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(54) Verfahren zur Herstellung eines Wandfertigteils fiir die Erstellung von Gebadudewanden

(57)  Verfahren zur Herstellung einer Fertigteilwand
fur die Erstellung von Gebduden mit einer Innenwand
und einer AulRenwand aus Beton, die Uiber KTW-Trager
miteinander verbunden sind und einen Hohlraum zwi-
schen den beiden Wanden zum nachtraglichen Ausgie-
Ren mit Beton oder dgl. aufweist. Zwischen der
Aufienwand und der Innenwand ist eine porése Isolier-
schicht vorzugsweise auf der Innenseite der Aufien-
wand, aus Polyurethan-Schaum angeordnet. Die
pordse Isolierschicht wird nach dem Betonieren der
AuRenwand auf eine Metallplatte in einer oder mehre-
ren Lagen streifenférmig ausgegossen, wobei nach
dem Aufbringen der noch nicht reagierende und noch
flissige PolyurethanSchaum mittels eines Luftstromes
wirbelférmig verteilt wird. Nach dem Aushérten wird das
bis dahin fertiggestellte Teil gedreht und zur Herstellung
der Innenwand mit dem aus den Polyurethan-Schaum
herausragenden freien Ende der Armierung in ein auf
eine Metallplatte oder dgl. befindlichen Betonbett einge-
taucht und anschlieBend ausgehartet. Damit wird eine
Fertigteilwand aus Beton bereitgestellt, die kein nach-
tragliches Aufbringen von Isoliermaterial erforderlich
macht und die geforderten Dammwerte erfiillt.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung eines Wandfertigteils fur die Erstel-
lung von Gebaudewanden mit einer Innenschale und
einer AuBenschale, die Giber Trager miteinander verbun-
den sind, und einem Hohlraum zwischen den beiden
Schalen zum nachtraglichen AusgieRen mit Beton oder
dgl..

[0002] Aus der DE-OS 21 14 827 ist ein Verfahren
zur Herstellung eines Fertigbauelements bekannt, das
die Herstellung von mit Dammplatten versehenen scha-
lenartigen, hohlen Fertigteilbauelementen jeglicher
Form ohne zu entfernende Innenschalung und ohne
Wendevorgang in nur einem Arbeitsgang ermdglicht. In
dieser Schrift wird angegebenen, dal das dort vorge-
schlagene Verfahren wesentliche Vorteile gegenuber
dem sog. Wendeverfahren aufweist, bei dem zur Her-
stellung eines Fertigteilbauelements mit zwei im
Abstand einander gegenulberliegenden Wandschalen-
teilen der erste Wandschalenteil auf einer ebenen,
tischartigen Unterlage mit nach oben aus der Beton-
schicht herausragenden Anschluf®- und Verbindungsei-
sen betoniert und nach dem Aushéarten von seiner
Unterlage abgehoben wird. Der abgehobene Wand-
schalenteil wird dann um 180° gewendet und mit seinen
nunmehr mit der Armierung fiir den zweiten Wandscha-
lenteil versehenen Anschlu- und Verbindungseisenen-
den derart in einer auf einer ebenen Unterlage
aufgebrachten Betonschicht eingesenkt, daf3 die an den
Anschlu3- oder Verbindungseisenenden angeordnete
Armierung in diese Betonschicht eingebettet ist. Nach
dem Aushérten des zweiten Wandschalenteils ist dann
das Fertigteilbauelement fertiggestellt und kann
anschlieBend an der Baustelle in seine endgiiltige Lage
mit Ortbeton oder Leichtbeton ausgefillt werden. Das in
dieser Druckschrift angegebene, gegeniiber dem Wen-
deverfahren als wesentlich glinstiger angegebene Ver-
fahren hat sich jedoch in der Praxis nicht durchgesetzt,
und statt dessen wird weiterhin das Wendeverfahren
zur Herstellung von Fertigteilbauelementen verwendet,
wobei mittels entsprechender Maschinen das erste
Wandschalenteil zusammen mit der urspriinglich als
Auflage dienenden Flache gewendet wird.

[0003] Der Erifndung liegt daher die Aufgabe
zugrunde, ein Verfahren vorzuschlagen, das die Her-
stellung eines bereits mit einer Isolierung versehenen
Wandfertigteils der vorstehend beschriebenen Art mit-
tels des Wendeverfahrens ermdglicht.

[0004] Diese Aufgabe wird erfindungsgemal mit
Merkmalen des Hauptanspruchs gel6st. Weitere vorteil-
hafte Ausgestaltungen sind den Unteranspriichen zu
entnehmen.

