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Verbindung von Warmedammstoffen.

(57) Zusammenfassung: Aufgabe ist es, Warme-
dammstoffplatten (1) fir warmegedammte hohlwandige
Bauteile zu schaffen, die eine Serienfertigung ermogli-
chen, ein Hochstmal an Flexibilitat bieten und zuséatzlich
eine effektive Montage der Elemente vor Ort bzw. ein
Optimum an Warmedammung bei der Errichtung von Ge-
baude gewahrleisten.

Gelost wir dies durch Warmedammestoffplatten (1)
die zur Verbindung miteinander vorbereitet sind, so dass
ein weiterer Warmedammstoff (4) eingeschoben werden
kann, und die dafiir erforderlichen Aussparungen (2) zu-

Fig. 4

Warmedammstoffplatten fiir warmegedammte hohlwandige Bauteile und Verfahren zur

vor an gewulnschter Stelle vorliegen, wobei zusatzlich
die Schlitze (3) fir den Abstandshalter (5) nicht lokal be-
grenztvorgegeben sind, sondern durchgehend von oben
nach unten oder von Seite zu Seite vorliegen. Wobei die
Schlitze (3) innerhalb der Warmedammung sind.
Verwendung findet die Warmedammstoffplatten (1)
beim Herstellen von warmegedammten hohlwandigen
Betonfertigteilen. Hier wird die vorbereiteten Warme-
dammplatten (1) bestlickt mit Abstandshalter (5) in den
Frischbeton (7) auf dem Schaltisch (8) eingetaucht, eine
weitere Warmedammstoffplatte (1) angeschlossen und
mit dem Warmedammestoff (4) kraftschlliissig verbunden.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung befasst sich mit der Beschaffen-
heit von Warmedammplatten und deren kraftschlissi-
gem Verbund durch Einschieben eines Dammstoffes fir
das Herstellen von hohlwandigen warmegedadmmten
Bauteilen.

Stand der Technik

[0002] Inderheutigen Zeitgewinnen zunehmend Bau-
systeme und geschofRhohe Fertigteile fiir den massiven
Haus- und Gewerbebau, bei denen der Warmedamm-
stoff als Funktionsschalung an der Wand verbleibt, an
Bedeutung. Hierbei werden zu Errichtung von Gebauden
vor Ort fertige kleinformatige Schalungssteine aus War-
medammstoffen gesteckt, geklebt, oder mittels Einstek-
ken von Kunststoffhilsen hergestellt. Wichtige Beispiele
fur Warmedammstoffe sind EPS (expandiertes Polysty-
rol bzw. Styropor), Neopor (BASF), Lamdapor (Sunpor;
EPS mit Graphitanteilen), Vakuumisolations-Polyu-
rethan-Hartschaum. Weitere Beispiele sind Hanf, Holz,
Mineralwolle und Blahton. Bei Fertigteilen, die als Funk-
tionsschalung dienen, werden kleinformatige Warme-
dammstoffplatten gesteckt, geklebt, oder mittels Einstek-
ken von Kunststoffhiilsen zusammengefiigt. Das fertige
Produkt findet man dann wieder als Aussenschale, In-
nenschale oder zwischen zwei Funktionsschalungen als
Kernwarmeddmmung.

