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hergestellte Dekorationselemente

(57) Die Erfindung betrifft ein Verfahren
zur Herstellung eines Dekorationselementes
(14,16,21,22,24,28,33,34,35,38,39), nach diesem Ver-
fahren hergestellte Dekorationselemente sowie eine
dazu geeignete Kastenform; um Dekorationselemente
kostenglnstig und mit hoher Darstellungsqualitat her-
stellen zu kdnnen, wird vorgeschlagen, daB eine Urform
(1) hergestellt wird, daB von der Urform (1) eine aus
weichem Material bestehende Negativ-Form (Urmatrize

FIGA

5) abgenommen wird, daB von der Urmatrize (5) eine
aus hartem Material bestehende Positiv-Form (9) abge-
nommen wird, daB die harte Positiv-Form (9) der Her-
stellung von Negativ-Formen (Serienmatrizen 12) aus
weichem Material dienen und daB zur Herstellung des
Dekorationselementes eine Serienmatrize (12) dient;
zweckmaBig wird dabei eine Kastenform (6) mit Ober-
teil (7) und Unterteil (8) verwendet.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
von Dekorationselementen, nach diesem Verfahren her-
gestellte Dekorationselemente und der Herstellung der
Dekorationselemente dienende Kastenformen.

Unter ,Dekorationselemente” sollen sowohl einsei-
tig als auch mehrseitig mit Dekorationsstrukturen aus-
geristete Elemente verstanden werden. Einseitig
strukturierte Elemente dienen der Verkleidung von Fla-
chen. Mit zum Beispiel auf zwei einander gegenlberlie-
genden Flachen strukturierten Vollelementen kénnen
Wande oder Mauern aufgebaut werden.

Bei der Erstellung von Film-, Theater-, Messe- oder
ahnlichen Aufbauten ist es immer wieder erforderlich,
Wand- und auch Decken-, Boden- sowie Dachflachen
zu verkleiden. AuBerdem ergibt sich haufig die Notwen-
digkeit, mindestens zweiseitig mit Dekorationsstruktu-
ren ausgerlstete Wande aufzubauen. Eine wesentliche
Forderung ist dabei, daB die Verkleidungen bzw.
Wande eine fiktive Realitat Gberzeugend darstellen.

Bis heute werden Aufbauten der genannten Art
jeweils individuell hergestellt, was insbesondere dann
kostspielig ist, wenn die Oberflachen der Dekorations-
elemente zum Zwecke der Erzeugung einer Tiefenwir-
kung reliefartig gestaltet sein missen.

Der vorliegenden Erfindung liegt die Aufgabe
zugrunde, Aufbauten der eingangs erwahnten Art
wesentlich kostengiinstiger als bisher herstellen und
montieren zu kénnen, ohne auf eine hohe Darstellungs-
qualitat verzichten zu missen. Zur Lésung dieser Auf-
gabe werden die in den Patentanspriichen enthaltenen
MaBnahmen vorgeschlagen.

Durch die Erfindung wird eine preiswerte industri-
elle Fertigungsmethode mit der Méglichkeit einer hoch-
wertigen bihnenbildnerischen Gestaltung verkettet. Die
Idee, verschiedenen Dekorationselementen eine solche
auBere Form zu geben, dafB sie miteinander kompatibel
sind, eréffnet eine Vielzahl von Gestaltungsmaéglichkei-
ten und erlaubt gleichzeitig ein besonders einfaches
und kostengunstiges Erstellen von qualitativ hochwerti-
gen Dekorationsaufbauten.

Ein weiterer Vorteil der erfindungsgemaBen Rand-
gestaltung und Oberflachenaufteilung besteht darin,
daB die verschiedenen Grundelemente einer Art (z.B.
Bruchstein), sowie verschiedener Arten (z.B. Bruch-
und Backstein) in unregelméBiger Reihenfolge und ver-
setzt und gestirrzt zusammengeftgt werden kénnen, so
daB Wiederholungen der Oberflachenmotive oder StoB-
linien nicht zu erkennen sind.