[0005] Zur Lésung dieser Aufgabe erfolgt bei dem
Verfahren gemafl dem Anspruch 1 die Herstellung des
vorstehend beschriebenen Wandfertigteils derart, dal
nach dem Betonieren der AuRenwand auf einer Metall-
platte oder dgl. bei gleichzeitigem Einbetonieren von
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KTW-Tragern in einer oder mehreren Lagen ein Polyu-
rethan-Schaum auf die Innenseite der Auflenwand in
der gewiinschten Hohe aufgebracht wird. Nach dem
Aushéarten des Polyurethan Schaumes wird das bis
dahin fertiggestellte Teil gedreht und zur Herstellung der
Innenschale mit den aus dem Polyurethan-Schaum her-
ausragenden freien Enden der KTW-Trager in ein auf
eine Metallplatte oder dgl. befindliches Betonbett einge-
taucht und anschlieRend ausgehartet. Das Betonieren
der Aul3enschale auf einer Metallplatte oder dgl. zwecks
spaterer Abldsung erfolgt in alt bewahrter Art und Weise
und sichert dadurch sowohl eine glatte Auftenflache der
Auflenschale als auch eine glatte AuRenflache der
Innenschale, die eine besondere Nacharbeit zur Errei-
chung der Plattenoberflache nicht erforderlich machen.

[0006] Gemal einer besonders bevorzugten Aus-
bildung des Verfahrens wird erfindungsgemaf der noch
nicht reagierende und noch flissige Polyurethan-
Schaum mittels eines Luftstromes verteilt. Dies bewirkt
insbesondere dann, wenn gemaf einer weiteren bevor-
zugten Ausbildung der Polyurethan-Schaum mit einer
konstanten Geschwindigkeit streifenformig auf die
Betonflache gegossen wird, ein IneinanderflieRen des
Materials in die einzelnen Streifen, so dal} eine gleich-
maRige Verteilung auf der Oberflache erzielt wird.
[0007] Gemal einer weiteren bevorzugten Ausbil-
dung des Verfahrens wird gleichzeitig mit dem GielRen
des nachsten Streifens auf den vorangegangenen,
zuvor gegossenen Streifen geblasen. Dies erlaubt eine
rationelle Arbeitsweise mittels einer entsprechend kon-
struierten Maschine, wobei gemaR einer vorteilhaften
Ausfiihrungsform kreisférmig tber die beiden zuvor auf-
gegossen Streifen Luft geblasen wird. Aufgrund der
gleichzeitigen Vorwartsbewegung entlang des Streifens
entsteht dadurch eine wirbelférmige, sich in Langsrich-
tung der Streifen fortbewegende Luftbewegung, die zu
der gewlinschten Verteilung des Polyurethan-Schau-
mes auf der Betonflache fihrt.

[0008] Vorzugsweise betragt die Luftmenge 1 bis 2
m3/Min und der Druck 1,5 bis 2 bar. Zuséatzlich kann
auRRerdem die Betonflache mittels einer Frequenz von 5
bis 7 Hz und einem Schwingungshub von 1,5 bis 3,5
mm geruttelt werden.

[0009] Die Hohe des ausgeharteten Schaumes
ergibt sich aus dem urspriinglichen Auftrag des unaus-
gehérteten Polyurethan-Schaumes, wobei dessen
Hohe wiederum durch die Geschwindigkeit des Auf-
trags bei gegebener Reaktionszeit bestimmt wird. In der
Praxis hat sich ein Aufschdumen in der 40fachen Hohe
des auf die Betonplatte ausgegossenen fliissigen
unausgeharteten Polyurethan-Schaumes ergeben.
[0010] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausbil-
dung des Verfahrens zur Erzielung einer gleichmafligen
Hohe werden die Polyurethan-Schaumstreifen in einem
Abstand von 15 bis 20 cm aufgebracht. ZweckmaRiger-
weise wird vor dem Aufbringen des Polyurethan-Schau-
mes am Umfang der Betonflache eine Abschalung aus
einem Isolierstoft aufgebracht, der ein AbflieRen des
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flissigen Polyurethan-Schaumes von der Betonplatte
verhindert und vorzugsweise eine Hohe aufweist, die
der spateren ausgeharteten Polyurethan-Schaum-
schicht entspricht.

[0011] Als besonders vorteilhaft fir die Haftung des
Polyurethan-Schaumes auf der Betonflaiche hat sich
erwiesen, die Betonflache vor dem Aufbringen desPoly-
urethan-Schaumes zu temperieren. Als Temperaturbe-
reich hat sich dabei ein Bereich von 150°C bis 50°C,
vorzugsweise 30°C bis 35°C, ergeben.

[0012] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausbil-
dung des Verfahrens wird zur Erzielung einer guten Haf-
tung und einer entsprechenden Aufschdumung der
Polyurethan-Schaum auf die Betonflache mit einer Vis-
kositat von 500 bis 1500 mPas gegossen.

