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(57)  Ein Fassadenelement (1) fur eine AuBenwand-
fassade, insbesondere flir den Gewerbebau, umfasst
ein Wandelement (2) aus Beton, an dem Platten (3) aus
einem warmeisolierenden Material festgelegt sind. Er-
findungsgemal weisen die Platten (3) auf der zum
Wandelement (2) gewandten Seite mindestens eine
Aufnahme (5) auf, die zur Festlegung der Platte (3) an
dem Wandelement (2) ein integral ausgebildeter Ab-
schnitt (4) des Wandelementes (2) eingreift. Dadurch
Iasst sich ein montagefertiges Fassadenelement (1) be-
reitstellen, das einfach herstellbar ist und mit geringem
Aufwand wieder recycelt werden kann. Bei einem erfin-
dungsgemalen Verfahren zur Herstellung eines sol-
chen Fassadenelementes (1) wird nach dem Herstellen
einer extrudierten Platte (3) Beton in die Aufnahmen (5)
zur Festlegung der Platte (3) an einem gleichzeitig her-
gestellten Wandelement (3) aus Beton eingegossen.

Fassadenelement und Verfahren zur Herstellung eines Fassadenelementes
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Fassa-
denelement fiir eine AuRenwandfassade, insbesondere
fur den Gewerbebau, mit einem Wandelement aus Be-
ton, an dem Platten aus einem warmeisolierenden Ma-
terial festgelegt sind, und ein Verfahren zur Herstellung
eines Fassadenelementes.

[0002] Es gibt Mauerwerks- und Putzfassaden, die
manuell oder in industriell vorgefertigter Weise mit klei-
nen Fertigteilen errichtet werden. Eine Warmedam-
mung erfolgt durch nachtragliche Montage von AuRen-
wandverkleidungen. Die Herstellung solcher Fassaden
und die Montage der Befestigungsmittel ist relativ auf-
wendig und kostspielig.

[0003] Ferner sind sogenannte Stahlbeton-Sandwi-
chelemente bekannt, bei denen die duRere Schale aus
Stahlbeton besteht. Diese Schale kann mit verschiede-
nen Materialien, wie Klinker oder Waschbeton belegt
werden oder farblich behandelt werden. Zwischen einer
Vorder- und Hinterschale ist eine Warmedammung an-
geordnet, wobei die Verbindung jeweils Gber Edelstahl-
verbundanker erfolgt. Der dreischalige Aufbau flhrt zu
einem hohen Gewicht, meist iber 5 kN/m2, was bei
grolformatigen Elementen den Transport und die Mon-
tage erschwert.

[0004] Daneben gibt es vorwiegend im Industrie- und
Gewerbebau durch Schaumstoffoder Mineralwolleplat-
ten geddmmte Stahlblech-Fassaden, die selbst keine
tragenden Eigenschaften aufweisen, sondern nur an ei-
ner tragenden Konstruktion befestigt werden. Sie sind
leicht deformierbar, insbesondere kann ein Aufprall ei-
nes Fahrzeuges schon zu erheblichen Beschadigungen
fuhren. Die Plattenabschnitte sind nicht korrosionsbe-
sténdig, und es treten Dichtigkeitsprobleme an den Sok-
kellibergédngen den Traufenbereichen, Fenster- und To-
réffnungen sowie in Eckbereichen auf.

[0005] Ferner besteht bei den vorbekannten Fassa-
denelementen das Problem, dass es keine sinnvolle
Recycelmoglichkeit gibt. Der Einsatz unterschiedlicher
Materialien fiihrt dazu, dass beim Abriss der Fassaden-
elemente diese als Sondermill entsorgt werden mis-
sen.

[0006] Es ist daher Aufgabe der vorliegenden Erfin-
dung ein Fassadenelement fiir eine AuRenwandfassa-
de sowie ein Verfahren zur Herstellung eines Fassaden-
elementes zu schaffen, das bei zweischaligem Aufbau
montagefertig lieferbar ist und kostengunstig herstellbar
ist.

[0007] Diese Aufgabe wird mit einem Fassadenele-
ment mit den Merkmalen des Anspruches 1 und mit ei-
nem Verfahren mit den Merkmalen des Anspruches 10
geldst.