Um die gestalterische Méglichkeit des Baukasten-
systems noch zu erweitern, werden Mauerelemente der
entsprechenden Oberflachen- und Randgestaltung als
einteilige Vollsteingrund- und Zusatzelemente mit Reli-
efausbildungen auf mehreren Seiten gefertigt. Dies hat
zum Sinn, beidseitig sichtbare, solide Mauerteile oder
verstarkte Kulissenpartien in einem Arbeitsgang auf-
bauen zu kénnen.
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Ein besonderer Vorteil des erfindungsgeméaBen
Herstellungsverfahrens besteht darin, daB8 es die Aus-
bildung von Hinterschneidungen im Oberflachenrelief
der Dekorationselemente, welche fir die visuelle Wir-
kung der Wénde bzw. Wandverkleidungen eine hohe
Bedeutung haben, ohne weiteres erlaubt. Bei den ein-
zelnen Abformungsschritten sind stets ein weicher und
ein harter Partner vorhanden, so daB Hinterschneidun-
gen - bei jedem der Schritte - ohne Probleme erhalten
bleiben.

Die Verwendung von immer neuen Serienmatrizen,
mit denen jeweils nur eine begrenzte Anzahl von Deko-
rationselementen hergestellt wird, hat den Vorteil einer
gleichbleibenden Qualitat der Endprodukte. Gleiche
Beschaffenheit und gleiche MaBe sowohl der Matrizen
als auch der Dekorationselemente sichern deren Kom-
patibilitdt untereinander. AuBerdem entfallt die Notwen-
digkeit einer aufwendigen Nachbearbeitung (entgraten).

ZweckméaBig umfaBt eine nach Art eines Bauka-
stensystems gestaltete Produktreihe Grund- und
Zusatzelemente, deren Réander so gestaltet sind, daB
sie sich raumumfassend zusammenfiigen lassen, um
dem Anwender eine gréBtmdgliche Vielfalt zu bieten.
Da selbst bei einem sehr viele Elemente umfassenden
Baukastensystem nicht immer zu erwarten ist, daB sich
jede Flache nur mit ungeteilten Elementen verkleiden
IaBt, ist es zweckmaBig, bei einseitig mit Dekorationen
ausgeristeten Elementen die Rlckseite der Dekorati-
onselemente mit linienférmigen Vertiefungen (Material-
schwachungen) auszurlisten. Sie erlauben einfache,
schnelle und maBgenaue Verkleinerungen eines Ele-
mentes. Vorteilhaft wird die Linienfihrung so gewahlt,
daB sie der Randgestaltung anderer Elemente des Bau-
kastensystems entspricht, so daB zeitaufwendige
Anpassungsarbeiten auf ein Minimum reduziert sind.

Weitere Vorteile und Einzelheiten der Erfindung
sollen anhand von in den Figuren 1 bis 20 schematisch
und nicht maBstabsgerecht dargestellten Ausfihrungs-
beispielen erlautert werden. Es zeigen:

- Figuren 1 bis 4 Kastenformen zur Erlduterung des
Herstellungsverfahrens, von einseitig mit Dekorati-
onsstrukiuren ausgeristeten Elementen,

- Figur 4 a einen Teilschnitt durch eine Kastenform
fur die Herstellung von Dekorationselementen, die
auf zwei Seiten mit Dekorationsstrukturen versehen
sind,

- Figuren 5 bis 11 Grundelemente (Flachenele-
mente) und Zusatzelemente (Eckenelemente),
allein und zusammengeflgt,

- Figur 12 eine Draufsicht auf eine mit Grund- und
Zusatzelementen verkleidete Flache mit einer Fen-
steréffnung,

- Figur 13 einen Schnitt durch die verkleidete Flache
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nach Figur 12, etwas abgewandelt,

- Figuren 14 und 15 ein Fenstersturzzusatzelement ,
- Figuren 16 bis 18 ein Sims-Zusatzelement sowie

- Figuren 19 und 20 Ausflihrungsbeispiele mit Ele-
menten, die mehrseitig mit Dekorationsstrukturen
ausgerustet sind.

