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(57)  Ein Verfahren zur Herstellung eines Wand-
oder Decken-Plattenelementes weist folgende Verfah-
rensschritte auf:

a) EingieBen einer Betonmasse (7) in einen oben
offenen Formkasten (1),

b) Aufbringen einer Schicht (10) einer trockenen
Mischung aus Feinzuschlagstoff und Bindemittel

Verfahren zur Herstellung eines Wand-Plattenelementes

auf die Betonschicht (9) mit Uberstand (x) gegen-
Uber dem AbschluBrand (5) des Formkastens (1),

¢) Verdichten der trockenen Mischungsschicht (10)
unter Durchfeuchten und Abbinden der Mischungs-
schicht (10) zu einer an der Oberflache glatten
Hartschicht (13).
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung
eines Wand- oder Decken-Plattenelementes und ins-
besondere eines industriell vorfertigbaren Innenwand-
oder Decken-Plattenelementes.

Aus der alteren deutschen Patentanmeldung Nr.
195 42 315.1 ist ein AuBBenwand-Plattenelement ins-
besondere flr Wohngebaude bekannt, das mehrschich-
tig aus einer statisch belastbaren Traglage und einer
Warmedammlage aus einem Leichtbeton aufgebaut ist.
Damit die Sichtflachen des Plattenelementes ein sau-
beres Erscheinungsbild abgeben, ist auf der zum
Gebéaudeinneren hinweisenden Oberflache der Trag-
lage eine Feinmértelschicht aufgebracht, die bei der
Plattenherstellung auf den glatten Boden eines entspre-
chenden Formkastens ausgebracht wird. Nach dem
GieBen der Trag- und Warmeddammlage wird auf die die
AuBenseite des Plattenelementes bildenden Oberfla-
che der Warmedammlage eine deren Oberflachenfe-
stigkeit steigernde Hartschicht z. B. durch Aufsteichen
eines Zementmértels aufgebracht.

Bei der Herstellung von Innenwand- oder Innen-
decken-Plattenelementen wird darauf Wert gelegt, daB
die beiden Oberflachen méglichst glatt und eben sind.
Dann kann das Innenwandelement verbaut werden und
ist sofort streich- oder tapezierbar. Zeit- und kostenauf-
wendige Zusatzarbeiten, wie Spachteln oder Verputzen
der Sichtseiten kénnen damit entfallen.

Die vom Boden des Formkastens ausgeformte
Sichtseite der Platte stellt dabei kein Problem da, da sie
von Haus aus eine hohe Oberflaichengiite aufweist.
Schwieriger ist dagegen die im Formkasten freiliegende
Oberseite, wo eine hohe Oberflachenglte durch Abzie-
hen der Betonfiillung erreicht werden soll. Insbeson-
dere bei groben Beton-Zuschlagstoffen oder sehr
weichem Beton fuhrt das Abziehen jedoch zu Rillen und
Lunkern, was nicht akzeptabel ist. Zur Abhilfe wird mit
dem Abziehen abgewartet, bis der Beton etwas ange-
zogen hat, wonach schlielich die Oberflache noch mit
einer Glattkelle behandelt wird. Auch diese Arbeits-
weise ist nicht optimal, da die Glattkelle erfahrungsge-
maB Riefen hinterlaBt. Ein weiteres Problem liegt in den
Luftblasen, die insbesondere bei weichem Beton auf-
steigen und an der Oberseite zerplatzen kénnen. Dies
fuhrt wiederum zu UnregelméBigkeiten der Oberflache.

Aufgrund ihrer Konsistenz hat auch das Aufbringen
einer Hart- oder Feinmértelschicht zur Oberflachenver-
gutung, wie es aus der obenbezeichneten deutschen
Patentanmeldung bekannt ist, zu keinen befriedigenden
Ergebnissen geflhrt.

Ausgehend von der geschilderten Problematik liegt
der Erfindung die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur
Herstellung eines Wand- oder Decken-Plattenelemen-
tes anzugeben, mit dem auf der dem Formboden
gegenutberliegenden Oberflache des Plattenelementes
eine saubere, ansprechende Sichtseite zu schaffen, die
direkt streich- oder tapezierbar ist.
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Diese Aufgabe wird durch die im Anspruch 1 ange-
gebenen Verfahrensschritte gelést. Kern der Erfindung
ist dabei die MaBnahme, daB eine trockene Mischung
aus Feinzuschlagstoff und Bindemittel auf die in den
Formkasten eingefiillte Betonschicht so aufgebracht
wird, daB diese trockene Mischungsschicht ein Uber-
stand gegentiber dem AbschluBrand des Formkastens
aufweist. AnschlieBend wird die trockene Mischungs-
schicht verdichtet, ndmlich beispielsweise mit einer
Glattwalze Uberfahren. Durch das Aufbringen der Trok-
kenmischungsschicht auf den feuchten Beton und das
Verdichten wird die trockene Mischung allmé&hlich
durchfeuchtet und bindet damit im Laufe der Zeit ab.