[0008] ErfindungsgemaR ist das Fassadenelement
zweischalig aufgebaut und umfasst ein Wandelement
aus Beton, an dem Platten aus einem warmeisolieren-
den Material festgelegt sind, wobei die Platten auf der
zum Wandelement gewandten Seite mindestens eine
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Aufnahme aufweisen, in die zur Festlegung der Platten
an dem Wandelement ein integral ausgebildeter Ab-
schnitt des Wandelementes aus Beton eingreift. Da-
durch brauchen keine zusatzlichen Befestigungsmittel
vorgesehen werden, um die Platten an dem Wandele-
ment aus Beton zu montieren. Vielmehr kénnen bei der
Herstellung des Wandelementes gleichzeitig die Platten
festgelegt werden, so dass die Einheit aus Wandele-
ment und warmeisolierender Platte als Fassadenele-
ment montagefertig auf die Baustelle geliefert werden
kann.

[0009] GemalR einer bevorzugten Ausfiihrungsform
der Erfindung ist die mindestens eine Aufnahme als Nut
ausgebildet, die im Bodenbereich eine gréere Quer-
schnittsbreite besitzt als im Ubergangsbereich zwi-
schen Platte und Wandelement. Durch die Ausbildung
eines solchen verjiingten Halsabschnittes ist die Platte
nach dem Eingieften des Betons in die Aufnahme sicher
an dem Wandelement gehalten, da der verdickte Kopf-
abschnitt in der Nut nicht einfach durch den Halsab-
schnitt durchgezogen werden kann. Dabei kénnen die
Wande der Nut zu dem Wandelement keilférmig zusam-
menlaufen, vorzugsweise in einem Winkel zwischen
10° und 40°, insbesondere 20° und 30°. Die Geometrie
der Nut kann dadurch so bemessen werden, dass die
nach DIN-Norm vorgegebenen Haltekrafte fur die Plat-
tenelemente eingehalten werden. Danach muss auch
bei einer gewissen Sogkraft an der Platte eine sichere
Verbindung zwischen Platte und Wandelement gewahr-
leistet sein. Der Winkel kann so eingestellt werden, dass
die in der Natur auftretenden Kréfte sicher aufgenom-
men werden kdnnen, allerdings zu einer Demontage
des Fassadenelementes erhohte Krafte aufgebracht
werden kénnen, um eine Trennung zwischen Wandele-
ment flr ein spateres Recycling zu erreichen.

[0010] Die Platte ist vorzugsweise aus einer extru-
dierten Mischung aus Kunststoff und Naturfasern her-
gestellt. Als Naturfasern kénnen Holzwerkstoffe, bei-
spielsweise aus Sageabfallen oder andere lignozellulo-
sehaltige Fasern eingesetzt werden, die mit einem ex-
trudierbaren Kunststoff, wie Polypropylen gemischt
werden. Der Anteil an Fasern liegt iber 50%, vorzugs-
weise zwischen 70 und 85 %, so dass diese extrudier-
bare Mischung kostengunstig herstellbar ist. Ferner
|asst sich die Platte gut wieder verwerten, da das extru-
dierte Material auch nach langer Zeit wieder erwarmt
und verformt werden kann.

[0011] Fur eine gute Warmedammung ist die Platte
als Hohlprofil ausgebildet und in die Hohlkammern ein
geschaumter Kunststoff eingefiillt. Vorzugsweise be-
steht der geschdumte Kunststoff aus demselben Mate-
rial, das bei der Mischung aus Kunststoff und Naturfa-
sern verwendet wird. Vorzugsweise wird ein thermopla-
stischer Kunststoff, wie Polypropylen eingesetzt, der ei-
nerseits mit den Naturfasern fir das extrudierte Material
mischbar ist, aber auch fiir das Fiillen der Hohlkammern
aufgeschaumt werden kann. Eine solche Platte 1asst
sich dann nach Gebrauch wieder erhitzen und weiter-



3 EP 1 445 389 A2 4

verarbeiten und muss nicht als Sondermdll entsorgt
werden.

[0012] Dadurch sind bei einem Recycling auch nur
wenige unterschiedliche Rohstoffe vorhanden, so dass
eine Wiederverwendung erleichtert wird.

[0013] Fir die Herstellung des Fassadenelementes
ist es von Vorteil, wenn mehrere Platten an einem
Wandelement aus Beton festgelegt sind. Die Platten
kénnen durch Extrudieren in groBer Lange hergestellt
werden und dann in der gewlinschten Lange abgetrennt
und nebeneinander gelegt werden. Eine zu grof3e Bau-
grofe lasst sich schwieriger herstellen, wahrend es fiir
das Fassadenelement an sich von Vorteil ist, in einem
Stlick montagefertig groRflachig geliefert zu werden, da
dann der Montageaufwand vermindert wird. Dies Iasst
sich erreichen, wenn an einem Wandelement gleich
mehrere Platten aus warmeisolierendem Material fest-
gelegt werden.

