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(54) Verfahren zur Herstellung eines Objektes mit natiirlichem Aussehen

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Objektes, dessen Oberflache einer Oberfla-
che zumindest eines bestehenden Objektes oder eines
Teils davon nachgebildet ist, wobei vom bestehenden
Objekt zumindest bereichsweise Negativabdrucke er-
stellt werden, worauf die Negativabdrucke mit einer aus-
hartbaren Masse gefillt und die Massen in den Negati-
vabdrucken ausgehartet werden, wonach aus den aus-
geharteten Massen das Objekt hergestellt wird. Um auf

einfache Weise eine naturlich erscheinende Nachbil-
dung insbesondere von Teilen mehrerer bestehender, z.
B. natiirlicher, Objekte in einem Objekt zu ermdglichen,
ist erfindungsgemaf vorgesehen, dass anhand der aus-
geharteten Massen Miniaturformteile der einzelnen Mas-
sen erstellt werden, die zu einem Gesamtmodell zusam-
mengefligt werden, auf Basis dessen das Objekt herge-
stellt wird.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Objektes, dessen Oberflache einer Oberfla-
che zumindest eines bestehenden Objektes oder eines
Teils davon nachgebildet ist, wobei vom bestehenden
Objekt zumindest bereichsweise Negativabdrucke er-
stellt werden, worauf die Negativabdrucke mit einer aus-
hartbaren Masse gefillt und die Massen in den Negati-
vabdrucken ausgehartet werden, wonach aus den aus-
geharteten Massen das Objekt hergestellt wird.

[0002] Verfahren dieser Art sind aus dem Stand der
Technik bekannt und werden z. B. angewendet, um in
Tiergéarten oder Schwimmbédern natirlich erscheinende
Felswande zu gestalten. Gemaf den bekannten Verfah-
ren werden von zumindest einer Oberflache eines natir-
lichen Objektes Negativabdrucke erstellt, die in der Folge
fur eine Formgebung von aushéartbaren Massen verwen-
det werden, die in Negativformen aushéarten gelassen
werden. Die einzelnen Massen, die zumeist plattenfor-
mig ausgebildet sind, werden nach einem Ausharten zu
einem Abbild des natiirlichen Objektes zusammenge-
fugt. Verfahren dieser Art kdnnen auch bei beliebigen
anderen Objekten, insbesondere auch kiinstlichen Ob-
jekten, z. B. antiken Tempeln, angewendet werden.
[0003] Haufig tritt der Fall auf, dass ein zu erstellendes
Objekt verschiedene Einzelheiten bzw. Motive aufwei-
sen soll, die aus mehreren bestehenden Objekten ent-
nommen sind. Beispielsweise kann es gewitinscht sein,
dass ein zu erstellendes Objekt einerseits eine Giberhan-
gende Felsstruktur aufweist, die einer ersten natlirlichen
Vorlage entspricht, und andererseits einen Teil einer
Felswand mit Kliften nachbildet, die einer zweiten na-
turlichen Vorlage entspricht, welche sich jedoch an ei-
nem anderen Ort befindet. Dabei treten mehrere Proble-
me auf: Zum einen ist das zu erstellende Objekt von Ar-
beitern an einem anderen Ort als die bestehenden Ob-
jekte aufzubauen, weshalb die bestehenden Objekte
nicht unmittelbar als Vorlage verfligbar sind. Dies kann
dazu fiihren, dass von Arbeitern einzelne Massen bzw.
Platten wegen einer fehlenden dreidimensionalen Vor-
lage nicht richtig montiert werden und die Teile der be-
stehenden Objekte letztlich nicht nachvollziehbar und zu-
einander passend rekonstruiert werden, was vom Bau-
herrn nicht gewlnscht ist. Fotos der nachzubildenden
Oberflachen der natirlichen Objekte waren zwar als Vor-
lage denkbar, allerdings ist eine Positionierung und Aus-
bildung einzelner Platten aus diesen raumlich nicht er-
sichtlich, weshalb deren Verwendung wenig nutzbrin-
gend ist. Zum anderen besteht fur einen Hersteller des
Objektes das Problem, dass dieser sich nicht sicher sein
kann bzw. keine Gewahr dafiir hat, dass der beauftra-
gende Bauherr das Objekt nach der Herstellung als auf-
tragsgemaf akzeptiert. Insbesondere kann es vorkom-
men, dass zwei oder mehrere Motive, die bestehenden
Objekten entnommen sind, im erstellten Objekt fiir einen
Betrachter deutlich als nicht zueinanderpassend erkannt
werden, z. B. weil ein Schichtverlauf in einer Felswand
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an einem Ubergang abrupt unterbrochen ist, was vom
Bauherrn in der Regel beanstandet wird.