Die Herstellung eines Grundelementes nach der
Erfindung soll anhand eines Flachenelementes mit
einem Bruchsteinmotiv erlautert werden. Figur 1 zeigt
eine Kastenform 2 mit den MaBen des Grundelementes
einer Produkireihe. In diese Kastenform 2 wird ein typi-
sches Mauerwerk, bestehend aus Bruchsteinen 3 und
Mortel 4, derart eingelegt, daB von seiner Oberflache
eine Negativ-Form abgenommen werden kann. Die
Kastenform 2 und das Bruchsteinmauerwerk bilden die
Urform 1.

Die Abnahme der Negativ-Form erfolgt manuell mit
Hilfe eines weichen Materials, vorzugsweise Silikon
(z.B. ein Zwei-Komponenten Silikon-Kautschuk), so
daB Hinterschneidungen im Bereich der Fugen des
Bruchsteinmauerwerks erhalten bleiben. Diese Silikon-
Negativ-Form hat die Funktion einer Urmatrize 5.

Die Urmatrize 5 wird manuell in eine weitere
Kastenform 6 mit Oberteil 7 und Unterteil 8 eingelegt.
Diese Kastenform 6 ist in den Figuren 2 bis 4 dargestellt
und entspricht weitestgehend den Kastenformen, wie
sie aus industriellen Fertigungsverfahren bekannt sind.
Ihre Heizschleifen sind mit 10 bezeichnet.

In der Kastenform 6 erfolgt zun&chst (Figur 2) die
Abnahme einer harten Positiv-Form 9 (z.B. aus Kunst-
harz). Eine der im Oberteil 7 befindlichen Offnungen,
die dem Befullen der Kastenform mit dem noch flie3fa-
higen Kunstharz dienen, ist dargestellt und mit 11
bezeichnet.

Nach dem Erstarren des Kunstharzes wird die
Kastenform 6 gedffnet und die Urmatrize 5 entnommen.
Die harte Positiv-Form 9 dient anschlieBend der Her-
stellung mehrerer weicher Serienmatrizen 12 (Figur 3).
Um die Positiv-Form 9 nicht aus der Form herausneh-
men zu missen, ist auch das Unterteil 8 der Kasten-
form 6 mit Offnungen 13 ausgerlstet. Durch diese
erfolgt das Befillen der Form, vorzugsweise ebenfalls
mit einem Silikonwerkstoff.

Die Form 6 dient schlieBlich auch der Herstellung
des Endproduktes, eines Grundelementes 14 (Figur 4).
Im Unterteil 8 der Form 6 befindet sich eine der Serien-
matrizen 12. Durch die Offnungen 11 wird das Material
eingeflllt, aus dem das Grundelement bestehen soll.
Geflillte und/oder eingefarbte Schaume aus Polyu-
rethan oder Polystyrol haben sich als leicht verarbeitbar
und montierbar, Betonschdume als dauerhafter und sta-
bil erwiesen. Nach dem Erstarren des Materials wird
das Grundelement 14 der Form 6 entnommen und einer
Station zugefihrt, in der das Bedrucken oder Beschich-
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ten der Oberflache statifindet. Beispielsweise kdnnen
aus Polyurethan bestehende Dekorationselemente mit
einem Backsteinmotiv in der Farbe von Mértelfugen
durchgefarbt sein. Danach werden die Oberflachen ein-
gefarbt, wobei der Farbauftrag dem Motiv entsprechend
im Tampondruckverfahren geschieht. Eine farbliche
Aufteilung dieser Art unterstreicht die Tiefenwirkung
des Reliefs.