Die Verwendung einer trockenen Mischungsschicht
hat verschiedene Vorteile. So klebt das Material bei-
spielsweise beim Verdichten mit einer vorzugsweise
vibrierend arbeitenden Glattwalze nicht daran an, da die
Durchfeuchtung die Oberflache der Schicht noch nicht
erreicht hat, was sich positiv auf die Oberflachengtite
auswirkt. Ferner hat der Einsatz der trockenen
Mischungsschicht neben der Oberflachenvergltung
eine weitere Funktion, da diese Schicht das Wasser zu
ihrem Abbinden aus dem darunter befindlichen Beton-
material bezieht. Letzteres wird in den Formkasten ein-
gefillt und durch Vibration verdichtet, wobei sich
regelméaBig auf der Betonschicht Wasser absetzt. Ohne
weitere MaBnahmen wiirde dies eine Beeintrachtigung
der Betonharte an der Oberflache bedingen. Die aufge-
brachte trockene Mischungsschicht nimmt nun gerade
dieses sich ansammelnde Wasser auf, wodurch die vor-
stehenden Probleme vermieden werden. Ferner hélt
diese trockene Mischungsschicht die eingangs genann-
ten aufsteigenden Luftblasen im Material zurlick, was
ihr Zerplatzen und die damit verbundenen Qualitatsein-
buBen der Oberflache verhindert.

In den weiteren Unteranspriichen sind bevorzugte
Verfahrensparameter angegeben. Ferner betrifft die
vorliegende Erfindung auch ein mit dem anmeldungs-
gemaBen Verfahren hergestelltes Wand- oder Decken-
Plattenelement.

Weitere Merkmale, Einzelheiten und Vorteile der
Erfindung sind der nachfolgenden Beschreibung ent-
nehmbar, in der das erfindungsgemaBe Herstellungs-
verfahren und ein damit zu produzierendes Innenwand-
Plattenelement anhand der beigefugten Zeichnungen
naher erlautert werden. Dabei zeigen:

Fig. 1 bis 4 schematische Vertikalschnitte durch
einen Formkasten in aufeinanderfol-
genden Herstellungsschritten eines
Plattenelements und

Fig. 5 einen schematischen Vertikalschnitt

durch zwei benachbarte Decken-Plat-
ten-Elemente.

In den Fig. 1 bis 4 ist mit dem Bezugszeichen 1 ein
im wesentlichen quaderférmiger, oben offener Formka-
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sten bezeichnet, der einen ebenen Boden 2 sowie zwei
Langs- und Quer-Formwande 3, 4 aufweist, von denen
in Fig. 1 jeweils lediglich eine Wand gezeigt ist. Der von
den Formwéanden 3, 4 gebildete obere AbschluBrand 5
des Formkastens 1 definiert die Dicke des herzustellen-
den Innenwand-Plattenelementes 6. (Fig. 4).

Der Verfahrensablauf bei der Herstellung des Plat-
tenelementes 6 stellt sich wie folgt dar:

Wie in Fig. 1 erkennbar ist, wird zuerst Betonmasse
7 in den Formkasten 1 in einer solchen Menge ausge-
bracht, daB die Oberseite 8 der gebildeten Betonschicht
9 ein UntermalB u gegendber dem AbschluBrand 5 des
Formkastens 1 aufweist. Das UntermaB u betragt nach
entsprechender Vibrationsverdichtung der Betonschicht
9 und einem Glattstrich der Oberseite 8 etwa 5 mm.