[0003] Ein Nachteil dieser oben genannten Steckver-
bindungen bzw. dem Einstecken von Kunststoffhiilsen
in Warmedammestoffen ist, dass ein fest vorgegebenes
Raster beim Zusammenfligen der Teile eingehalten wer-
den muss. Dies trifft sowohl im horizontalen wie auch im
vertikalen Fall zu. Diese Warmedammstoffe werden in
der Regel in Formwerkzeugen hergestellt, so dass die
Steckverbindung bzw. Aussparung fiir die Kunststoffhl-
se mit eingeschdumt wird und fest vorgegeben ist. Somit
muss sich der Planer von Gebauden, Ausflinrende oder
auch ein Betonfertigteilwerk sowohl bei den Bausyste-
men wie auch bei den Fertigteilen an ein Raster halten.
[0004] Bei warmegedammten hohlwandigen Bautei-
len, die als Funktionsschalung dienen, kommt beim Zu-
sammenfligen der Warmedammung erschwerend hinzu,
dass die Warmedammung noch zusatzlich geklebt wer-
den muss. Dies hangt vor allem damit zusammen, das
komplett fertig hergestellte Wandschalen, die mit einem
Abstandshalter versehen sind, in die vorbereitete Innen-
schale, beispielsweise aus Beton, Liapor, Zement oder
sonstigen Stoffen im Werk eingetaucht werden. Damit
die Warmedammung als komplette groRformatige
Wandschale fir diesen Prozess zusammenhalt, wird sie
zusatzlich geklebt. Eine weitere Funktion, die das Kleben
erfillen muss, ist es, dass beim Transport mittels Kran,
Gabelstapler oder LKW die Schale aus Warmedammung
keine Spalten erhalt, was sonst zur Folge hatte, dass die
Malgenauigkeit nicht mehr gegeben ware und auch die
Dammung unerwiinscht geschwacht ware.
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[0005] Erschwerend kommt bei der Herstellung von
hohlwandigen geddmmten Bauteilen hinzu, dass die
Aussenschale durch viele kleinformatige Teile bisher
hergestellt wird, was einen erheblichen Zeitaufwand be-
deutet.

[0006] Die vielenkleinformatigen Elemente bringen es
mit sich, dass dadurch mehr Abstandshalter verwendet
werden, als eigentlich notwendig sind, da in der Regel
die Aussparungen flr die Abstandshalter in den kleinfor-
matigen Warmedammplatten sich oben und unten befin-
den. Dies hat zur Folge, dass beim Zusammenfiigen der
kleinformatigen Warmedammplatten die Abstandshalter
am Stoss nur einen geringen Abstand haben, und so
zwangslaufig mehr Abstandshalter eingebaut werden als
notwendig. Dies bedeutet einen erhdhten Material- und
auch einen héheren Zeitaufwand beim Einschieben der
Abstandshalter.

[0007] Ein weiterer Nachteil beim Herstellen von war-
megedammten hohlwandigen Bauteilen in dieser Form
ist die Vielzahl an Abstandshaltern. Beim Einfligen der
Schale aus Warmedammung in die vorbereitete Innen-
schale - zum Beispiel aus Beton - ist die Wahrscheinlich-
keit hoch, auf ein Einbauteil, Baustahl oder einen Gitter-
trager zu treffen. Durch den fest vorgegebenen Standort
des Abstandshalters besteht auch nicht die Méglichkeit,
diesen noch zu verschieben.

[0008] Verschnittbzw. Abfall erhdlt man dadurch, dass
generelldaraufgeachtetwerden muss, dass der vertikale
Abstand von Abstandshalter zu Abstandshalter nicht
Uberschritten wird. Dies ist folglich mit einem Mehrauf-
wand sowohl beim Material wie auch beim Zusammen-
fugen der kleinformatigen Warmedammplatten verbun-
den.

[0009] Einweiterer Nachteil beim konventionellen Her-
stellen von warmegedadmmten hohlwandigen Bauteilen
ist, dass Ecken, bei denen zwei Fertigteile aufeinander-
treffen flr das Betonieren der Funktionsschalung zuséatz-
lich mittels Schalholz und Stiitzen abgeschalt werden
missen. Alternativ missen die Ecken bereits im Werk
betoniert werden. Wirden die Ecken nicht im Werk be-
toniert bzw. vor Ort abgeschalt, wiirde an dieser Stelle
Beton austreten.

[0010] Nachteilig ist dabei auch, dass beim stirnseiti-
gen Aufeinandertreffen zweier hohlwandiger warmege-
dadmmter Betonfertigteile dort die Warmeddmmung un-
terbrochen ist. Gleiches gilt auch fir Ecken.

[0011] Nachteiligistdabeides Weiteren, dass die Dek-
kenrandschalung und -aufkantung aus Warmedammung
nur in einem gewissen Raster aufgesteckt bzw. geklebt
werden kann. An der Stirnseite zweier aufeinandertref-
fender hohlwandiger warmegeddmmter Bauteile wird
dieses Raster unterbrochen, so dass die Deckenaufkan-
tung nicht durchgesteckt werden kann. Das Gleiche gilt
auch entsprechend fiir die Ecken.

