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(54) Formteil aus einem formbaren Baustoff, insbesondere als verlorene Schalung sowie
Verfahren und Vorrichtung zur Herstellung desselben

(57) In ein Formteil, insbesondere als verlorene
Schalung, hergestellt unter Verwendung eines formba-
ren Baustoffs, ist eine Armierung in Form von Verstar-
kungsféden (21-24) und/oder Bewehrungen (2,3) ein-
gebettet. Bei dem Verfahren zur Herstellung eines
Formteils durch Strangpressen eines Baustoffs, werden
in den aus einem Mundstlick (43) austretenden Baustoff
vor dem Verlassen des Mundstiicks ein oder mehrere
Verstarkungsfaden und/oder Bewehrungen einge-

L8

bracht. Bei einer Vorrichtung zur Herstellung eines
Formteils aus einem strangpressbaren Baustoff, auf-
weisend eine Foérdereinrichtung (41) fir den Baustoff,
einen Presskopf (47), in welchen der geférderte Bau-
stoff hinein gedriickt wird und ein Mundstiick (43), wel-
ches den Presskopf verschlie3t, wobei in dem Mund-
stiick dem herzustellenden Profil entsprechende Aus-
tritts6ffnungen (44) enthalten sind, ist vor der Austritts-
6ffnung (44) des Mundstticks (43) eine Zuflihrung (45)
fur eine Armierung vorgesehen.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft ein Formteil, welches aus
einem formbaren Baustoff insbesondere als verlorene
Schalung hergestellt ist und die Verwendung eines
formbaren Baustoffs sowie ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Formteils durch Strangpressen eines Bau-
stoffs und eine Vorrichtung zur Herstellung eines Form-
teils aus einem strangpressbaren Baustoff. Derartige
Formteile werden als Formteile insbesondere zur Her-
stellung von Fertigbetonteilen verwendet, die auf der
Baustelle entweder unmittelbar verwendet werden kon-
nen, oder noch mit Baustoffen wie Beton ausgefiillt wer-
den mussen und dabei selbst eine Schalung bilden.

Stand der Technik

[0002] Die Verwendung von Faserbeton zur Herstel-
lung von Randaufstellern fir ein Betonfertigteil ist aus
der DE 94 21 987 bekannt. Dabei werden in das aus
faserverstarktem, feinkdrnigem Material bestehende
Schalungsteil Metallstlicke eingespritzt wie z.B. Gewin-
dehlsen, Schweiltgrund oder ein Teil zur Handhabung
des Schalungsteils. Die Schalungsteile kdnnen dabei
einige Meter lang sein. Dadurch besteht die Gefahr, das
bei der Handhabung des Schalungsteils die auftreten-
den Zugkréfte zum Bruch flihren und das Schalungsteil
dadurch unbrauchbar machen.

Darstellung der Erfindung

[0003] Gemal der Erfindung wird ein Formteil aus ei-
nem formbaren Baustoff, insbesondere ein Formteil als
verlorene Schalung vorgeschlagen, welches unter Ver-
wendung eines formbaren Baustoffs hergestellt ist und
in welches eine Armierung in Form von Verstarkungsfa-
den und/oder Bewehrungen eingebettet ist.

[0004] Hierdurch werden in Langsrichtung tragféhige
Formteile bereit gestellt, wobei die Verstarkungsfaden
aus Stahldraht, Glasfasern oder anderen hochfesten
Kunststofffasern bestehen, die aber gleichzeitig biegbar
und umlenkbar sind. Im Gegensatz dazu sind die Be-
wehrungen als starr anzusehen, beispielsweise in Form
von Stahldrahten mit einem Durchmesser von 6mm
oder mehr.

[0005] Vorteilhafterweise ist der Baustoff in einem er-
sten Zustand durch Strangpressen in das fir das Form-
teil gewlinschte Profil bringbar. Die Vielzahl solcher Pro-
dukte in Bezug auf die Geometrie sowie die glinstigen
Herstellkosten dieser Produkte liefern einen hohen Bei-
trag zur Reduzierung der Baukosten. Ein in Langsrich-
tung tragfahiges Formteil kann dann mit einem Extruder
hergestellt werden.