[0013] Mit dieser erfindungsgemal ausgestalteten
Fertigteilwand kdnnen die geforderten Isolationswerte
ohne weiteres erreicht werden. Nach dem Aufrichten
auf der Baustelle wird der Hohlraum in bekannter Art
und Weise ausgegossen, so dal sich eine hohe Stabili-
tat durch fugenlosen VerguR ergibt. Auf der glatten
AuBlenschale kann direkt der Grundputz und der Fein-
putz aufgebracht werden, damit wird die Bauzeit ver-
kirzt und die anfallenden Tatigkeiten nach dem
Aufrichten der Wande reduziert.

[0014] Nachfolgend wird die Erfindung in Verbin-
dung mit den begleitenden Zeichnungen anhand eines
Ausfiihrungsbeispiels naher erlautert. Es stellen dar:

Figur 1 einen Schnitt durch eine Fertigteilwand und

Figur 2 eine Draufsicht auf frei aufgebrachte Polyu-
rethan-Schaum-Streifen.

[0015] Die Figur 1 zeigt eine seitliche Schnittdar-

stellung durch ein erfindungsgemal ausgebildetes
Wandfertigteil mit der AuBenschale 1 und der im
Abstand zu der AuRenschale 1 angeordneten Innen-
schale 3. Die AuRenschale 1 und die Innenschale 3 sind
Uber bekannte KTW-Trager verbunden, die jeweils aus
einem Obergurt 5 und zwei Untergurten 4 sowie diago-
nalen Verbindungen 6 bestehen. Die Besonderheit die-
ser bei dem Ausfiihrungsbeispiel verwendeten KTW-
Trager besteht darin, dal sie aus einem nicht rostenden
Material, wie beispielsweise V2A, V4A oder feuerver-
zinkter, Stahl bestehen. Auf der Innenseite 8 der AuRen-
schale 1 ist eine pordse Isolierschicht 2 aus
Polyurethan-Schaum in mehreren Lagen bis zu der
gewinschten Starke aufgebracht. Hierbei handelt es
sich um ein Harzschaumsystem der Firma LACKFA Iso-
lierstoft GmbH + Co in 25462 Rellingen, das unter dem
Markennamen LAMOLTAN vertrieben wird. Zwischen
der Isolierschicht 2 und der Innenschale 3 befindet sich
der Hohlraum 6, der an der Baustelle mit Fillbeton aus-
gegossen wird. Auf3en- und Innenschale 1 bzw. 3 wei-
sen bei diesem Aufbau eine Materialstarke von 4 bis 6
cm auf. Die Isolierschicht betragt je nach gewtlinschter
Isolierung 2 bis 15 cm und der Hohlraum 7 mindestens

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

8 cm, um eine ausreichende mechanische Stabilitat zu
gewahrleisten. Die einzelnen KTW-Trager werden Ubli-
cherweise in einem Abstand von 50 cm Uber die Léange
des fertigen Wandfertigteils angeordnet. Die Isolier-
schicht 2 besteht aus mehren Lagen, die nacheinander
auf die Innenseite 8 der Auenschale 1 aufgebracht
werden. In der Figur sind symbolhaft zwei Lagen darge-
stellt. Durch die Verwendung des Polyurethan-Schau-
mes wird eine gute Haftung des Schaumes einerseits
an der Innenseite 8 sowie der einzelnen Lagen unter-
einander gewahrleistet. Das Aufbringen der einzelnen
Lagen der Isolierschicht 2 ist deshalb erforderlich, weil
das Material fliissig aufgebracht wird und daher immer
nur den Auftrag einer bestimmten Hohe vertragt
solange es nicht aufgeschaumt, d. h. ausgehartet ist.