Danach wird auf die Betonschicht 9 eine Schicht 10
einer trockenen Mischung aus Quarzsand als Feinzu-
schlagstoff und Zement als Bindemittel aus einem tber
den Formkasten 1 fahrbaren Schutttrichter 11 aufge-
bracht. Der Quarzsand weist eine KorngréBe zwischen
0 und 0,5 mm auf und wird mit Zement im Verhéltnis
Quarzsand : Zement von etwa 3 : 1 gemischt. Vorteilhaft
ist es dabei, eine Substanz zuzumischen, die eine zeit-
liche Verzégerung der Feuchtigkeitsaufnahme der trok-
kenen Mischung bewirkt. Damit 1aBt sich das Abbinden
der Schicht zeitlich steuern. Als Substanzen kommen
hierflr beispielsweise die in der Mértelindustrie Ubli-
cherweise verwendeten Mértelverzdégerer zum Einsatz.
Der Schutttrichter 11 ist in der Héhe seiner Auslaufofi-
nung so eingestellt, daB die trockene Mischungsschicht
10 mit einem Uberstand x von etwa 2 mm gegentber
dem AbschluBrand 5 des Formkastens 1 aufgebracht
wird. Mit dem Aufbringen der Trockenmischungsschicht
10 saugt diese das sich durch die Vibrationsverdichtung
der Betonmasse 7 ansammelnde Wasser an der Ober-
flache auf und zieht ferner nach Bedarf weitere Feuch-
tigkeit aus der Betonschicht 9, wodurch ein
Durchfeuchten und Abbinden der Mischungsschicht 10
erfolgt.

Gleichzeitig wird - wie in Fig. 3 angedeutet ist - die
Mischungsschicht 10 mittels einer vibrierenden Glatt-
walze 12 auf GleichmafB mit dem oberen AbschluBrand
5 des Formkastens 1 verdichtet, wodurch die
Mischungsschicht 10 zu einer an der Oberflache glatten
Hartschicht 13 abbindet. Statt der Glattwalze 12 kann
auch eine vibrierende Glattkufe zum Verdichten ver-
wendet werden.

Um das Abbinden zu beschleunigen und die Festig-
keit der Hartschicht 13 zu erhéhen, kann letztere
anschlieBend noch durch Benebelung zuséatzlich
befeuchtet werden, wie dies in Fig. 4 angedeutet ist.
Eine Benebelungsdiise 14 wird dazu iber den Formka-
sten 1 hinweggefahrt.

Nach dem Aushérten oder zumindest gentigendem
Ansteifen der Betonschicht 9 und der darauf befindli-
chen Hartschicht 13 wird das Plattenelement 6 ent-
schalt und kann zur weiteren Bearbeitung oder
Verwendung abtransportiert werden.
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Das in Fig. 4 im Endzustand dargestellte Innen-
wand-Plattenelement 6 weist dann also eine statisch
belastbare Betonschicht 9 auf, die mit einer (nicht dar-
gestellten) Stahlbewehrung versehen ist. Die vom
Boden 2 des Formkastens 1 ausgeformte erste Sicht-
seite 15 der Platte 6 ist ohne weitere MaBnahmen glatt.
Die gegenuber der Sichtseite 15 aufgebrachte Hart-
schicht 13 bildet mit ihrer Oberseite die zweite, eben-
falls sehr glatte Sichtseite 16 der Platte 6.

Abweichend von der in Fig. 1 bis 4 dargestellten
Vorgehensweise kann die Betonmasse 7 auch oberfla-
chenbiindig mit dem AbschluBrand 5 des Formkastens
1 aufgefillt und eben abgezogen werden. Damit entfallt
das in Fig. 1 dargestellte UntermaB u.

AnschlieBend wird auf die entsprechende Beton-
schicht 9 wiederum die Schicht 10 der trockenen
Mischung aus Quarzsand und Zement aufgebracht und
verdichtet, wobei jedoch auch danach - im Unterschied
zu dem in Fig. 3 gezeigten Zustand - nach wie vor ein
geringerer Uberstand x der Schicht 10 (ber den
AbschluBrand 5 des Formkastens 1 verbleibt.

Eine weitere vorteilhafte MaBnahme ist anhand der
Fig. 5 zu erlautern. Diese zeigt zwei benachbarte Dek-
ken-Platten-Elemente 17.1 und 17.2, deren Langsran-
der 18,1 und 18,2 zwischen sich einen mit Verguf3-
masse 19 verschlieBbaren Kanal freilassen. Auf der
Oberseite der beiden Platten-Elemente 17.1 und 17.2
ist jeweils die Hartschicht 13 erkennbar, die jedoch mit
seitichem Abstand vor den Langsréandern 18.1, 18.2
der Platten-Elemente 17.1, 17.2 endet. Der dadurch
gebildete ,schichtfreie” Streifen 20 beruht darauf, daB
dort bei der Plattenherstellung auf einen Auftrag der
Pulverschicht 10 verzichtet wird.