[0006] Dadurch, dass die Verstarkungsfaden eine ge-
genuber dem Baustoff erhdhte Zugfestigkeit und einen
hoéheren Elastizitatsmodel als dieser Baustoff aufwei-

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

sen, werden in Langsrichtung tragfahige Formteile be-
reit gestellt. Dabei kénnen die Verstarkungsfaden vor-
zugsweise hochfeste Endlosfilamente enthalten.
[0007] Daruber hinaus kénnen die Verstarkungsfa-
den Endlosfilamente oder Fasern aus Kunststoff auf-
weisen, welche gegeniiber dem Baustoff eine deutlich
erhdhte Bruchdehnung aufweisen. Derartig gemischte
Verstarkungsfaden verbessern zum einen die Zugfe-
stigkeit, zum anderen wird beim Bruch der hochfesten
Filamente innerhalb des Verstarkungsfadens ein aus-
einanderfallen des Produkts durch die hohe Bruchdeh-
nung der anderen Teile des Verstarkungsfadens verhin-
dert.

[0008] Zur Verbesserung des Verbundes zwischen
Verstarkungsfaden und Baustoff kdnnen die Einzelfa-
sern des Verstarkungsfaden verdreht, geflochten oder
in sonstiger Weise sich iberkreuzend in den Baustoff
eingebettet sein. Durch die Blindelung der Einzelfasern
lassen sich unter Umstanden auch kompaktere Zufiih-
rungen in den Baustoff verwirklichen.

[0009] Vorteilhafterweise ist der Baustoff des Form-
teils Glasfaserbeton und/oder Polymerbeton, deren Eig-
nung zur Verarbeitung mit einem Extruder durch Strang-
pressen gegeben ist.

[0010] Dadurch, dass die Verstarkungsfaden sich so-
wohl in Langsrichtung als auch zumindest abschnitts-
weise in Querrichtung des Bauteils erstrecken, kann die
Tragfahigkeit in Querrichtung des Formteils erhdht wer-
den.

[0011] Zur weiteren Verbesserung der Verbindung
der Verstarkungsfaden und/oder der Bewehrung mit
dem Baustoff kénnen die Verstarkungsfaden und/oder
die Bewehrung zumindest teilweise von einer Verbin-
dungsmasse umgeben sein. Diese Verbindungsmasse
kann eine hochfeste Suspension, beispielsweise Ze-
mentleim bzw. kunststoffmodizierter Mortel sein.
[0012] Vorteilhafterweise sind die Verstarkungsfaden
und oder die Bewehrung in einem bei der bestimmungs-
gemalen Verwendung hohen Biegezugspannungen
ausgesetzten Bereich des Formteils angeordnet, so
dass die dort auftretenden Krafte nicht nur vom Baustoff
sondern auch von der Verstarkungsfaden und/oder der
Bewehrung aufgenommen werden.

[0013] Um Schéaden an den Verstarkungsfaden und/
oder der Bewehrung zu vermeiden ist es vorteilhaft,
wenn diese vollstandig in den Baustoff eingebettet sind.
[0014] Ein weiterer Gegenstand der Erfindung ist ein
Verfahren zur Herstellung eines Formteils durch Strang-
pressen eines Baustoffs, bei dem in den aus einem
Mundstiick austretenden Baustoff vor dem Verlassen
des Mundstuicks Verstarkungsfaden und/oder Beweh-
rungen eingebracht werden. Durch die Verbindungsfa-
den und/oder Bewehrungen kann das Formteil h6here
Krafte als der Baustoff selbst aufnehmen.

[0015] Vorteilhafterweise ist die Zufuhrgeschwindig-
keit der Armierung von der Vorschubgeschwindigkeit
des aus dem Mundstiick austretenden Baustoff be-
stimmt, so dass die Armierung zugspannungsfrei im
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Formteil liegt. Bei einer nicht ausschlieRlich achsparal-
lelen Zuflhrung mufd dafiir Sorge getragen werden,
dass die Zufuhrgeschwindigkeit der Armierung ausrei-
chend grol® werden kann, um die unterschiedlichen
Streckenverhaltnisse auszugleichen.

[0016] Zur Verbesserung der Verbindung der Armie-
rung mit dem Baustoff ist es vorteilhaft, mit dem Einbet-
ten der Armierung in den Baustoff eine die Armierung
zumindest teilweise umgebende Verbindungsmasse
einzubringen.

[0017] Das Verfahren ist vorteilhafterweise so ausge-
bildet, dass der Baustoff beim Austreten aus dem Mund-
stick des Presskopfs die Armierung selbststandig
nachzieht, so das die Zufuhrgeschwindigkeit der Armie-
rung nicht eigens eingestellt werden muf oder beson-
dere Vorrichtungen dafiir vorgesehen werden miissen.
[0018] Wiederum zur Verbesserung der Verankerung
der Armierung im Baustoff ist es vorteilhaft, wenn bei
der Verwendung von Endlosfasern diese vor der Zufuhr
in das Mundstiick untereinander verdreht, geflochten
oder in sonstiger Weise Uberkreuzt werden.