[0014] Um eine Feuchtigkeitsdiffusion voninnen nach
auflen, also von dem Wandelement zu der Platte zur
Umgebung zu ermdglichen, kann die Platte aus einem
leicht geschaumten Material bestehen oder eine Mikro-
perforation aufweisen. Eine solche Perforation ist je-
doch nur optional vorzusehen, falls der Diffusionswider-
stand des Materials zu groR ist.

[0015] Zwei benachbarte Platten sind vorzugsweise
Uber eine Schlagwetterfuge miteinander verbunden, da-
mit bei auftreffendem Niederschlag die Feuchtigkeit
nicht bis zum Wandelement dringen kann, sondern in
der Schlagwetterfuge abgefangen wird. Die Platten sind
ferner gegeniiber Niederschlag feuchtigkeitsdicht an
den Stirnseiten verschlossen.

[0016] Gemal dem erfindungsgemalen Verfahren
zur Herstellung eines Fassadenelementes werden zu-
nachst die extrudierten Platten aus einem warmeisolie-
renden Material mit an einer Seite angeordneten Auf-
nahmen hergestellt. Dann werden ein oder mehrere
Platten auf einer Vorrichtung zum Vergie3en von Beton
angeordnet und Beton in die Aufnahmen zur Festlegung
der Platte und zum gleichzeitigen Herstellen der Wand-
elemente aus Beton eingegossen. Dadurch lasst sich in
einem Arbeitsgang das Wandelement aus Beton her-
stellen und gleich die warmeisolierenden Platten an
dem Wandelement festlegen. Die so hergestellten Fas-
sadenelemente sind montagefertig und kénnen in gro-
Rer Baugrole bereitgestellt und montiert werden.
[0017] Die Erfindung wird nachfolgend anhand meh-
rerer Ausfihrungsbeispiele mit Bezug auf die beigeflig-
ten Zeichnungen néher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine geschnittene Ansicht durch ein
erfindungsgemales Fassadenele-
ment;

Fig. 2 eine geschnittene Seitenansicht auf

eine Platte eines Fassadenelemen-
tes der Fig. 1;
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Ansichten mehrerer Fassadenele-
mente gemal Fig. 1 im montierten
Zustand;

Fig. 3A, 3B, 3C

mehrere Ansichten weiterer erfin-
dungsgemaler Fassadenelemente
im montierten Zustand, und

Fig. 4A, 4B, 4C

mehrere Ansichten eines weiteren
Ausfluihrungsbeispiels erfindungsge-
mafRer Fassadenelemente im mon-
tierten Zustand.

Fig. 5A, 5B, 5C

[0018] Ein Fassadenelement 1 umfasst ein Wandele-
ment 2 aus Beton, beispielsweise Stahlbeton, Porenbe-
ton oder ein anderes vergieRbares Betonmaterial, an
dem ein warmeisolierende Platte 3 festgelegt ist. Die
Platte 3 weist an der zum Wandelement 2 gerichteten
Seite mehrere leistenférmige Nuten 5 auf, die als Auf-
nahmen fir hervorstehende Abschnitte 4 des Wandele-
mentes 2 dienen. Die Nuten 5 sind im Querschnitt hin-
terschnitten ausgebildet und weisen von einem Boden
19 mit vergréRerter Breite schrég nach innen verlaufen-
de seitliche Nutwande 18 auf. Dadurch ist im Bereich
eines Ubergangs zwischen Platte 3 und Wandelement
2 im Bereich einer Innenwand 6 der Platte 3 ein verjling-
ter Halsabschnitt ausgebildet. Die seitlichen Nutwande
18 laufen in einem Winkel o zueinander, der in einem
Bereich zwischen 10° und 40°, vorzugsweise zwischen
20° und 30° liegt und die Kraft vorgibt, die aufgewendet
werden muss, um die Platte 3 von dem Wandelement 2
abzuziehen.

[0019] Die Platte 3 ist als Hohlprofil ausgebildet und
weist zwischen der Innenwand 6 und der AuRenwand 7
mehrere durch Stege 11 voneinander getrennte Hohl-
kammern auf, die mit einem geschaumten Kunststoff-
material 12 gefillt sind.

[0020] Die Platte 3 ist so ausgebildet, dass keine
Feuchtigkeit von aul’en nach innen eindringen kann,
aber eine Wasserdampfdiffusion von innen nach auf3en
moglich ist, wie dies in einschlagigen DIN-Normen ge-
fordert wird. Eine solche Wasserdampfdiffusion kann
gefordert werden, wenn das extrudierte Material leicht
aufgeschaumt wird oder mit einer Mikroperforation ver-
sehen wird.