[0016] Fir die Aufbringung des Polyurethan-Schau-
mes vor der Drehung der Au3enschale 1 auf die Beton-
flache der Innenseite der Auflenschale wird fir die
Erzielung einer vollflachigen Haftung zwischen dem
Beton und dem PolyurethanSchaum dieser auf eine
trockene, staubfreie und eine bevorzugte Temperatur
von 30°C bis 35°C aufweisende Betonflache gegossen.
Das AusgielRen erfolgt streifenférmig in Abstadnden von
15 bis 20 cm, wobei gleichzeitig mit einer Frequenz von
5 bis 7 Hz und einem Hub von 1,5 bis 3,5 mm die Beton-
flache geruttelt werden kann. Um zuséatzlich beim Aus-
giesen eine noch bessere Verteilung zu erzielen, kann
das Polyurethanschaummaterial mittels in einem
Bereich von 30 bis 80 Pa (3-7 bar) regelbaren Luftdiisen
mit einem Druck von 70 Pa (7 bar) angeblasen werden,
so daf das Ausgufimaterial auseinanderspruht. Vor
dem Ausgiefen wird die Betonfliche am Rand mit
einem Isolierstoft als Abschalung versehen, um zu ver-
hindern, daf’ der fliissige Polyurethan-Schaum von der
Betonflache flieRt. Das Aufbringen erfolgt mit einer kon-
stanten Geschwindigkeit (iber die Auftragsstrecke. Uber
den noch nicht reagierenden, bereits aufgebrachten
Polyurethan-Schaum wird mit einem Luftkreisel gefah-
ren und somit der noch fliissige Polyurethan-Schaum
auf der Betonflache verteilt. Der Luftkreisel ist dabei so
angeordnet, dall beim GielRen des zweiten oder dritten
Streifens Uber den ersten und zweiten Streifen gebla-
sen wird. Durch den Luftwirbel werden diese beiden
Streifen nahtlos zusammengeblasen. Die Bewegung
des Luftkreisels in Langsrichtung der Streifen erfolgt
dabei mit der gleichen Geschwindigkeit, wie das Aus-
bringen des Polyurethan-Schaumes, so daf} bei einem
automatischen Verfahren nur ein Geschwindigkeitsvor-
schub erforderlich ist. Durch den sich drehenden Luft-
kreisel 9, wie in Figur 2 dargestellt, wird Uber den
bereits ausgegossenen Streifen 10, 11 eine wirbelfor-
mige Luftbewegung erzeugt. Die Luftmenge betragt
dabei in einem Ausfiihrungsbeispiel 1,5 m3/Min, wobei
mit einem Druck von 1,5 bis 2 bar geblasen wird. Damit
kann eine optimale Haftung des Polyurethan-Schaumes
auf der Betonflache erreicht werden, wobei beispiels-
weise der unausgehartete flissige Polyurethan-
Schaum in einer Dicke von 2 mm ausgegossen wird und
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anschlieRend nach dem Ausharten eine Dicke von 40
cm aufweist.

[0017]

Ein Wandfertigteil mit einer Isolierung kann

damit kostengiinstig und schnell hergestellt werden.

Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines Wandfertigteils fiir
die Erstellung von Gebdudewanden mit einer
Innenschale und einer Au3enschale aus Beton, die
Uber Trager miteinander verbunden sind, und
einem Hohlraum zwischen den beiden Schalen
zum nachtraglichen Ausgieen mit Beton oder dgl.,
dadurch gekennzeichnet, da nach dem Betonie-
ren der Aulenschale auf einer Metallplatte oder
dgl. bei gleichzeitigem Einbetonieren von KTW-Tra-
gern in einer oder mehreren Lagen ein Polyu-
rethan-Schaum  auf die Innenseite  der
AuBlenschale aufgebracht wird, und nach dem Aus-
harten das bis dahin fertiggestellte Teil gedreht und
zur Herstellung der Innenschale mit den aus dem
Polyurethan-Schaum  herausragenden  freien
Enden der KTW-Trager in ein auf einer Metallplatte
oder dgl. befindliches Betonbett eingetaucht und
anschlielRend ausgehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} der noch nicht reagierende und noch
flissige Polyurethan-Schaum mittels eines Luft-
stroms verteilt wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, da der Polyurethan-Schaum mit
einer konstanten Geschwindigkeit streifenférmig
auf die Betonflache aufgegossen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dall gleichzeitig mit dem GielRen des
nachsten Streifens auf den vorangegangenen
Streifen geblasen wird.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, dalR gleichzeitig mit dem GieRen eines
Streifens wirbelformig Luft (ber die beiden zuvor
aufgegossenen Streifen geblasen wird.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Luftmenge 1 bis 2 m3/min und
der Druck 1,5 bis 2 bar betragt.

Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal} zur
gleichmaRigen Verteilung die Bodenflache mittels
eines Schwingverdichters mit einer Frequenz von 5
bis 7 Hz und einem Hub von 1,5 bis 3,5 mm ger(it-
telt wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen
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10.

1.

12.

Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dal} die
Hohe des Polyurethan-Schaumes durch die
Geschwindigkeit des Auftragens gesteuert wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriche 2 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dai
die unausgeharteten Polyurethan-Schaumstreifen
in einem Abstand von 15 bis 20 cm aufgebracht
werden.

Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal vor
dem Aufbringen des unausgeharteten flissigen
Polyurethan-Schaumes am Umfang der Betonfla-
che eine Abschalung aus einem Isolierstoff aufge-
bracht wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dal die
Betonflache vor dem Aufbringen des Polyurethan-
Schaumes auf eine Temperatur von 15°C bis 50°C,
vorzugsweise 30°C bis 35°C, temperiert wird.

Verfahren nach einem der vorangegangenen
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, daB der
Polyurethan-Schaum auf die Betonflache mit einer
Viskositat von 500 bis 1500 mPas gegossen wird.
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