Die in Figur 4a dargestellte Kastenform dient der
Herstellung von Dekorationselementen, die auf zwei
einander gegentberliegenden Seiten Dekorationsstruk-
turen haben. Der Herstellungsprozef lauft ab, wie er zu
den Figuren 1 bis 4 beschrieben wurde. Unterschiedlich
ist, daB die Kastenform 6 neben dem Oberteil 7 und
dem Unterteil 8 noch den Zwischenrahmen 6’ aufweist.
Die Hoéhe dieses Zwischenrahmens entspricht der
Dicke des gewiinschten Dekorationselementes.

Figur 4a stellt die Phase des erfindungsgemaBen
Herstellungsverfahrens dar, bei der sich die aus Gips
oder Kunstharz (harter Werkstoff) bestehende Positiv-
Form 9, die in einem vorhergehenden Schritt mit Hilfe
von Urmatrizen 5 in dieser Form hergestellt wurde, in
der Form 6 befindet. Im Zwischenrahmen 6’ befindliche
Befullungséffnungen sind mit Keilen 6" verschlossen,
die bis in das Innere der Form 6 hineinragen. Sie fixie-
ren die Position der harten Positiv-Form 9 in der Kasten-
form 6. Weiche Serienmatrizen 12 werden hergestellt,
indem geeigneter Siliconwerkstoff durch die Offnen 11
und 13 in die Form 6 gepreft wird.

Das sich anschlieBende VerschlieBen der Offnun-
gen 11, 13 erfolgt mit Hilfe von Keilen 11" bis 13". In ihre
VerschluBstellung sind sie derart zuriickgesetzt positio-
niert, daB Positionierungsnoppen an den Serienmatri-
zen 12 entstehen. Sie erleichtern das spétere Einlegen
von Serienmatrizen 12 in die Kastenform 6, wenn
gewulnscht, auch bei der Ausflihrungsform nach den
Figuren 2 bis 4. Die VerschluBkeile 6", 11", 13’ sichern
auBerdem noch den bendtigten Druckaufbau in der
Kastenform 6. Bei geeigneter Gestaltung der Kasten-
form 6 kénnen auch Dekorationselemente 14 mit Deko-
rationsstrukturen auf mehr als zwei Seiten oder zwei
benachbarten Seiten hergestellt werden.

Die beschriebenen Herstellungsverfahren erlauben
es, die einem erhohten Verschlei3 unterworfenen Seri-
enmatrizen 12 mit Hilfe der Hartform 9 stets neu herzu-
stellen. Sollte nach langerem Gebrauch selbst die
Hartform 9 VerschleiBerscheinungen aufweisen, dann
kann auch diese mit Hilfe der Urform in der beschriebe-
nen Weise erneut hergestellt werden. Eine hohe MaB-
haltigkeit ist dadurch Gber lange Zeit sichergestellt.

Ein weiterer Vorteil des Herstellungsverfahrens
besteht darin, daB ein und die gleiche Kastenform zur
Herstellung von Matrizen und Endprodukten mit unter-
schiedlichen Motiven und, mit Hilfe eines Zwischenrah-
mens, Reliefstruktur auf einer, zwei oder mehreren
Seiten verwendet werden kann, was Raum- und Materi-
aleinsparung beim HerstellungsprozeB bedeutet.
AuBerdem ist ein Gleichbleiben der Konturen und MaBe
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sichergestellt, so daB eine beliebige, jedoch stets paB-
genaue Kombination der verschiedenen Endprodukie
méglich ist.

Figur 5 zeigt ein fertiges Grundelement 14 mit
einem einseitigen Bruchsteinmotiv. Die Tiefe seiner
seitlichen Verzahnung 15 ist so gewéhlt, daB es - wie
weiter unten beschrieben - in einfacher Weise mit einem
Grundmodell mit Backsteinmotiv kombiniert werden
kann. Als Eckenelemente 16 ausgebildete Zusatzele-
mente mit zur Verzahnung 15 des Grundelementes 14
korrespondierender Verzahnung 17 sind in den Figuren
6 (Bruchsteinmotiv) und 7 (Sandsteinmotiv) dargestellt.
Ihre Herstellung erfolgt in der Weise, wie es zu den
Figuren 1 und 2 beschrieben wurde.