[0021] Zwischen benachbarten Platten 3 sind hori-
zontal verlaufende Schlagwetterfugen 8 vorgesehen,
damit keine Feuchtigkeit von der Aufenseite zu dem
Wandelement 2 vordringen kann. Hinter Schlagwetter-
fuge 8 ist ein Dichtungsband 9 vorgesehen, das umlau-
fend um eine Einheit aus mehreren Fassadenelemen-
ten 1 angeordnet ist.

[0022] Das Wandelement 2 kann tragend ausgebildet
sein, wobei zwischen benachbarten Wandelementen 2
eine Fuge mit Mortel 10 ausgefillt ist, damit die Wand-
elemente 2 unmittelbar aufeinander abgestiitzt sind.
[0023] Wie in Fig. 2 zu sehen ist, weist die Platte 3
zur Bildung der Schlagwetterfuge 8 an der Unterseite
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eine nach unten offene Nut 13 auf, die zur Aul3enseite
hin durch einen Vorsprung 14 verdeckt ist. Auf der ge-
genuberliegenden Oberseite der Platte 3 ist hingegen
eine vertikal hervorstehende Leiste 15 vorgesehen, die
in die Nut 13 einer benachbarten Platte 3 einfligbar ist.
Die Leiste 15 ist von der AuRenseite 7 der Platte 3 zu-
ruckversetzt angeordnet, wobei von der Aullenseite 7
an der Stirnseite eine Anlaufschrage 17 zur Leiste 15
hin ausgebildet ist. An der Anlaufschrage 17 liegt eine
entsprechend schrag ausgebildete Stirnflache des Vor-
sprunges 14 formschlissig an. Ferner ist an der Leiste
15 ein nach auBen hervorstehender Haken 16 ausge-
bildet, so dass selbst wenn Feuchtigkeit zwischen dem
Vorsprung 14 und der Anlaufschrége 17 eindringt, die
Leiste 15 mit dem Haken 16 bewirkt, dass die Feuchtig-
keit nicht zu dem Wandelement 2 gelangen kann. Viel-
mehr wird durch die Schrage 17 die Feuchtigkeit wieder
nach auRen abgefihrt.

[0024] Zur weiteren Sicherheit ist hinter der Schlag-
wetterfuge 8 das Dichtungsband 9 vorgesehen, das
auch seitlich an den Platten 3 angeordnet ist, um ein
Eindringen von Flissigkeit auch in diesem Bereich si-
cher zu vermeiden.

[0025] Die Platte 3 ist aus einem extrudierten Material
hergestellt, das aus einer Mischung aus Fasern, bei-
spielsweise Holzfasern und einem thermoplastischen
Kunststoff, wie Polypropylen hergestellt ist. Die Masse
an Fasern betragt tber 50 %, vorzugsweise zwischen
70 und 85 %. Durch die Extrusion werden die Platten 3
in grofRer Lange hergestellt und dann in der bendtigten
Lange abgeschnitten. Gleichzeitig mit der Extrusion
oder anschlieRend wird das geschaumte Fullmaterial in
die Hohlkammern eingefullt, wobei mdglichst derselbe
Kunststoff wie bei der Extrusionsmasse eingesetzt wird,
damit das zuklnftige Recyceln bessern durchfiihrbar
ist. Die so hergestellte Platte 3 kann spéater auch um-
weltfreundlich verbrannt werden, wobei dann die ther-
mische Energie noch genutzt werden kann.

[0026] Zur Herstellung eines erfindungsgemalen
Fassadenelementes werden ein oder mehrere herge-
stellte Platten 3 nebeneinander auf einem Tisch abge-
legt und von Schalungselementen umgeben. Anschlie-
Rend wird Beton auf die ein oder mehrere Platten 3 ge-
gossen, wobei der Beton in die Nuten 5 einstromt und
integral mit dem Wandelement 2 Abschnitte 4 ausgebil-
det werden, die in den Nuten 5 gehalten sind. Nach dem
Ausharten des Betons kann das so hergestellte Fassa-
denelement 1 unmittelbar auf der Baustelle montiert
werden.

[0027] Wieinden Fig. 3A, 3B und 3C gezeigt ist, wer-
den die Fassadenelemente 1 zu einer Gebdudewand
zusammengesetzt, vorzugsweise fiir den Industrie- und
Gewerbebau. Die aufeinander gesetzten Wandelemen-
te 2 werden vermdrtelt und kénnen somit auch tragend
ausgebildet sein. Die Fassadenelemente 1 werden an
Pfosten 20 verschraubt, die geruistartig an dem Gebéau-
de vorgesehen sind. Zur Abdichtung der Fassadenele-
mente 1 ist das Dichtungsband 9 zwischen Pfosten 20
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und Platten 3 klemmend gehalten.