[0004] Hier setzt die Erfindung an. Aufgabe der Erfin-
dung ist es, ein Verfahren der eingangs genannten Art
anzugeben, das auf einfache Weise eine natirlich er-
scheinende Nachbildung insbesondere von Teilen meh-
rerer bestehender Objekte in einem Objekt ermdglicht
und dem beauftragten Hersteller des Objektes eine Si-
cherheit dafiir bietet, dass der beauftragende Bauherr
das erstellte Objekt abnimmt bzw. als vereinbarungsge-
maR akzeptiert.

[0005] Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren der
eingangs genannten Art dadurch gel6st, dass anhand
der ausgeharteten Massen Miniaturformteile der einzel-
nen Massen erstellt werden, die zu einem Gesamtmodell
zusammengefiigt werden, auf Basis dessen das Objekt
hergestellt wird.

[0006] Die mitder Erfindung erzielten Vorteile sind ins-
besondere darin zu sehen, dass aufgrund einer vorge-
sehenen Anfertigung von Miniaturformteilen der einzel-
nen Massen bzw. einer Erstellung eines Gesamtmodells
bei der Montage der ausgeharteten Massen vor Ort und
damit der Herstellung des Objektes ein detailliertes ver-
kleinertes Gesamtmodell der nachzubildenden Oberfla-
che eines oder mehrerer bestehender Objekte oder Tei-
len davon zur Verfligung steht, sodass eine fehlerhafte
Montage bzw. Anordnung einzelner Massen bzw. Platten
ausgeschlossen oder zumindest wesentlich verringert
ist, und der Hersteller des Objektes das Gesamtmodell
vom Bauherrn abnehmen lassen kann, sodass der Her-
steller sicher sein kann, dass auch das hergestellte Ob-
jekt vom Bauherrn akzeptiert wird, sofern dieses zumin-
dest im Wesentlichen dem Gesamtmodell entspricht.
Diesbezuglich besteht auch der Vorteil, dass die Minia-
turformteile flexibel zu einem Gesamtmodell arrangiert
werden konnen, sodass das Gesamtmodell bzw. die An-
ordnung einzelner Motive und insbesondere Ubergénge
zwischen diesen im Vorhinein festgelegt bzw. determi-
niert werden kénnen.

[0007] Wenngleich die im Vergleich mitdem Stand der
Technik erfindungsgemall zusatzlich vorgesehenen
Verfahrensschritte auf den ersten Blick einen Mehrauf-
wand bedeuten, so zeigt sich bei einer Herstellung von
mehreren unterschiedlichen, jedoch teilweise gleiche
Einzelheiten bzw. Motive aufweisenden Objekten fiir ver-
schiedene Bauherren, dass einmal erstellte Miniatur-
formteile zu einer Vielzahl von Gesamtmodellen kombi-
nierbar sind, die einem Bauherrn prasentiert werden kén-
nen und bei Akzeptanz als Vorlage zum Einsatz kom-
men. Aufgrund der verkleinerten Gesamtmodelle sind ei-
ne Fehler- und Reklamationsrate und damit auch gege-
benenfalls vorzunehmende Korrekturarbeiten so weit re-
duziert, dass der Arbeitsaufwand insgesamt geringer ist
als bei herkémmlichen Verfahren.

[0008] Die Miniaturformteile kdnnen insbesondere
auch einzeln Idsbar zu einem Gesamtmodell zusammen-
gefugt sein, sodass ein Arbeiter vor Ort ein einzelnes
Miniaturformteil aus dem Gesamtmodell entnehmen und
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mit einer zu montierenden Platte genau vergleichen
kann. Dabei kann auch vorgesehen sein, um mdgliche
Fehlerquellen noch weiter auszuschlielen, dass die
Platten und entsprechend die Miniaturformteile an einer
nicht sichtbaren Seite, z. B. einer Riickseite, nummeriert
oder in anderer Weise gekennzeichnet sind.

[0009] Die Negativabdrucke werden bevorzugt mit ei-
nem formbaren Kunststoff wie Latex erstellt, insbeson-
dere wenn das nachzubildende bestehende Objekt aus
einem harten Material wie Gestein oder einem harten
Kunststoff besteht. Der formbare Kunststoff kann an der
dem Objekt abgewandten Seite mit einer Stitzstruktur
verbunden sein, die aus einem nicht verformbaren Kunst-
stoff besteht.