Die Figuren 8 und 9 zeigen ein Grundelement 21
bzw. ein Eckenelement 22 mit einem Backsteinmotiv.
Die Tiefe der seitlichen Verzahnung 23 ist dem gewéahl-
ten Verband des Mauerwerks entsprechend gewahlt,
n&mlich 14 Backstein.

Die Figur 10 1aBt erkennen, daB Elemente 14 und
16 mit Bruchstein- bzw. Sandsteinmotiven in einfacher
Weise mit Elementen 21 und 22 mit Backsteinmotiven
kombiniert werden kénnen, wenn die Verzahnung 17
der Elemente 14 und 16 z.B. in Bezug auf ihre Breite
dem dreifachen der Hbéhe eines Backsteines und in
Bezug auf ihre Tiefe einem 34 Backstein entspricht. Vor
dem Zusammenfligen und Aufbringen der Elemente auf
ihren Untergrund, z.B. eine Kulissenwand, vorzugs-
weise durch Kleben, muB eine entsprechende Kontur-
veranderung des Backsteingrundelementes 21
vorgenommen werden. Diese Veradnderung wird
erleichtert, wenn auf der Ruickseite des Backstein-
grundelementes 21 geeignete Sollbruchlinien vorhan-
den sind. Nach dem Zusammenfligen des in seiner
Kontur veranderten Grundelementes 21 mit den Bruch-
stein- bzw. Sandsteinelementen 14 bzw. 16 bleiben
Bruchstlicke Ubrig. Diese entsprechen jedoch exakt der
GroBe der bei dem Zusammenfligen von Zusatzele-
ment 22 und Element 14 bzw. 16 entstandenen Liicken,
so daB diese schnell und prazise geschlossen werden
kénnen.

Eine Produktreihe muB nicht auf eine Gruppe &hn-
licher Motive beschrankt sein. Sie kann auch die Mog-
lichkeit bieten, die unterschiedlichsten Motive
raumumfassend zusammenfligen zu kénnen. Als Bei-
spiel ist in Figur 11 ein weiteres Grundelement 24 mit
einem Motiv aus der Mikroprozessortechnik dargestellt.
Es hat die Abmessungen des Grundelementes 21 mit
Backsteinmotiv (Figur 8) und ist ohne Konturverande-
rung mit diesem kompatibel. Das Motiv ist nur teilweise
dargestellt. In dem vom Motiv freien Bereich sind Soll-
bruchlinien 25 (punktiert), 26 (gestrichelt) und 27
(strichpunktiert) angedeutet, welche sich auf der Rick-
seite des Elementes 24 befinden. Eine Konturverande-
rung entsprechend den punktierten Sollbruchlinien 25
macht das Element 24 kompatibel mit Bruchstein- oder
Sandsteinelementen. Durch Teilung des Elementes 24
entlang der Sollbruchlinien 26 und/oder 27 entstehen
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Teilstticke, die mit Backsteinelementen kompatibel blei-
ben.

Linksseitig ist das Grundelement 24 noch mit
einem Zusatzelement 28 kombiniert. Es ist ein
Verbindungselement, auf dessen Oberflache das Back-
steinmotiv in das Mikroprozessormotiv Gibergeht.

Die in den Figuren 12 und 13 teilweise dargestellte,
mit Elementen eines Baukastensystems nach der Erfin-
dung verkleidete Flache ist eine Kulissenwand 30 mit
einer Fensteréfinung 31. In Figur 13 ist der z.B. aus
Holz bestehende Kulissenhinterbau 32 erkennbar.