[0019] Es ist moglich, das Verfahren so zu betreiben,
dass die Armierung nur abschnittsweise in den Baustoff
eingebracht wird, so dass in dem Formteil armierungs-
freie Abschnitte vorhanden sind. Das Formteil kann im
Bereich dieser armierungsfreien Abschnitte auf einfa-
che Weise in Einzelstlicke abgetrennt werden.

[0020] Ineinem weiteren Verfahrensschritt kann dann
die Armierung in bestimmten Bereichen von Baustoff
befreit werden und damit freigelegt werden. Hierdurch
ist es moglich, Bewehrungsanschlisse bereit zu stellen.
[0021] Eine besondere Ausgestaltung des Verfah-
rens besteht darin, dass eine biegsame Armierung, ins-
besondere Verstarkungsfaden, in Langsrichtung und
zumindest abschnittsweise mit Richtungskomponenten
in Querrichtung des Formteils zugefihrt wird. Dabei
kann es sich auch um eine zweite Armierungslage han-
deln, die zur Erh6hung der Tragfahigkeitin Querrichtung
dient.

[0022] Ein letzter Gegenstand der Erfindung betrifft
eine Vorrichtung zur Herstellung eines Formteils aus ei-
nem strangpressbaren Baustoff. Die Vorrichtung weist
eine Fordereinrichtung fir den Baustoff auf, einen Pres-
skopf, in welchen der geférderte Baustoff hineinge-
druickt wird und ein Mundstiick, welches den Presskopf
verschlief3t, wobei in dem Mundstiick dem herzustellen-
den Profil entsprechende Ausnehmungen enthalten
sind. Vor der Austrittséffnung des Mundstlicks ist eine
Zufuhrung fur eine Armierung vorgesehen.

[0023] Mitdieser Vorrichtung ist die Herstellung eines
Formteils und die Durchflihrung der vorstehend be-
schriebenen Verfahren moglich.

[0024] Vorteilhafterweise ist die Zuflihrung im Pres-
skopf befestigt, wobei eine Austrittséffnung der Zufiih-
rung innerhalb des Mundstiicks zu liegen kommt. Auf-
grund der Verjingung des Austrittsprofils zur Austritts-
6ffnung des Mundstiicks hin ist eine gute Positionierung
der Armierung besonderes dann hergestellt, wenn die
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Einbringung in den Baustoff mdglichst nahe in dem Be-
reich erfolgt, in dem nur noch geringe Verformungen des
Baustoffs nachfolgen. Selbstverstéandlich ist es bei einer
entsprechenden Dicke des Mundstlicks auch mdglich,
die Zufiihrung im Mundstiick selbst anzuordnen.
[0025] Firden Fall, dass die Zufihrung eine Umlenk-
stelle fir die Armierung aufweist und dass die Armie-
rung der Zufiihrung aus einer anderen Richtung als die
Foérderrichtung des Baustoffs zugefiihrt wird, kann eine
biegbare Armierung auf einfache Weise in den Baustoff
eingebracht werden, ohne dass aufwendige Umbau-
mafRnahmen der Férdereinrichtung erforderlich werden.
[0026] Besonders vorteilhaftistes, wenn die Austritts-
offnung der Zuflihrung lageveranderlich, insbesondere
schwenkbar ist, da hierdurch zum einen die Stelle der
Einbringung der Armierung auf das herzustellende Pro-
fil des Formteils angepasst werden kann und dariber
hinaus ein Verschwenken wahrend des Strangpressens
moglich ist. Dadurch kdnnen wellenférmig verlaufende
Armierungen erzeugt werden.

[0027] Vorteilhafterweise ist an der Vorrichtung ein
Vorratsbehalter fir ein Verbindungsmittel vorgesehen,
mit welchem die Armierung vor dem Austritt aus der Zu-
fuhrung in den Baustoff mit dem Verbindungsmittel be-
netzt wird. Dabei kann das Verbindungsmittel drucklos
zugefihrt werden, gegebenenfalls aber auch unter ei-
nem geeigneten Druck zugefiihrt werden, der den an
der Austrittséffnung der Zuflhrung im Baustoff herr-
schenden Druck allenfalls geringfligig uberschreiten
darf.

[0028] Um die mechanische Verankerung von aus
Einzelfilamenten bestehen Verstarkungsfaden zu ver-
bessern ist eine Einrichtung zum Verdrillen, Flechten
oder Uberkreuzen einzelner Faserstrange der Armie-
rung vorgesehen.

[0029] GemaR eine Weiterbildung weist der Pres-
skopf mindestens eine Umlenkung des Baustoffs auf,
so dass die Zuflihrung der Armierung zu dem Mund-
stiick umlenkungsfrei erfolgen kann. Dies ist insbeson-
dere dann von Bedeutung, wenn eine nicht biegbare Ar-
mierung eingebracht werden.