[0012] Die Erfindung hat es sich nun zur Aufgabe ge-
stellt, Warmedammplatten fir die Herstellung von war-
megedammten hohlwandige Bauteile zu schaffen, die
mittels Serienfertigung von Elementen mit Warmedam-
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mung herstellbar sind. Der gewohnte Produktionsablauf,
wie er beispielsweise bei der Fertigung von Betondek-
kenplatten oder hohlwandigen Bauteilen mit beidseitiger
Betonplatte der Fall verwendet wird, soll dabei nicht be-
eintrachtigt werden. Weitere Aufgaben sind ein Hochst-
malfd an Flexibilitat bei den Abmessungen der Warme-
dammplatten und Dammstoffstarke, eine effektivere
Montage der Elemente vor Ort und ein Optimum an War-
medammung.

[0013] Erfindungsgemal wird diese Aufgabe dadurch
gel6st, dass Warmedadmmplatten miteinander verbun-
den werden, indem ein weiterer Warmdammestoff aus
dem gleichen Material eingeschoben wird. Die dafiir er-
forderlichen Aussparungen werden zuvor an gewiinsch-
ter Stelle hergestellt. Zusatzlich sind die Aussparungen
fir den Abstandshalter nicht mehr fest vorgegeben, son-
dern durchgehend vertikal von oben nach unten oder ho-
rizontal von Seite zu Seite.

Die Form der Aussparungen

[0014] Die Verbindung der Warmedammplatten und
des einzuschiebenden Dammstoffes ist so gewahlt, dass
die verbundenen Dammstoffplatten Zug- und Knickbela-
stungen standhalten und die Warmedammplatten kraft-
schllssig miteinander verbinden.

[0015] Die Beschaffenheit des einzuschiebenden
Warmedammestoffes muss so sein, dass ausreichend
Stabilitéat vorhanden ist, um entsprechenden Beanspru-
chungen Stand zu halten. Dies wird erreicht, indem der
verwendete Warmedammstoff mit einem hdheren
Raumgewicht hergestellt wird. Je hdher das Gewicht ge-
wahlt wird, desto stabiler und héarter wird der Warme-
dammstoff.

[0016] Die durchgehenden Schlitze fir die Abstands-
halter in der Warmedammung sind so ausgebildet, dass
diese Zug- und Druckbelastungen beim Transport, bzw.
beim Betonieren der hohlwandigen Bauteile standhalten
und nicht aus der Warmedammung ausreien. Dies wird
durch Einbringen von T-férmigen Schlitzen erreicht.
Die Schlitze fir die Abstandshalter sind in der Warme-
ddmmung und durchdringen diese nicht nach aussen.
[0017] Resultierend aus obengenannten MalRnahmen
lassen sich jetzt die Warmedammplatten fiir hohlwandi-
ge Bauteile in verschiedenen Abmessungen herstellen.
Diese werden aus grofR3formatigen Dammestoffblécken
geschnitten, die in der Regel 5.00 m X 1.00 m X 1.25
gross sind. Die Abmessung der Warmedammplatte fiir
die hohlwandigen Bauteile wird also nur durch die Ab-
messung des Dammstoffblockes begrenzt. Somit liegen
das mogliche Hohenmal theoretisch bei 5.00 m, das
Breitenmal bei 1.25 m und das Dammstoffstarkenmafd
bei 1.00 m.

[0018] Die leichtere Schale fiir ein warmegedammtes
hohlwandiges Bauteil wird also jetzt hergestellt, indem
anhand von Werk- und Herstellungsplénen die benétig-
ten Abmessungen der Warmedammplatten ermittelt wer-
den. Fenster- und Tiraussparungen werden entspre-
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chend gleich mitberticksichtigt. Nach Festlegung der
Dammstoffstarke, Raumhdhe wird entsprechend die
Breite und Lange der Warmedammplatten eingeteilt, da-
mit das gewlinschte Gesamtbreitenmal des herzustel-
lenden Bauteiles erreicht wird. Entsprechend werden
dann die Warmedammplatten mit dem gewiinschten
Mafy und erforderlichen Aussparungen und Schlitzen,
maschinell aus den Dammstoffblécken geschnitten.
[0019] Anschlielend werden die Abstandshalterin die
vorbereiteten Warmedammplatten der durchgehenden
T-férmigen Schlitze in bendtigter Anzahl eingebracht.
Der Standortder Abstandshalterist freiwahlbar. Entspre-
chend werden die weiteren benétigten Warmedammplat-
ten fir das herzustellende Bauteil mit den Abstandshalter
prapariert. Die erste Warmedammplatte mit den Ab-
standshaltern wird nun mit den Abstandshaltern voraus
in den Frischbeton der Innenschale getaucht. Die nach-
ste Warmedammplatte wird entsprechend in den Frisch-
beton getaucht und an die zuvor eingebrachte Warme-
dadmmplatte angeschlossen.