Wie in Fig. 5 nun deutlich wird, kann nach einem
Setzen der beiden Decken-Platten-Elemente 17.1, 17.2
die Fuge 19 mit VerguBmasse vergossen, ggf. noch ein
Leerrohr 21 fur Elektroinstallationen u. dgl. in die Ver-
guBfuge eingesetzt und der verbleibende Bereich der
Fuge und der Randstreifen 20 mit Spachtelmase 22 so
ausgefillt werden, daB sich eine insgesamt plane Ober-
flache 23 der fertigen GeschoBdecke einstellt. Um
Risse, wie z. B. Schwundrisse, in der Spachtelmasse
22 zu vermeiden, kann in diese z. B. ein Glasfaser-Git-
tergewebe eingebettet werden, was in Fig. 5 der Uber-
sichtlichkeit halber jedoch weggelassen ist.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Wand- oder Dek-
ken-Plattenelementes, insbesondere eines indu-
striell vorfertigbaren Innenwand- oder Innen-
decken-Plattenelementes (6), mit folgenden Vertah-
rensschritten:

a) EingieBen einer Betonmasse (7) in einen
oben offenen Formkasten (1),

b) Aufbringen einer Schicht (10) einer trocke-
nen Mischung aus Feinzuschlagstoff und Bin-
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demittel auf die Betonschicht (9) mit Uberstand
(x) gegeniber dem AbschluBrand (5) des
Formkastens (1),

c) Verdichten der trockenen Mischungsschicht
(10) unter Durchfeuchten und Abbinden der
Mischungsschicht (10) zu einer an der Oberfla-
che glatten Hartschicht (13).

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die trockene Mischung der Schicht
(10) aus Feinsand vorzugsweise einer KorngréBe
zwischen 0 und 0,5 mm, maximal 1,0 mm, als Fein-
zuschlagstoff und aus Zement als Bindemittel
besteht.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daB Feinsand und Zement im Verhaltnis
von etwa 3 : 1 in der trockenen Mischung vorliegen.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Betonmasse
(7) derart in den Formkasten (1) eingegossen wird,
daB die Oberseite (8) der gebildeten Betonschicht
(9) ein UntermaB (u) gegeniber dem oberen
AbschluBrand (5) des Formkastens (1) aufweist,
das gegentiber dem oberen AbschluBrand (5) des
Formkastens (1) vorzugsweise etwa 5 mm betrégt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die in den Formka-
sten (1) eingegossene Betonmasse (7) auf Gleich-
maB mit dem oberen AbschluBrand (5) des
Formkastens (1) abgezogen wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5,
dadurch gekennzeichnet, daB das Uberstand (x)
der Schicht (10) der trockenen Mischung gegen-
Uber dem AbschluBirand (5) des Formkastens (1)
etwa 1 mm bis 4 mm betragt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6,
dadurch gekennzeichnet, daB das Verdichten der
Schicht (10) der trockenen Mischung mit einer vor-
zugsweise vibrierenden Glattwalze (12) oder -kufe
erfolgt.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die verdichtete
Mischungsschicht (10) vorzugsweise durch Bene-
belung zusétzlich befeuchtet wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB der trockenen
Mischung fiir die Schicht (10) ein Zusatzmittel zur
Steuerung der Feuchtigkeitsaufnahme zugegeben
wird.

10. Wand- oder Decken-Plattenelement, insbesondere
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11. Plattenelement nach Anspruch

industriell vorfertigbares Innenwand- oder Innen-
decken-Plattenelement (6), hergestellt nach einem
der Anspriche 1 bis 8 mit

a) einer Betonschicht (9) vorzugsweise mit
Stahlbewehrung, die eine durch den Boden (2)
des Formkastens (1) ausgeformte erste Sicht-
seite (15) aufweist, und

b) einer auf die Betonschicht (9) gegentber der
ersten Sichtseite (15) aufgebrachten Hart-
schicht (13) zur Bildung einer zweiten Sicht-
seite (16), wobei die Hartschicht (13) als
Schicht (10) einer trockenen Mischung aus
Feinzuschlagstoff und Bindemittel aufgebracht
ist.

10, dadurch
gekennzeichnet, daB die Hartschicht (13) zur Bil-
dung eines schichtireien Seitenstreifens (20) mit
Abstand vor mindestens einem Seitenrand (18) des
Plattenelementes (6) endet.
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