[0030] GemaR einer anderen Weiterbildung wird als
Zuflhrung eine seitlich angebrachte Nadel verwendet,
welche Fihrungsmittel fir den Verstarkungsfaden auf-
weist. Auf diese Weise ist es mdglich, den Baustoff quer
zur Extrusionsrichtung mit einem Verstarkungsfaden
oder ahnlichen biegbaren Armierungen zu bewehren,
so dass in Verbindung mit einem in Langsrichtung be-
wehrten Formteil eine glasfasergewebedhnliche Be-
wehrung erzeugt werden kann. Dadurch ist es moglich,
in Langs- und Querrichtung hoch belastbare Beton-
strange, wie sie fir ein Formteil verwendet werden koén-
nen, herzustellen.

[0031] SchlieRlich kann eine Trennvorrichtung fir das
aus dem Mundstick als Endlosstrang austretende
Schalungsprofil vorgesehen sein und dariiber hinaus ei-
ne Abtrennvorrichtung fir den Baustoff von der Armie-
rung, um die Armierung frei zu legen.
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Kurzbeschreibung der Zeichnung

[0032] In der Zeichnung sind Ausflihrungsbeispiele
der Erfindung dargestellt. Es zeigt die

Fig. 1 ein Prinzipbild eines Betonstrangs mit in
Langsrichtung eingelegten Bewehrungen zur
Verwendung als Formteil, die

Fig.2 einen Betonstrang mit einer biegsamen Ar-
mierung wellenférmig quer zur Langsachse
des Betonstrang, die

Fig. 3 einen Schnitt durch ein Schalungselement
mit einer Armierung, die

Fig. 4a  einen Schnitt quer zum Betonstrang einer
Vorrichtung zum Strangpressen eines Beton-
strangs mit Armierung, die

Fig. 4b  einen Vertikalschnitt durch die Vorrichtung
zum Strangpressen eines Betonstrangs mit
einer biegbaren Armierung gemaR Fig. 4a,
die

Fig. 5 eine Vorrichtung zum Strangpressen eines
Betonstrangs mit einer Zuflihrung fir eine
nicht biegbare Armierung, die

Fig. 6 einen Horizontalschnitt durch einen Vorrich-
tung zum Strangpressen eines Betonstrangs
mit Zufihrungen in Form von Nadeln, die

Fig. 7a  einen Betonstrang mit einer Trennfuge, die

Fig. 7b  den Betonstrang aus 7a mit freigelegter Ar-
mierung im Bereich der Trennfuge und die
Fig. 8 eine Vorrichtung zum Benetzen der Armie-
rung mit einem Verbindungsmittel vor der
Einbringung in den Betonstrang.

Ausfiihrungsbeispiele der Erfindung

[0033] In Fig. 1 ist eine Betonstrang zur Erzeugung
eines Formteils mit parallel zur Langsrichtung (Extrusi-
onsrichtung) liegender Bewehrungen 2, 3 dargestellt.
Die Bewehrung 2,3 besteht aus einem starren Stahl-
draht mit 6 mm Durchmesser. Selbstverstandlich sind
auch andere Materialien als Armierung in Langsrichtung
geeignet. Das eigentliche Formteil entsteht nach dem
Ausharten bzw. Abbinden des Betonstrangs und wird
insbesondere als Schalungselement flr eine verlorene
Schalung verwendet.

[0034] InFig. 2 ist ein Betonstrang 20 gezeigt, in wel-
chen biegsame Armierungen wellenférmig quer zu
Langsachse des Betonstrangs 20 eingebettet sind. Die
Armierungen in Form von Verstarkungsfaden kénnen
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gegensinnig, so Verstarkungsfaden 21, 22, 23 oder
gleichsinnig, so Verstarkungsfaden 23, 24 angeordnet
sein. Bei einer gegensinnigen Anordnung werden Ma-
schen 25, 26 ausgebildet. Die dargestellt Armierung
kann auch der in Fig. .1 dargestellten Armierung als
zweite Armierungsebene Uberlagert sein, wodurch eine
glasfasergewebedhnliche Bewehrung erzeugt werden
kann, wenn als Bewehrung Verstarkungsfasern mit ent-
sprechenden Materialeigenschaften eingesetzt wer-
den.