[0020] Beide Warmedammplatten werden nun durch
das Einschieben des Warmedammstoffes aus dem glei-
chen Material an den stirnseitig daflir vorgesehenen Aus-
sparungen miteinander fest verbunden. Dieser Vorgang
wird solange durchgefihrt, bis das gewiinschte Maf} des
herzustellenden hohlwandigen Bauteiles erreicht ist. Al-
ternativ kann auch, das Zusammenfiigen der Warme-
dammelemente mit dem Abstandshalter separat erfol-
gen. Die fertig gestellte Aussenschale aus Warmedam-
mung kann dann als Ganzes in den Frischbeton einge-
taucht werden.

[0021] Erfindungemal kdnnen Abstandshalter belie-
big in den dafiir vorgesehenen durchgehenden Schlitzen
horizontal und vertikal in den Warmedammplatten ver-
schoben werden.

[0022] Erfindungsgemal werden die hergestellien
warmegedammten hohlwandigen Bauteile bei der Mon-
tage auf der Baustelle an der Aussenschale durch einen
dritten Dammstoff dauerhaft miteinander verbunden.
Hierbei wird das erste Bauteil gestellt und das zweite
Bauteil angeschlossen. AnschlieRend wird in die stirn-
seitigen Aussparungen in den Warmedammplatten der
dritte Dammstoff eingeschoben.

[0023] Erfindungsgemal werden Ecken ausgebildet,
indem man die Ecke aus einem Dammstoffblock schnei-
det und stirnseitige Aussparungen zum Einschieben ei-
nes dritten Dammestoffes anbringt. Nach der Montage der
beiden warmegedammten hohlwandigen Bauteile, die
sich an der Ecke treffen, wird die Warmedammplatte als
Ecke durch Einschieben eines dritten Dammstoffes an
beiden Stirnseiten in den Grundriss mit eingebunden.
[0024] Erfindungsgemal wir die Deckenaufkantung
und Deckenabschalung hergestellt, indem sowohlin den
Wéarmedadmmplatten des hohlwandigen Bauteils wie
auch der anzubringenden Deckenaufkantung, die eben-
falls aus einem Warmedammblock geschnitten wird, je-
weils eine Aussparung zum Einschieben eines dritten
Dammstoffes eingearbeitet wird. Die Position in den
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Warmdammplatten der Aussenschale des hohlwandi-
gen Bauteils liegt auf der Stirnseite, die Richtung Decke
zeigt, entsprechend spiegelbildlich an der Stirnseite der
Deckenabschalung aus Warmedammung. Die jeweilige
Aussparung zum Einschieben des dritten Dammstoffes
wird auf stirnseitig so gewabhlt, dass die Deckenaufkan-
tung bei der Betonage der Decke nicht nach aussen weg-
kippen kann.

[0025] Erfindungsgemal® kann die Warmedammung
der Warmedammplatte zusatzlich verbessert werden, in
dem die beschriebene Warmedammplatte mit einem an-
deren Dammstoff kombiniert wird, der noch eine bessere
Warmedammung aufweist. Dies wird erreicht, indem die
Warmedammplatte mit durchgehenden Aussparungen
wie zuvor beschrieben hergestellt wird, jedoch zusatzlich
noch eine taschenartige Aussparung zum Einschieben
des besseren Warmedammstoffes geschaffen wird. Die
Aussparung fur den zusatzlichen Warmedammestoff wird
zwischen der Aussparung der Abstandshalter in Rich-
tung Hohlraum zwischen Innen- und Aullenschale ge-
schaffen.

