)
haftend aufgebracht wird, die die spéatere
Innenverkleidung der Tafel bildet.

7. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daf zur Herstellung mehrerer

Tafeln mehrere Tische (1) parallel nebeneinander
angeordnet werden.

8. Verfahren nach Anspruch 7,
dadurch gekennzeichnet, daf die Hartschaumplatte (5)
mittels eines Extruders mit einstellbarer

Breitschlitzdlise aufgebracht wird.
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11.

12.

13.

14.

14

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,

dadurch gekennzeichnet, daf die Seitenkanten der Tafel
einschlieflich der Hartschaumplatte (5) und der
Betonschicht (11) sowie gegebenenfalls der
Materialschichten fir die Aufenverblendung und die
Innenverkleidung mit einer unter 45° nach innen

verlaufenden Abschragung versehen werden.

Verfahren nach Anspruch 9,

dadurch gekennzeichnet, da® die Betonschicht (11) im
Bereich der Abschrigung mit einer im Querschnitt
halbkreisfdrmigen Ausnehmung in Form einer parallel zu
den Seitenkanten verlaufenden Rinne (14) versehen

werden, in die Osen (15) oder Schlaufen der Armierung
hineinragen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 10,

dadurch gekennzeichnet, daf beim Verfahrensschritt b)
im Bereich der Rohr- oder Leitungsenden (10) an der
Ober- und/oder Unterseite der Tafel Platzhalter zur

Herstellung von Installations- und/oder Revisionsmulden
(16) vorgesehen werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 11,

dadurch gekennzeichnet, daf die Oberseite der
Betonschicht (11) mit einer parallel zu den
Seitenflachen verlaufenden Nut (18) zum Einbinden einer
Zwischenwand versehen wird.

Verfahren nach Anspruch 12,
dadurch gekennzeichnet, daff in die Nut (18) Osen (19)
oder Schlaufen der Armierung hineinragen.

verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daf die Tischflache (4)
rechteckig ausgebildet und an den Kanten mit
MaBunterteilungen (20) versehen ist.
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15. Verfahren nach Anspruch 14,

dadurch gekennzeichnet, daff die Mafunterteilungen (20)
als Raststellen ausgebildet sind.

16. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 15,
dadurch gekennzeichnet, daff nach dem Abbinden der
Betonschicht (11) und gegebenenfalls der Innen- und

Aufenverkleidungsschicht die Seitenflichen der Tafel
iber die gesamte Hdhe der Tafel auf ein genaues

Langenmaf® und gleichzeitig auf ein genaues Winkelmaf
von 90° bzw. 45° gefrist werden.

17. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 16,
dadurch gekennzeichnet, daRf zum Herstellen mehrerer
Tafeln auf einem Tisch (1) nach wenigstens teilweiser
Verfestigung der Betonschicht (11) und gegebenenfalls
der Innen- und Auflenverkleidungsschicht das Verfahren
nach einem der Anspriche 1 bis 16 mit der Betonschicht
(11) bzw. der Innenverkleidungasschicht als
Montageflidche ein- oder mehrmals wiederholt wird.

18. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, daff der Tisch (1) bzw. die
Tische schwenkbar ausgebildet sind, derart, daf die

Tafel bzw. Tafeln aus der horizontalen in die vertikale
Lage gebracht werden.

19. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18,

dadurch gekennzeichnet, daf die Tischfliche (4)
beheizbar ist.

20. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daR der Tisch (1) als

RiUtteltisch ausgebildet ist.

21. Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 20,
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23.

16

dadurch gekennzeichnet, daf vor dem Aufbringen der
Hartschaumplatte (5) und gegebenenfalls der
Innenverkleidungsschicht ein L-férmiger Montagebock
(21) auf den bzw. jeden Tisch (1) aufgelegt wird,
dessen lange Schenkelflache (22) mit ihrer Auflenseite
die Tischflidche (4) bedeckt und mit ihrer Innenseite
die Montageflache fir die Schichten der Tafel bildet,
und dessen kurze Schenkelfldche (24) eine Anschlag- und
Aufstellfliache fir die Unterseite der Tafel bildet.

Verfahren nach Anspruch 21,

dadurch gekennzeichnet, daf der Montagebock (21) an der
Oberkante der langen Schenkelfldche (22) mit
Haltevorrichtungen, beispielsweise Osen (23), fir einen
Kran versehen ist.

Verfahren nach Anspruch 21 oder 22,

dadurch gekennzeichnet, daf auf der Unterseite der
kurzen Schenkelfldche (24) im Querschnitt keilfdrmige
Aufstellelemente (25) vorgesehen sind, derart, daR der
Montagebock so geneigt steht, daf die Tafel bzw. Tafeln
sich an die lange Schenkelfldche (22) anlegen.
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