[0035] In Fig. 3 ist ein aus einem Betonstrang gebil-
detes Schalungselement 30 dargestellt, in welchem
mehrere Armierungen eingelegt sind. Die Armierungen
im Randbereich erstrecken sich dabei zur Aufnahme
von Biegezugkraften in Langsrichtung, die Armierungin
dem mittleren Bereich 32 ist als in Querrichtung verlau-
fende Armierung ausgebildet, was hier jedoch aus der
Schnittzeichnung nicht hervor geht.

[0036] In Fig. 4a ist eine Vorrichtung zur Erzeugung
eines Betonstrangs 40 skizziert. Die Vorrichtung weist
einen Extruder 41 auf, welcher strangpressbaren Bau-
stoff in einen Presskopf 42 hinein driickt. Am anderen
Ende ist der Presskopf mit einem Mundstlick 43 ver-
schlossen, in welchem eine Austrittséffnung 44 vorge-
sehen ist, aus der der Betonstrang 40 schlief3lich aus-
tritt. Im Presskopf wird das runde Profil des Extruders
auf den fiir die Erzeugung des Betonstrangs erforderli-
chen Querschnitt verandert, im vorliegenden Fall auf ei-
nen Rechteckquerschnitt, so dass im Horizontalschnitt
der Presskopf 42 konisch erweitert ist. Im Bereich des
Mundstiicks 44 sind Zuflihrungen 45 vorgesehen, iber
welche Verstarkungsfaden 46, 47 zugeflihrt werden, die
dann in dem Betonstrang 40 eingebettet sind.

[0037] In Fig. 4b ist ein Vertikalschnitt durch die Vor-
richtung aus Fig. 4a gezeigt. Zur erkennen ist der Ex-
truder 41, der Presskopf 42 und das Mundstlick 43. Der
Presskopf 42 verjlingt sich vom Extruder ausgehend
zum Mundstlck 43 hin, wobei sich das Mundstlick 43
im Bereich der Austrittséffnung 44 weiter verjingt. In
dem Presskopf 42 ist die Zufiihrung 45 befestigt, Uber
welche eine auf einer Rolle aufgewickelte biegsame Ar-
mierung in Form eines Verstarkungsfaden 48 in den in-
nerhalb der Vorrichtung befindlichen Baustoff einge-
bracht wird. Die Zufihrung 45 weist eine Umlenkung
auf, so dass in der Zeichnung das Material fir die Ar-
mierung in der Form eines Verstarkungsfadens 48 von
oben in den Presskopf 42 zugeflihrt wird und in Férder-
richtung des Betonstrangs 40 aus der Zufiihrung 45
austritt.

[0038] Die Zufiihrung 45 ist tiber nicht dargestellt Mit-
tel quer zur Langsrichtung des Betonstrangs 40 ver-
schwenkbar, so das der in Fig. 2 dargestellte Verlauf der
Verstarkungsfaden erreicht werden kann.

[0039] InFig. 5 isteine Vorrichtung zur Erzeugung ei-
nes Betonstrangs 50 dargestellt, die ebenfalls aus ei-
nem Extruder 51, einem Presskopf 52 und einem Mund-
stlick 53 besteht und eine Zuflihrung 55 flr eine Armie-
rung 56 aufweist. Die Armierung 56 ist ein nicht biegba-
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res Stangenmaterial, beispielsweise Strahlstédbe, so
dass der Presskopf 52 einen Winkelversatz gegeniiber
dem Extruder 51 aufweist, um ein Einlegen der Beweh-
rung 56 in die Zufihrung 55 zu ermdglichen. Die Be-
wehrung 56 wird im Bereich des Mundstlicks 53 in die
Austritts6ffnung 54 eingebracht und vom ausgepres-
sten Betonstrang 50 mit der Geschwindigkeit des Vor-
schubs des Betonstrangs 50 in die Zufiihrung 55 einge-
zogen. Hier erfolgt die Zufiihrung der Armierung mit der
exakt gleichen Vortriebsgeschwindigkeit des Beton-
strangs, um einen optimalen Verbund zwischen zuge-
fuhrter Bewehrung und dem verpressten Baustoff zu ge-
wahrleisten.