[0026] Vorteilhaft bei der erfindungsgeméafien Verbin-
dung von Warmedammplatten ist, dal® diese nun durch
Einschieben eines dritten Dammstoffes miteinander ver-
bunden werden und dadurch ein kraftschliissiger Ver-
bund zweier Warmedammplatten erreicht wird. Ein Kle-
ben der Elemente entfallt.

[0027] Des Weiteren ist vorteilhaft bei der erfindungs-
gemalen Verbindung der Warmedammplatten, daf3 der
Verbund zweier Warmedammplatten an beliebiger Stelle
durchgefiihrt werden kann und kein Raster eingehalten
werden mul3.

[0028] Darliberhinaus ist bei der durchgehenden Aus-
sparung fiir die Abstandshalter vorteilhaft, daR diese er-
findungsgemaR beliebig verschoben werden kdnnen.
Dadurch kénnen Sie an eine Stelle geschoben werden,
wo sie bendtigt bzw. nicht bendtigt werden.

[0029] Resultierend aus oben genannten Vorteilen
lassen sich nun geschohohe Warmedammplatten fir
die Herstellung von hohlwandigen warmegedammten
Bauteilen verwenden.

[0030] Entsprechend werden die Arbeitsschritte fir
das Fertigen der AuRenschale reduziert. Dies beginnt
bei der Reduzierung der Anzahl der Abstandshalter um
etwa die Halfte und somit einer Ersparnis der Halfte des
Zeitaufwands, um diese in die Warmedammplatten ein-
zubringen. Des Weiteren resultiert eine Reduzierung der
Warmedammoplatten fiir die AuRenschale um ein vielfa-
ches durch die geschoBhohen Warmedammplatten.
Durch die Anwendung der Erfindung entstehen keine
Wartezeiten mehr durch das Kleben der Elemente. Fen-
steraussparungen kdénnen bereits in der Produktion der
Warmedammplatten mit berticksichtigt werden und so-
mit entfallt auch dieser Prozel bei der Herstellung der
gedammten AuRenschale, d. h. Fenster missen nicht
mehr bei der Herstellung oder bei der Montage Elemente
ausgeschnitten bzw. hergestellt werden, sondern sind
bereits integriert.
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[0031] Eine weitere Erleichterung beim Herstellungs-
prozel der hohlwandigen Bauteile ist, da wenn ein Ab-
standshalter beim eintauchen in die Innenschale auf ein
Hindernis in Form eines Baustahls, Gittertrager, Elektro-
dose bzw. Lehrrohr trifft, dieser in der Warmedammplatte
noch verschoben werden kann.

[0032] Vorteilhaft bei der erfindungsgemaflen Ausge-
staltung ist es, dall die Abstandshalter in den Warme-
dammplatten Richtung Fensteraussparung an den Rand
des hohlwandigen Bauteils geschoben werden kénnen
und dadurch fur zusatzliche Stabilitdt beim Betonieren
der warmegedammten hohlwandigen Bauteile sorgen.
Beispiele fir kritische Stellen sind Ecken und St6Re von
fertigen Bauteilen. Dadurch lassen sich auch Fenster-
aussparungen an beliebiger Stelle herstellen.
Zusétzlich besteht erfindungsgemal die Mdglichkeit
mehrere Abstandshalter an solche kritische Stellen zu
schieben.

[0033] Vorteilhaft bei der Erfindung ist auch, daf® bei
der Herstellung der warmegedammten Bauteile durch
den Vorfertigungsgrad der Warmedammplatten kein Ab-
fall bei der Herstellung der AuRenschale bzw. Montage
vor Ort anfallen,d. h. Reststuicke, Verschnitt von Warme-
dammstoffen missen nicht entsorgt werden sonder kén-
nen bei der Herstellung der Warmedammeplatten direkt
wieder dem Recycling zugefiihrt oder andere Bauteile
daraus gefertigt werden. Der Transport der Warmedam-
mung beschrankt sich nur auf die tatsachlich benétigten
Warmedammplatten.

[0034] Vorteilhaft ist dal® die Schlitze innerhalb der
Waéarmedammung sind und diese nicht durchdringen und
somit nicht schwachen.