Die die Fensteréffnung umgebenden Flachen sind
mit Backsteingrundelementen 21 belegt (Figur 8). Als
Zusatzelemente umfaBt das erfindungsgemaBe Bauka-
stensystem Leibungsbauteile 33 und 34, ein Bauteil 35,
das gleichzeitig das Fensterbrett 36 und ein Sims 37 bil-
det, sowie ein Sturzbauteil 38 (Figur 12) oder 39 (Figur
13). Beim Sturzbauteil 38 in Figur 12 handelt es sich um
ein Zusatzelement, das dem darunter befindlichen
Grundelement 21 vorgesetzt, z.B. aufgeklebt ist. Das
Sturzbauteil 39 nach Figur 13, das etwas abgewandelt
nochmals in den Figuren 14 (Ansicht) und 15 (Schnitt)
dargestellt ist, ist ein mit den Grundelementen 21 kom-
patibles Zusatzelement, das auch die Leibung 34
umfaft.

Das Zusatzelement 35 ist in den Figuren 16 bis 18
nochmals im Schnitt, in Ansicht und in Draufsicht darge-
stellt. Figur 16 laBt erkennen, daB das Zusatzelement
35 an der Stelle, an der das Fensterbrett 36 und der
Sims 37 aneinander angrenzen, eine Sollbruchlinie 41
vorgesehen ist. Vom Fensterbrettabschnitt 36 befreit,
kann das Bauteil 35 auch als von einem Fenster unab-
hangiger Sims verwendet werden. In Figur 17 ist eine
Géarungsschnittlinie 42 angedeutet. Es wird deutlich,
daB der Sims 37 in seiner Lange angepaBt und auch
um Ecken umlaufend auf einem Untergrund befestigt
werden kann. In Figur 18 ist das Bauteil 35 mit einer
Aussparung 42 versehen worden, um es in die Fenster-
6ffnung 31 (Figur 12) einpassen zu kénnen. Gestrichelt
angedeutet sind die Leibung 33 und ein Teil des Grund-
elementes 21, welche sich auf dem Bauteil 35 abstit-
zen.

Die Figuren 19 (Ansicht) und 20 (Schnitt) zeigen
einen Teil einer Hauswand 45 und eine davor befindli-
che Mauer 46. Die Hauswand besteht aus dem Hinter-
bau 32, der mit im einzelnen nicht separat dargestellten
Dekorationselementen 14 verkleidet ist. Sie weisen ein-
seitig ein Bruchsteinmotiv auf. Zum Aufbau der Mauer
46 ist es erforderlich, Dekorationselemente 14 zu ver-
wenden, die zweiseitig (untere Vollsteinelemente) und
dreiseitig (obere, die Mauer abdeckende Elemente) mit
dem Bruchsteinmotiv ausgertstet sind.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung eines Dekorationsele-

mentes (14, 16, 21, 22, 24, 28, 33, 34, 35, 38, 39),
dadurch gekennzeichnet, daf3 eine Urform (1) her-
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gestellt wird, daB3 von der Urform (1) eine aus wei-
chem Material bestehende  Negativ-Form
(Urmatrize 5) abgenommen wird, daB von der
Urmatrize (5) eine aus hartem Material bestehende
Positiv-Form (9) abgenommen wird, daB die harte
Positiv-Form (9) der Herstellung von Negativ-For-
men (Serienmatrizen 12) aus weichem Material
dienen und daB zur Herstellung des Dekorations-
elementes eine Serienmatrize (12) dient.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zur Herstellung der Urmatrize (5) und
der Serienmatrizen (12) ein Silikon-Werkstoff ver-
wendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB als Werkstoff fir die harte
Positiv-Form (9) ein Kunstharz-Werkstoff oder Gips
verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch
gekennzeichnet, daB als Werkstoff fiir das Dekora-
tionselement  Polyurethanschaum,  Polyester-
schaum, Polystyrol, Betonschaum oder &hnliche
harte Werkstoffe verwendet werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der Werkstoff fir das Dekorationsele-
ment zur Erzielung eines bestimmten Gewichtes
oder einer bestimmten Oberflachenbeschaffenheit
mit Flllstoffen durchsetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB der Werkstoff
fur das Dekorationselement durchgefarbt ist.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dafB die Oberflachen
des Dekorationselementes gefarbt werden, und
zwar vorzugsweise im Tampondruckverfahren.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, daB zur Herstellung
der harten Positiv-Form (9), der weichen Serienma-
trizen (12) und der Dekorationselemente nur eine
Kastenform (6) verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB3 die Kastenform (6) zur Herstellung
von mehreren Dekorationselementen mit unter-
schiedlichen Oberflachenmotiven verwendet wird.