[0010] Als aushartbare Masse wird bevorzugt ein Be-
ton oder Mortel eingesetzt, der im bevorzugt vorgesehe-
nen formbaren Kunststoff ohne Weiteres unter Aufrecht-
erhaltung bzw. Formstabilitat der Negativabdrucke aus-
harten kann, sodass letztlich mit jeder einzelnen Masse
bereichsweise ein naturgetreues Abbild der Oberflache
eines bestehenden, z. B. natirlichen, Objektes oder ei-
nes Teils davon erhalten wird.

[0011] Die Miniaturformteile bzw. das Gesamtmodell
wird zweckmaRigerweise im Maf3stab 1:2 bis 1:100, vor-
zugsweise 1:15 bis 1:50, erstellt. Fir die meisten nach-
zubildenden Oberflachen von bestehenden Objekten er-
gibt sich dann ein handliches Gesamtmodell, das einer-
seits auf einfache Weise zum Montageort des herzustel-
lenden Objektes transportiert werden kann und anderer-
seits hinreichend genau Details erkennen lasst, was
auch fur die Akzeptanz des Gesamtmodells durch den
Bauherrn erforderlich ist.

[0012] Bevorzugt ist vorgesehen, dass dreidimensio-
nale Strukturinformationen der ausgeharteten Massen
beispielsweise durch Scannen ermittelt werden und mit-
hilfe der dreidimensionalen Strukturinformationen ver-
kleinerte Abbilder durch dreidimensionale Druckverfah-
ren, insbesondere durch ein Rapid-Prototyping-Verfah-
ren, erstellt werden. Dies erlaubt es auf einfache Weise,
z. B. durch Linienscannen mit einem Laser, zu detaillier-
ten Miniaturnegativformen flr die erforderlichen verklei-
nerten Miniaturformteile zu kommen. Dabei kann vorge-
sehen sein, dass mithilfe einer plastischen Abformmasse
und der verkleinerten Abbilder Miniaturnegativformen er-
stellt werden, die anschlieRend mit dem oder einem wei-
teren aushartbaren Material gefillt werden, um die Mi-
niaturformteile zu erstellen. Hierbei kann ein Kunststoff
oder auch Beton oder Mértel als aushartbare Masse ein-
gesetzt werden, um ein verkleinertes Gesamtmodell mit
maoglichst naturgetreuem Aussehen zu erhalten. Sind die
Miniaturnegativformen einmal erstellt, so kénnen belie-
big viele Miniaturformteile erstellt werden, mit dem Vor-
teil, dass die einzelnen Miniaturformteile zu einer Vielzahl
von verschiedenen Gesamtmodellen kombiniert werden
kénnen. Da auch die Negativabdrucke fur die entspre-
chenden auszuhartenden Massen bzw. zu montierenden
Platten bereitstehen, konnen auf Basis der Miniaturne-
gativformen und Negativabdrucke in kurzer Zeit nach
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Wunsch eines Bauherrn Gesamtmodelle fir eine Abnah-
me durch denselben zusammengesetzt und bei Abnah-
me ein oder mehrere entsprechende Objekte erstellt wer-
den.

[0013] Weitere Merkmale, Vorteile und Wirkungen der
Erfindung ergeben sich aus dem im Folgenden darge-
stellten Ausfiihrungsbeispiel der Erfindung.

[0014] Von zwei natlrlichen Felswanden mit unter-
schiedlichen Motiven wurden jeweils auf einer durchge-
henden Flache von 20 m2 mittels eines Kunststoffes Ab-
drucke abgenommen, indem die Flache mit Polyurethan
bedeckt bzw. bespritzt wurde, wobei das Polyurethan
auch in Hinterschneidungen eindrang. Auf das Polyu-
rethan wurde ein aushéartbarer Kunststoff als Stiitzschale
aufgebracht, nach dessen Ausharten die Kunststoffe in
einzelne Platten geschnitten und abgenommen wurden.
Dieser Abformungsprozess fir eine Negativform mittels
Weich- und Hartformen erfolgte gemaf dem Stand der
Technik.

[0015] Die Hartformen mit daraufliegenden Weichfor-
men, die auf einer einer Abdruckseite gegenuberliegen-
den Seite flacher ausgebildet waren, wurden von oben
mit einem aushartbaren Beton gefiillt. Nach Ausharten
des Betons wurden die entsprechenden Formteile bzw.
Platten aus den Negativformen entnommen und an der
Rickseite fortlaufend nummeriert.