[0035] Durch die erfinderische Verbindung wird so-
wohl beim Zusammenfiigen der warmegedammten hohl-
wandigen Bauteile vor Ort, Aufschieben der Deckenauf-
kantung und Ausbildung von Ecken eine durchgehende
Warmedammschicht geschaffen. Kaltebriicken kénnen
durch diese Art des Zusammenfiigens von zwei Warme-
dammestoffplatten nicht entstehen.

[0036] Ein weiterer Vorteil ist, dal3 die Ecken bei der
Montage vor Ort nicht abgestltzt werden miissen, oder
eventuell im Herstellungswerk des warmegedammten
hohlwandigen Bauteils zuvor ausbetoniert werden. So-
mit werden Montageaufwand und -zeiten erheblich ver-
ringert. Dies wird durch die kraftschliussige Verbindung
durch Einschieben des dritten Dammstoffes bzw. Schie-
ben der Abstandshalter innerhalb der Warmedammung
erreicht.

[0037] Vorteilhaftistdiese Verbindung auch beim Auf-
bringen der Deckenrandschalung. Durch den kraft-
schlussigen Verbund des warmegedammten hohlwan-
digen Bauteils mit der Deckenaufkantung muf} die Dek-
kenrandschalung nicht mehr abgeschalt, geklebt, ge-
steckt oder zusétzlich mechanisch verbunden werden.
[0038] Vorteilhaft ist auch das erfindungsgemaRe zu-
satzliche Einbringen einer zweiten Warmedammung in
vorgesehenen Taschen um den Warmdammwert der
Warmedammplatten zu verbessern. Dadurch kann die
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Starke bzw, Breite des hohlwandigen warmegedammten
Bauteils reduziert werden ohne dabei die Warmedamm-
eigenschaft des Bauteiles zu verschlechtern. Resultie-
rend daraus ist ein Zugewinn der Wohnflache und somit
ein wirtschaftlicher Vorteil.

[0039] Anhand der Zeichnungen wird nochmals ver-
deutlicht, welche enorme Flexibilitdt durch die erfin-
dungsgemafen Ausfiihrungsformen entsteht.

[0040] In der Zeichnung zeigt

Fig. 1 eine Warmedammplatte (1) mit der Ausbil-
dung einer Aussparung (2) fur das Einschie-
ben eines dritten Dammstoffes und einen
durchgehenden Schlitz (3) zum Einschieben
von Abstandshaltern.

Fig. 2 die Form des einzuschiebenden dritten War-
medammstoffes (4).

Fig. 3 eine fertig hergestellte Warmedammplatte (1)
mit der Aussparung (2) und Schlitz (3), wobei
in (3) entsprechend die bendétigte Stiickzahl
an Abstandshaltern (5) eingeschoben wird.

Fig. 4 eine mit Abstandshalter (5) bestlickte Warme-
dammplatte (1) mit den Aussparungen (2)
bzw. (3), im folgenden als Warmedammplatte
(6) bezeichnet. (6) wird in den Frischbeton (7)
eingetaucht. Der Frischbeton (7) befindet
sicht auf dem Fertigungstisch (8). Seitlich auf
dem Fertigtisch (8) ist entsprechend der dritte
Warmedammestoff (4) zum Einschieben zwi-
schen zwei Warmedammeplatten (6) vorberei-
tet. Zwei Warmedammplatten (6), die in den
Frischbeton (7) eingetaucht wurden und mit
(4) kraftschllssig verbunden werden.

Fig. 5 Zwei Warmedammplatten (6), die in den
Frischbeton (7) eingetaucht wurden und mit
(4) kraftschlussig verbunden werden.

Fig. 6 Die mit Abstandshalter (5) in den dafir vor-
gesehenen durchgehenden Schlitzen (3) vor-
bereitete Warmedammplatte (6). In die War-
medammplatte (6) wurde maschinell eine
Fensteraussparung (10) bereits bei der Her-
stellung der Warmedammplatte (1) ausge-
schnitten. (9) zeigt die Mdglichkeit, die Ab-
standshalter zu verschieben. Was zu Folge
hat, daf® auch im Fensterbereich ausreichend
Abstandshalter platziert werden kénnen ohne
dabei ein Raster einhalten zu missen. Der
Frischbetondruck, der bei der Betonage der
hohlwandigen Bauteile entsteht kann somit
auch im Bereich der Aussparung (10) ohne
Probleme abgefangen werden. Es mussen
vor Ort bzw. bei der Herstellung der Bauteile
keine zusatzlichen MalRnahmen getroffen
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Fig.7