[0040] In Fig. 6 ist eine weitere Vorrichtung zur Ein-
bringung von biegbaren Verstarkungsfaden gezeigt.
Ausgehend von einem Extruder 61 und einem Pres-
skopf 62 mit einem sich daran anschlieRenden Mund-
stlick 63 mit einer Austritts6ffnung 64 sind im Bereich
des Mundstlicks 63 Nadeln 65 als Zuflihrung fur einen
Verstarkungsfaden 66 eines Betonstrangs 60 gezeigt.
Die Nadel 65 wird seitlich durch das Mundstiick 63 in
den Baustoff eingefiihrt und dort hin und her bewegt,
wobei ein Fiihrungselement 67 in Form einer Ose den
Verstarkungsfaden 66 im Inneren des Baustoffs in die
gewlinschte Lage bringt. Der Verstarkungsfaden 66
kann durch einen Hohlraum in der Nadel selbst zuge-
fuhrt werden oder aber durch eine Hohlkehle an der Na-
del 65, wobei auch hier wieder darauf zu achten ist, dass
der Vorschub des Betonstrangs 60 den Verstarkungsfa-
den 66 moglichst von selbst in den Baustoff hinein zieht.
Auf diese Weise ist es mdglich, den Betonstrang quer
zur Extrusionsrichtung mit Glasfasern oder ahnlichen
flexiblen Verstarkungsfaden zu bewehren. Erfolgt dies
zusatzlich zu der Bewehrung des Betonstrangs in
Langsrichtung, kann eine Glasfasergewebeahnliche
Bewehrung erzeugt werden. Die Nadeln 65 sind
schwertférmig ausgebildet, so dass der Stromungswi-
derstand gegeniiber dem Baustoff mdglichst gering ist
und gleichzeitig eine ausstreichende Stabilitdt gegen
die auftretenden Biegekrafte gegeben ist. Darliber hin-
aus ist in dieser Ausbildung der Nadeln ein Eintauchen
in den unter Druck stehenden Baustoff beglinstigt.
[0041] Anstattim Mundstlick 63 kdnnen diese Nadeln
65 auch im Presskopf 62 angeordnet sein oder aber, wie
im dargestellten Beispiel, zu zwei verschiedenen Beton-
strangen 60, 60' gehdren. Auch mit der Nadel 65 1aRt
sich der Verlauf der Verstarkungsfaden gemaR Fig. 2
bewirken, wobei die Anzahl der einzubringenden Ver-
starkungsfaden jedoch gegeniiber den in Fig. 4 bzw.
Fig. 5 dargestellten Zufiihrungen geringer ist, wenn die
Armierung in einer einzigen Ebene erzeugt werden soll.
[0042] Zusatzlich zu der Bewegung zu der Mitte des
Mundsticks 63 und zurlick zur Seite kann ein Ver-
schwenken der Nadel erfolgen, wobei jedoch dann die
Tragheit des Baustoff zu berlicksichtigen ist. Durch
schwertférmige Nadeln kann durch Verdnderung des
Anstellwinkels eine die Verstellung der Nadeln beguin-
stigende Auftriebskraft erzeugt werden, wobei dann
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selbstverstandlich ein Gelenk im Bereich der Nadelfiih-
rung vorzusehen ist.

[0043] In Fig. 7a ist der stranggepresste, noch nicht
ausgehartete Betonstrang 70 dargestellt, der eine
Trennfuge 71 aufweist, so dass einzelne Stlicke 72 ent-
stehen. Dartber hinaus ist zu erkennen, dass im Be-
reich des Trennschnitts keine Armierung vorhanden ist,
in Fig. 7a hort die Bewehrung kurz vor dem Trennschnitt
auf und fangt erst kurz danach wieder an. Damit kann
die Abtrennung mit herkémmlichen Maschinen erfol-
gen, besondere MaRnahmen zur Durchtrennung der Ar-
mierung mussen nicht vorgesehen werden. Dies ist
dann von Bedeutung, wenn die Armierung aus Strahl-
draht besteht.

[0044] In Fig. 7b wurde im Bereich der Trennfuge 71
Baustoff entfernt, so dass die Armierungen 73, 74 frei-
gelegt sind. Dadurch lassen sich die aus dem Beton-
strang hervorgehenden Schalungsteile mit An-
schlussbewehrungen verbinden. Als Bewehrung eig-
nen sich hier insbesondere Stahldréhte.

[0045] In Fig. 8 ist ein Vorratsbehélter 80 fir ein flis-
siges Verbindungsmittel des Verstarkungsfadens 81 ge-
zeigt, welches im Bereich der Zuflihrung 82 den Verstar-
kungsfaden 81 benetzt. Dies erfolgt in der dargestellten
Ausfiihrungsvariante drucklos tber einen Verbindungs-
kanal 83 zwischen dem Vorratsbehélter 80 und der Zu-
fuhrung 82. In den Presskopf 84 miindet daher ein Ver-
bindungsmittel benetzter Verstarkungsfaden, der bes-
ser mit dem Baustoff verbunden ist.