Der Verwendung bei einem Herstellungsverfahren
nach einem der vorhergehenden Anspriichen die-
nende Kastenform (6) mit einem Oberteil (7) und
einem Unterteil (8), dadurch gekennzeichnet, daB
Oberteil (7) und Unterteil (8) mit Beftllungséffnun-
gen (11 bzw. 13) ausgerUstet sind.
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11.

12

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

Kastenform nach Anspruch 10, dadurch gekenn-
zeichnet, daB sich zwischen Oberteil (7) und Unter-
teil (8) ein Zwischenrahmen (6) befindet, der
ebenfalls mit Befiillungséffnungen ausgeristet ist.

Kastenform nach Anspruch 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, daB die Befiillungséffnungen (11,
13) im Oberteil (7), Unterteil (8) und/oder der Zwi-
schenrahmen (6) mit Keilen (11', 12, 6") ver-
schlieBbar sind, die gegenltber der Ebene der
Miindung entweder (zur Bildung von Positionie-
rungsnoppen) zurlckgesetzt sind oder (zur Bildung
von Fixpunkten) in die Form hineinragen.

Nach einem Verfahren nach einem der vorherge-
henden Anspriche hergestellte Dekorationsele-
mente (14, 16, 21, 22, 24, 28, 33, 34, 35, 38, 39),
dadurch gekennzeichnet, daB sie ein Baukastensy-
stem bilden, dessen Elemente mit zueinander kom-
patiblen Konturen ausgebildet sind.

Baukastensystem nach Anspruch 13, dadurch
gekennzeichnet, daB es Grundelemente (14, 21,
24) und Zusatzelemente (16, 22, 28, 33, 34, 35, 38,
39) umfaBt.

Baukastensystem nach Anspruch 14, dadurch
gekennzeichnet, daB die Grundelemente (14, 21,
24) Flachenelemente sind und daB die Zusatzele-
mente Verbindungselemente (28), Eckenelemente
(16, 22) oder andere Gestaltungslemente (33, 34,
35, 38, 39) sind.

Baukastensystem nach Anspruch 15, dadurch
gekennzeichnet, dafl die Elemente gemauerte
Wandungen simulieren und daB ihre Konturen dem
Verband des Mauerwerks entsprechen.

Baukastensystem nach einem der Anspriiche 13
bis 16, dadurch gekennzeichnet, daB zumindest ein
Teil der Elemente auf ihrer Ruickseite mit Sollbruch-
linien (25 bis 27 oder 41) ausgeristet sind.

Baukastensystem nach Anspruch 16 und Anspruch
17, dadurch gekennzeichnet, daB3 die Sollbruchli-
nien ebenfalls dem Verband eines Mauerwerks ent-
sprechen.

Baukastensystem nach Anspruch 16 oder 17,
dadurch gekennzeichnet, daB Grundelemente (16,
21) gemauerte Wandungen simulieren und daB die
Zusatzelemente (33, 34, 35, 38, 39) Fensterbau-
teile sind.

Nach einem Verfahren nach einem der Anspriche
1 bis 12 hergestelltes Dekorationselement (14),
dadurch gekennzeichnet, daBB es mehrseitig mit
Dekorationsmotiven ausgerustet ist.
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