Fig. 8

Fig. 9

werden.

die mit Abstandshalter (5) in den dafir vorge-
sehenen durchgehenden Schlitzen (3) vorbe-
reitete Warmedammplatte (6). Trifft beim Ein-
tauchen in den Frischbeton (7) mit (5) auf die
Einbauteile (11). (9) zeigt wie entsprechend
die Abstandshalter (5) einfach in den Schlit-
zen (3) verschoben werden kénnen.

zwei fertige hohlwandige warmegeddmmte
Bauteile (12) bei der Montage auf der Bau-
stelle. Nach stellen beider Bauteile (12) wird
die Ecke mit der Warmedammplatte (13) ge-
schlossen. (13) hat auf Beiden Stirnseiten die
Aussparung (2). Ein kraftschlissiger Verbund
zwischen den Bauteilen (12) und der Ecke
(13) erfolgt durch Einschieben des dritten
Dammstoffes als Leiste (4). Bei der Herstel-
lung des Bauteiles (12) wird Abstandshalter
(5) zur Ecke geschoben (9). Durch diese
Mafnahme (5) an den Rand des Bauteils (12)
zu verschieben und der erfinderische Ver-
bund (12) und (13) mit (4) kraftschlissig zu
verbinden, kann auf eine zuséatzliche Abstit-
zung oder Kleben der Ecke beim Betonieren
des Hohlraums (14) verzichtet werden. Ein
weiterer Effekt der durch die kraftschlissige
Verbindung, Einschieben von (4) erzielt wird
ist, dafd auch im Eckbereich die Warmedam-
mung hicht unterbrochen wird und keine Kal-
tebriicke entstehen kann.

die Situation eine Innenwand (15) in die Aus-
senwand mit einzubinden. (15) ist als hohl-
wandiges ungeddmmtes Bauteil dargestellt.
Damit die Warmedammung nicht unterbro-
chen ist wird beim Bauteil (12) die Warme-
dadmmplatte (6) entsprechend langer herge-
stellt als die Innenschale (16). Die Bauteile
(12) werden bei der Montage mit (4) kraft-
schllssig verbunden. Abstandshalter (5) wird
bei der Herstellung des Bauteiles (12) an den
Rand geschoben (9). Dadurch wird erreicht
dass keine zu groRen Abstande zwischen den
Abstandshalter (5) beider Bauteile (12) vor-
handen ist und beim Betonieren des Hohlrau-
mes (14) an der Stelle wo die Innenwand (15)
auf die Bauteile (12) trifft die Warmedamm-
platte (6) nicht durch den Betondruck ausbre-
chen kann, weil ausreichend Abstandshalter
an dieser Stelle vorhanden sind. Zuséatzlich
MaBnahmen wie Abstlitzen der Warme-
dammplatten (6) entfallen dadurch und be-
glnstigen die Montagezeiten. Zuséatzlich wird
verdeutlicht, dass die durch Einschiebe der
dritten Warmedammung (4) auch im Stossbe-
reich bei dem zwei hohlwandige warmege-
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dammte Bauteile aufeinander treffen die War-
medammung nicht unterbrochen wird.

einen Schnitt von einem betonierten warme-
gedammten Betonfertigteil. Wobei die Dek-
kenaufkantung (17) durch einschieben des
dritten Dammstoffes (4) aufgebracht wurde.
Die Aussparung (3) wurde so angeordnet,
dass beim Betonieren der Decke (19), (17)
nicht nach Aussen kippen kann. Die bisher
notwendigen Arbeitsgange kleben, stecken,
abstuitzen der Deckenaufkantung (17) entfal-
len. Wiederum kann durch die erfinderische
Art der Verbindung keine Kaltebriicke entste-
hen. Ebenso zeigt der Schnitt die Fensteraus-
sparung (10). Die Aussparung (10) wurde am
hohlwandigen Bauteil (12) bei der gedamm-
ten Schale kleiner gewabhlt, als bei der Innen-
schale (16) aus Beton, so dass der Fenster-
rahmen entsprechend ohne grof3en Aufwand
Uberddmmt werden kann.
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Abstandshalter