[0016] Ineinem weiteren Schritt wurden die profilierten
Oberflachen der Vorderseiten so erstellter Formteile
bzw. Betonplatten mittels eines Lasers vermessen, in-
dem der Laser Uber die Betonplatten gefiihrt wurde. Da-
bei wurde fur jede Oberflache ein dreidimensionales Ho-
henprofil erhalten, welches digital gespeichert wurde.
Die Daten der Hohenprofile wurden im Anschluss dazu
verwendet, um aus Kunststoff im Rapid-Prototyping-Ver-
fahren im Maf3stab 1:20 dreidimensionale Originale von
Miniaturformteilen zu erstellen. Mithilfe von plastischen
Abformmassen, z. B. aus Silikon, wurden anschlie3end
Miniaturnegativformen erstellt. Danach wurden die Mi-
niaturnegativformen mit einer sich nicht mit den Minia-
turnegativformen verbindenden, aushartenden Abform-
masse gefillt, um Miniaturformteile zu erhalten.

[0017] In einem letzten Schritt wurden die einzelnen
Miniaturformteile an einer Rickseite entsprechend den
Platten nummeriert und einzeln I6sbar zu einem Gesamt-
modell zusammengefligt, das eine Kombination der zwei
Felswande einschlieBlich der unterschiedlichen Motive
darstellte, wobei die Motive optisch nicht erkennbar in-
einander Ubergingen. Das Gesamtmodell, das vom Bau-
herrn abgenommen wurde, war klein und handlich und
konnte ohne grofe Probleme zum Einsatzort eines her-
zustellenden Objektes transportiert werden. Bei der Er-
stellung des Objektes mithilfe des Modells zeigte sich
insbesondere, dass die einzelnen Massen bzw. Formtei-
le im MaRstab 1:1 wesentlich genauer montiert wurden,
wenn das Arbeitspersonal das Gesamtmodell als Kon-
trollinstrument zur Verfigung hatte. Dabei war auch von
Vorteil, dass die Modelle nummeriert waren und mit der
Nummerierung der zu montierenden Platten verglichen
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werden konnten.

[0018] Somit kann festgehalten werden, dass das er-
findungsgemaRe Verfahren bzw. dessen Ergebnis ein
determiniertes Arbeiten erlaubt, da insbesondere eine
nicht korrekte Montage einzelner Platten ausgeschlos-
sen werden kann oder zumindest in merklichem Ausmaf}
verringertist. Darlber hinaus tritt auch der Vorteil zutage,
dass das Gesamtmodell dem Bauherrn vor Beginn der
Arbeiten prasentiert und von diesem abgenommen wer-
den kann, was fiir den Hersteller des Objektes eine er-
hohte Sicherheit bzw. ein geringeres Risiko in Bezug auf
die Abnahme des erstellten Objektes mit sich bringt. Fer-
ner kénnen einmal erstellte Miniaturnegativformen zur
Herstellung einer Vielzahl von Miniaturformteilen ver-
wendet werden, sodass schlief3lich ein Fundus an Minia-
turformteilen zur Verfligung steht, mit dem viele verschie-
dene Gesamtmodelle nach Belieben gestaltet bzw. zu-
sammengeflgt werden kénnen, ohne dass gesondert
Negativabdrucke von Teilen einzelner nachzubildender
Objekte zu erstellen waren.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines Objektes, dessen
Oberflache einer Oberflache zumindest eines beste-
henden Objektes oder eines Teils davon nachgebil-
det ist, wobei vom bestehenden Objekt zumindest
bereichsweise Negativabdrucke erstellt werden,
worauf die Negativabdrucke mit einer aushartbaren
Masse gefllt und die Massen in den Negativabdruk-
ken ausgehartet werden, wonach aus den ausge-
harteten Massen das Objekt hergestellt wird, da-
durch gekennzeichnet, dass anhand der ausge-
harteten Massen Miniaturformteile der einzelnen
Massen erstellt werden, die zu einem Gesamtmodell
zusammengefligt werden, auf Basis dessen das Ob-
jekt hergestellt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Negativabdrucke mit einem
formbaren Kunststoff wie Latex erstellt werden.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als aushartbare Masse ein Be-
ton oder Mdrtel eingesetzt wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, da-
durch gekennzeichnet, dass die Miniaturformteile
bzw. das Gesamtmodell im Maf3stab 1:2 bis 1:100,
vorzugsweise 1:15 bis 1:50, erstellt werden.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, dass dreidimensionale
Strukturinformationen der ausgeharteten Massen
beispielsweise durch Scannen ermittelt werden und
mithilfe der dreidimensionalen Strukturinformatio-
nen verkleinerte Abbilder aus Kunststoff durch drei-
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dimensionale Druckverfahren, insbesondere durch
ein Rapid-Prototyping-Verfahren, erstellt werden.

Verfahren nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mithilfe einer plastischen Abform-
masse und der verkleinerten Abbilder Miniaturnega-
tivformen erstellt werden, die anschlieRend mit dem
oder einem weiteren aushartbaren Material gefillt
werden, um die Miniaturformteile zu erstellen.
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