[0028] Wie in Fig. 4A, 4B und 4C gezeigt ist, kbnnen
Fassadenelemente 1' auch in anderer GroRe bereitge-
stellt werden. Ein Fassadenelement 1' umfasst ein
Wandelemente 2 aus Beton, an dem mehrere Platten 3'
benachbart zueinander angeordnet sind.

[0029] Die Fassadenelemente 1' sind wie bei dem
vorangegangenen Ausfiihrungsbeispiel an Pfosten 20
festgelegt, die auf FiRen 21 abgestutzt sind.

[0030] BeideminFig. 5A, 5B und 5C gezeigten Aus-
fuhrungsbeispiel weisen die Fassadenelemente 1' Aus-
sparungen flir Fenster 22 auf. Die Aussparungen fiir die
Fenster 22 lassen sich beispielsweise dadurch herstel-
len, dass vor dem Eingie3en von Beton entsprechende
Schalungsbauteile zur Herstellung der Aussparung an-
geordnet werden und die gekirzten Platten 3 zwischen
diesen Schalungsbauteilen montiert werden. Dann las-
sen sich in die Aussparungen die Fenster 22 oder Tiiren
montieren.

[0031] Die Erfindung ist nicht auf die dargestellten
Ausfiihrungsbeispiele beschrankt. Beispielsweise kann
die Form der Nuten 5 variiert werden, je nach dem wie
grof} die Platten 3 sind und welche Haltekrafte gehalten
werden mussen.

[0032] Ferner kann statt dem beschriebenen
Mischmaterial aus Fasern und Kunststoff auch ein rei-
nes Kunststoffmaterial oder andere warmedammenden
Materialien eingesetzt werden, die witterungsbestandig
sind und keinem UbermafRigen Verschlei} durch War-
mespannungen unterliegen.

Patentanspriiche

1. Fassadenelement (1) fiir eine AuRenwandfassade,
insbesondere fir den Gewerbebau, mit einem
Wandelement (2) aus Beton, an dem Platten (3) aus
einem warmeisolierenden Material festgelegt sind,
dadurch gekennzeichnet, dass die Platten (3) auf
der zum Wandelement (2) gewandten Seite minde-
stens eine Aufnahme (5) aufweisen, in die zur Fest-
legung der Platte (3) an dem Wandelement (2) ein
integral ausgebildeter Abschnitt (4) des Wandele-
mentes (2) eingreift.

2. Fassadenelement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Aufnahme (5) als Nut aus-
gebildet ist, die im Bodenbereich eine gréRere
Querschnittsbreite besitzt als im Ubergangsbereich
zwischen Platte (3) und Wandelement (2).

3. Fassadenelement nach Anspruch 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Wande (18) der Nut (5) zu
dem Wandelement keilférmig zusammenlaufen.

4. Fassadenelement nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Winkel (o) der Wande (18)
der Nut (5) in einem Bereich zwischen 10° und 40°,
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vorzugsweise zwischen 20° und 30° liegt.

Fassadenelement nach einem der Anspriiche 1 bis
4, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (3)
aus einer extrudierten Mischung aus Kunststoff und
Naturfasern hergestellt ist.

Fassadenelement nach einem der Anspriche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, dass die Platte (3)
als Hohlprofil ausgebildet ist und die Hohlkammern
ein geschaumter Kunststoff (12) eingefllt ist.

Fassadenelement nach einem der Anspriiche 1 bis
6, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Plat-
ten (3) an einem Wandelement (2) aus Beton fest-
gelegt sind.

Fassadenelement nach einem der Anspriiche 1 bis
7, dadurch gekennzeichnet, dass die Platten (3)
auf der zum Wandelement (2) gewandten Seite ei-
ne Perforation aufweisen.

Fassadenelement nach einem der Anspriiche 1 bis
8, dadurch gekennzeichnet, dass zwei benach-
barte Platten (3) Uber eine Schlagwetterfuge (8)
miteinander verbunden sind.

Verfahren zur Herstellung eines Fassadenelemen-
tes (1) nach einem der vorhergehenden Anspriiche,
mit den folgenden Schritten:

- Herstellen einer extrudierten Platte (3) aus war-
meisolierendem Material mit an einer Seite an-
geordneten Aufnahmen (5);

- Anordnen ein oder mehrer Platten (3) auf einer
Vorrichtung zum VergieRen von Beton, und

- EingieRen von Beton in die Aufnahmen (5) zur
Festlegung der Platte (3) an einem gleichzeitig
hergestellten Wandelement (3) aus Beton.
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