Warmedammplatte mit Abstandshalter bestlickt
Frischbeton

Fertigungstisch

Méoglichkeit Abstandshalter in der Warmedamm-
platte zu verschieben
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15  Innenwand

16  Innenschale aus Beton

17  Deckenaufkantung

18  Decke

Patentanspriiche

1. Warmedammestoffplatten fir warmegedammte hohl-

wandige Bauteile, wobei die Warmedammplatten (1)
zur Verbindung miteinander vorbereitet sind, so
dass ein weiterer Warmdammestoff (4) eingeschoben
werden kann, und die dafiir erforderlichen Ausspa-
rungen (2) zuvor an gewlnschter Stelle vorliegen,
wobei zuséatzlich die Schlitze (3) fir den Abstands-
halter (5) nicht lokal begrenzt vorgegeben sind, son-
dern durchgehend von oben nach unten oder von
Seite zu Seite vorliegen.

Warmedammstoffplatten fir warmegedammte hohl-
wandige Bauteile nach Anspruch 1, wobei die Schlit-
ze (3), innerhalb der Warmedammoplatten (1) sind.

Warmedammestoffplatten flir warmegedammte hohl-
wandige Bauteile nach Anspruch 1 oder 2, wobei die
Aussparungen (2) fur die Verbindung der Warme-
dadmmplatten (1) und des einzuschiebenden Damm-
stoffes (4) so gewahlt ist, dass die verbundenen
Dammstoffplatten Zug- und Knickbelastungen
Stand halten und die Warmedammplatten (1) kraft-
schllssig miteinander verbinden.

Warmedammstoffplatten fur warmegedammte hohl-
wandige Bauteile nach nach einem beliebigen der
Anspriiche 1 bis 3, wobei kein Raster eingehalten
werden muss und die Verbinaung mit einem dritten
Warmedammstoff (4) an einer beliebigen Stelle
durchgeflhrt werden kann.

Warmedammstoffplatten fiir warmegedammte hohl-
wandige Bauteile nach einem beliebigen der An-
spriche 1 bis 4, wobei die Anzahl an Abstandshal-
tern (5) ... bis
Stick betragt.

Warmedammstoffplatten fiir warmegedammte hohl-
wandige Bauteile nach einem beliebigen der An-
spriiche 1 bis 5, wobei die Abstandshalter (5) in den
Schlitzen (3) an die gewiinschte Stelle geschoben
werden kdnnen.

Warmedammstoffplatten fiir warmegedammte hohl-
wandige Bauteile nach einem beliebigen der An-
spriiche 1 bis 6, wobei die Warmedammplatten (1)
aus Warmedammstoffblécken geschnitten worden
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sind.

Warmedammestoffplatten fiir warmegedammte hohl-
wandige Bauteile nach einem beliebigen der An-
spriiche 1 bis 7, wobei der dritte Dammstoff (4) aus
einem anderen Material ist.

Warmedammestoffplatten fiir warmegedammte hohl-
wandige Bauteile nach einem beliebigen der An-
spriiche 1 bis 8, wobei durch Einschieben eines wei-
teren Warmedammstoffs (4) zwischen dem fertigen
hohlwandigem warmegedammten Bauteil (12) und
der Deckenaufkantung (17) ein kraftschlissiger Ver-
bund entsteht.

Warmedammestoffplatten fiir warmegedammte hohl-
wandige Bauteile nach einem beliebigen der An-
spriiche 1 bis 9, wobei durch Einschieben von (4)
die Ecke (13) fest mit den hohlwandigen warmege-
dammten Bauteile verbunden wird.

Warmedammstoffplatten fiir warmegedammte hohl-
wandige Bauteile nach einem beliebigen der An-
spriiche 1 bis 10, wobei die Warmedammestoffplatte
einen weiteren Dammstoff, der in die Warmedamm-
platte (1) eingeschoben worden ist, enthalt.

Verfahren zum Verbinden von Warmedammstoff-
platten umfassend Zusammenfligen von Warme-
dammstoffplatten nach einem beliebigen der An-
spriiche 1 bis 11.

Warmegedammtes hohlwandiges Bauteil, herge-
stellt durch Zusammenfiigen von Warmedammstoff-
platten nach einem beliebigen der Anspriiche 1 bis
11.
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