[0046] Bei der Verwendung eines Verstarkungsfa-
dens kann eine weitere Verbesserung dadurch erreicht
werden, dass der Verstarkungsfaden verdreht, verdrillt,
geflochten oder in sonstiger Weise tUberkreuzt wird, da
hierdurch die Einzelfasern durch den Wechsel der Fa-
sern von aufen nach innen mit dem Baustoff in Kontakt
kommen. Bei ungebiindelten losen Fasern haben die in-
nenliegenden Fasern keine Verbindung mit dem Bau-
stoff und waren daher ohne Wirkung. Ein Biindeln der
Einzelfasern zu einem kompakten Strang hat dartber
hinaus den Vorteil, dass kleinere Austrittsdffnungen aus
den Zuflhrungen verwendet werden kdénnen, so dass
der Einflul der Zufiihrungen auf den Pressvorgang des
Strangpressens zur Erzeugung des Betonstrangs ver-
ringert wird. DarUber hinaus entsteht eine strukturierte
Oberflache des Verstarkungsfadens, welche ebenfalls
mechanisch mit dem Baustoff verankert ist. Die Verstar-
kungsfasern werden in der Regel als ungebiindelte Ein-
zelfasern auf Rollen gewickelt geliefert, so dass nach
dem Abwickeln von der Rolle zusatzliche MalRnahmen
zum Verdrehten der Einzelfasern vorzusehen sind.
Selbstverstandlich ist im Rahmen der Erfindung auch
die Verwendung von Einzelfasern méglich, solang ins-
gesamt die erforderlichen Festigkeitswerte erreicht wer-
den.

[0047] Insgesamt hat sich gezeigt, dass trotz des ho-
hen Drucks im Presskopf des Extruders geeignete Ar-
mierungen so zugefiihrt werden kdnnen, dass sie an
idealer Position im Profil des Betonstrangs hohe Biege-
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zugfestigkeiten gewahrleisten. Eine zweite Armierungs-
lage mit Armierung in quer zur Langsachse dienen zur
Erhéhung der Tragfahigkeit in Querrichtung und ermog-
lichtes, in La&ngs- und Querrichtung hoch belastbare Be-
tonstrange herzustellen.

Patentanspriiche

1.

Formteil als verlorene Schalung, hergestellt unter
Verwendung eines formbaren Baustoffs, dadurch
gekennzeichnet, dass in das Formteil eine Armie-
rung in Form von Verstarkungsfaden (21-24)und/
oder Bewehrungen (2,3) eingebettet ist.

Formteil nach Anspruch 1, dadurch gekennzeich-
net, dass der Baustoff in einem ersten Zustand
durch Strangpressen in eine gewlinschte Form
bringbar ist.

Formteil nach einem der Anspriiche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsfa-
den (21-24) eine gegeniiber dem Baustoff erhéhte
Zugfestigkeit und einen héheren Elastizitatsmodul
als der Baustoff aufweisen, vorzugsweise durch
Verwendung von Endlosfilamenten.

Formteil nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verstarkungsfaden darlber hinaus
Endlosfilamente oder Fasern aus Kunststoff auf-
weisen, welche gegeniiber dem Baustoff eine deut-
lich erhdhte Bruchdehnung aufweisen.

Formteile nach Anspruch 3 oder 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Endlosfilmante verdreht,
geflochten oder in sonstiger Weise sich Uberkreu-
zend in den Baustoff eingebettet sind.

Formteile nach einem der Anspriiche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, dass also Baustoff Glas-
faserbeton oder Polymerbeton verwendet wird.

Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsfa-
den sich sowohl in Langsrichtung als auch zumin-
dest abschnittsweise in Querrichtung des Bauteils
erstrecken.

Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsfa-
den und/oder Bewehrung zumindest teilweise von
einer Verbindungsmasse umgeben ist.

Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsfa-
den und/oder Bewehrung in einem bei der bestim-
mungsgemaflen Verwendung hohen Biegezugs-
pannungen ausgesetzten Bereich angeordnet sind.
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10.

1.

12.

13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

Formteil nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Verstarkungsfa-
den und/oder Bewehrung vollstéandig in dem Bau-
stoff eingebettet sind.

Verfahren zur Herstellung eines Formteils durch
Strangpressen eines Baustoffs, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in den aus einem Mundstlck (43)
austretenden Baustoff vor dem Verlassen des
Mundstiicks ein oder mehrere Verstarkungsfaden
und/oder Bewehrungen eingebracht werden.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zufuhrgeschwindigkeit der Ar-
mierung von der Vorschubgeschwindigkeit des aus
dem Mundstilck austretenden Baustoffs bestimmt
wird, so dass die Armierung zugspannungsfrei im
Formteil liegt.

Verfahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass mit dem Einbringen der Ar-
mierung in den Baustoff eine die Armierung zumin-
dest teilweise umgebende Verbindungsmasse ein-
gebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 13, da-
durch gekennzeichnet, dass der Baustoff (Press-
material) beim Austreten aus dem Mundstiick (43)
des Presskopfs (42) die Armierung selbststéndig
nachzieht.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 14, da-
durch gekennzeichnet, dass eine Armierung aus
Endlosfasern verwendet wird, welche vor der Zu-
fuhrin das Mundstlick (43) unter einander verdreht,
geflochten oder in sonstiger Weise Uiberkreuzt wer-
den.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 15, da-
durch gekennzeichnet, dass die Armierung nur
abschnittsweise in den Baustoff eingebracht wird,
so dass in dem Formteil armierungsfreie Abschnitte
(71) vorhanden sind.

Verfahren nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der extrudierte Baustoffin einem ar-
mierungsfreien Bereich in Einzelstlicke (71,72) ab-
getrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass in bestimmten Bereichen die Armie-
rungen von Baustoff befreit werden und damit frei-
gelegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 11 bis 19, da-
durch gekennzeichnet, dass eine biegsame Ar-
mierung in Langsrichtung und zumindest ab-
schnittsweise mit Richtungskomponenten in Quer-
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22,
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richtung des Formteils zugefihrt wird.

Vorrichtung zur Herstellung eines Formteils aus ei-
nem strangpressbaren Baustoff, aufweisend eine
Fordereinrichtung (41) fir den Baustoff, einen Pres-
skopf (47), in welchen der geférderte Baustoff hin-
ein gedrickt wird und ein Mundsttick (43), welches
den Presskopf verschlief3t, wobei in dem Mund-
stick dem herzustellenden Profil entsprechende
Austritts6ffnungen (44) enthalten sind, dadurch
gekennzeichnet, dass vor der Austrittséffnung
(44) des Mundstiicks (43) eine Zufiihrung (45) fur
eine Armierung vorgesehen ist.

Vorrichtung nach Anspruch 20, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Zufiihrung (45) im Presskopf
(42) befestigt ist und eine Austritts6ffnung (44) auf-
weist, welche innerhalb des Mundstiicks (43) zu lie-
gen kommt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 oder 21,
dadurch gekennzeichnet, dass die Zuflihrung
(45) eine Umlenkstelle fiir die Armierung aufweist
und dass die Armierung der Zufiihrung (45) aus ei-
ner anderen Richtung als die Férderrichtung des
Baustoffs zugefiihrt wird.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 22,
dadurch gekennzeichnet, dass die Austrittsoff-
nung der Zuflihrung (45) lageveranderlich, insbe-
sondere schwenkbar ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 23,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Versor-
gungseinrichtung (80) fiir ein Verbindungsmittel
vorgesehen ist, der die Armierung vor dem Austritt
aus der Zufilhrung in den Baustoff benetzt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 24,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Einrichtung
zum Verdrillen, Flechten oder Uberkreuzen einzel-
ner Faserstrdnge der Armierung vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass der Presskopf
(52) mindestens eine Umlenkung des Baustoffs
aufweist und dass die Zuflihrung (55) der Armie-
rung (56) zu dem Mundstiick (53) umlenkungsfrei
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 20 bis 25,
dadurch gekennzeichnet, dass im Bereich des
Presskopfs (62) und/oder des Mundstlicks (63)
mindende Nadeln (65) angeordnet sind, welche
zur Mitte hin und wieder zuriick bewegbar sind und
welche an lhrem Ende Fihrungsmittel (67) fur ei-
nen umlenkbaren Verstarkungsfaden (66) aufwei-
sen, wobei der Verstarkungsfaden Uber die Fih-
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28.

29.

30.

31.

32.

rungsmittel (67)in den gepressten Baustoff ableg-
bar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 27, dadurch gekenn-
zeichnet, dass im Presskopf (62) oder dem Mund-
stiick (63) im Bereich der Nadeln (65) Offnungen
zur Zuflihrung der Verstarkungsfaden vorgesehen
sind.

Vorrichtung nach Anspruch 28, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Nadel (65) selbst eine Zuflh-
rung fir den Verstarkungsfaden (60)zu der Flihrung
(67) aufweist, insbesondere in Form einer Hohlkeh-
le oder als Héhlung in der Nadel selbst.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 27 bis 29,
dadurch gekennzeichnet, dass die Nadeln
schwertférmig ausgebildet sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 20 bis 30,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Trennvor-
richtung fir das aus dem Mundstiick als Endlos-
strang austretende Schalungsprofil vorgesehen ist.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 20 bis 31,
dadurch gekennzeichnet, dass dariber hinaus
eine Abtrennvorrichtung fir den Baustoff von der
Armierung vorgesehen ist.
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