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(57)  Das vorgefertigte, isolierte Wandelement fiir ein
Gebaude hat eine erste Betonschicht (20), eine zweite
Betonschicht (32) und eine zwischen der ersten und der
zweiten Betonschicht (20, 32) befindliche Isolations-
schicht. Die Isolationsschicht weist eine 30 bis 330 mm

Fig. 1

dicke Schicht (28) aus Schaumstoffkdrpern mit einem
Kdérnungsband von 1 bis 20 mm, Insbesondere Kérnern
aus recycelten Polyurethanschaum, auf. Die Schicht (28)
aus Schaumstoffkérpern ist verdichtet. Die Schicht (28)
weist eine zweite wasserdichte Folie (30) auf, die in Kon-
takt mit der zweiten Betonschicht (32) ist.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung bezieht sich auf ein vorgefertig-
tes isoliertes Wandelement fir ein Gebaude, insbeson-
dere fir ein technisches Gebaude, mit einer ersten Be-
tonschicht, mit einer zweiten Betonschicht und mit einer
zwischen der ersten und der zweiten Betonschicht be-
findlichen Isolationsschicht, sowie auf ein Verfahren zu
seiner Herstellung.

[0002] Ein derartiges Wandelement ist aus DE 2 024
157 A1 bekannt. Weiterhin wird auf DE 27 15 277 A1,
DE 600 23 894 T2 und US 6,263,638 B1 verwiesen. Die-
se Wandelemente werden auch Paneele, Sandwich-
Bauelement oder Mehrschichten-Betonplatte genannt.
Die beiden Betonschichten kdnnen unterschiedliche Dik-
ke haben. Ublicherweise sind derartige Wandelemente
fur AuRenwande vorgesehen, sie kdnnen aber auch fir
Innenwéande eingesetzt werden. Sie haben eine thermi-
sche und eine akustische Ddmpfung. Die Wandelemente
kdnnen groRformatig sein, sie kénnen vorgefertigte Off-
nungen fur Tlren, Fenster und dergleichen aufweisen.
Sie eignen sich insbesondere fir Industriebauten, bei-
spielsweise Fabrikhallen und dergleichen. Sie sind aber
auch fur Wohngebaude geeignet. Die Betonschichten
sind nach dem Stand der Technik ausgebildet. Ublicher-
weise haben die Betonschichten kdrnigen Zuschlag, bei-
spielsweise Kiesel. Vorzugsweise ist mindestens eine
der beiden Betonschichten bewehrt, insbesondere durch
eine Stahleinlage.

[0003] Fiir die Isolationsschicht werden Dammplatten
aus Schaumstoff, beispielsweise Schaumpolystyrol oder
Schaumpolyurethan verwendet. Diese Platten haben
glatte Oberflachen. Sie werden groRformatig in gleich-
bleibender Starke angeboten und verwendet. Bei der
Herstellung der Wandelemente nach dem Stand der
Technik wird zunachst in eine Form eine Mischung fir
eine erste Betonschicht eingebracht, auf diese kénnen
unmittelbar die Schaumstoffplatten aufgelegt werden.
Die zweite Betonschicht kann wiederum unmittelbar auf
die Schaumstoffplatten aufgebracht werden. Dieses Ver-
fahren hatden Vorteil, dass sehr ziigig gearbeitet werden
kann.

[0004] Die Verwendung von einsatzfertigen Platten
aus Schaumstoff hat jedoch den Nachteil, dass die
Schaumstoffplatten genau fir die jeweilige Form zuge-
schnitten werden missen. Probleme ergeben sich ins-
besondere an den StofRstellen benachbarter Schaum-
stoffplatten. Fugen zwischen benachbarten Schaum-
stoffplatten sind in der Praxis nicht zu vermeiden. Zudem
sind derartige Schaumstoffplatten teuer.

[0005] In einer Alternative hat man bereits versucht,
anstelle von vorgefertigten Schaumstoffplatten mit
Spritzschaum zu arbeiten. Dies hat jedoch zu Problemen
dadurch geflhrt, dass der Spritzschaum in Kontakt mit
dem noch feuchten Beton kommt. Insbesondere aber
muss man abwarten, bis der Spritzschaum fest ist, bevor
er die zweite Betonschicht tragen kann, bevor diese also
aufgebracht werden kann.
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[0006] Hier setzt nun die Erfindung ein. Sie hat es sich
zur Aufgabe gemacht, ein Wandelement und ein Verfah-
ren zu seiner Herstellung anzugeben, dass die Nachteile
des vorbekannten Wandelements und seines Herstel-
lungsverfahrens zumindest teilweise vermeidet und glin-
stiger in der Herstellung ist, Fugen zwischen benachbar-
ten Schaumstoffplatten vermeidet und gute thermische
sowie auch akustische Dammeigenschaften aufweist.
[0007] Diese Aufgabe wird geldst durch das Wandele-
ment mit den Merkmalen des Anspruchs 1 sowie das
Verfahren mit den Merkmalen des Anspruchs 7.

[0008] Ein besonderer Vorteil dieser Wandelemente
und ihres Herstellungsverfahrens liegt darin, dass Re-
cycling-Schaumstoffkdrner verwendet werden kdnnen.
Insbesondere werden Schaumstoffkdrper aus recycel-
tem Polyurethan verwendet, diese werden durch Zerklei-
nern von Polyurethan-Schaumstoffkdrpern erhalten.
Derartige Schaumstoffkérper fallen bei der Entsorgung
von Kuhlschranken, Kraftfahrzeugen und dergleichen in
gréRRerer Menge an. Durch das Zerkleinern haben die
Schaumstoffkérper eine unregelmaflige, gezahnte
Form. Diese Form wiederum ermdglicht es, dass be-
nachbarte Kérner miteinander wechselwirken und einen
zusammenhangenden Verbund bilden. Dieser Verbund
wird insbesondere durch den Schritt des Verdichtens er-
reicht. Die Schaumstoffkdrper hdngen so gutzusammen,
dass man im fertiggestellten Wandelement einen Durch-
bruch erstellen kann, beispielsweise mittels einer Kern-
bohrung, und dabei die Schicht aus Schaumstoffkdrpern
nicht standig nachrieselt, sondern eine feste Grenze bil-
den. Beim Herstellen der Offnung zerfallt zwar der in der
Offnung befindliche Teil der Schicht aus Schaumstoff,
nach auRen hin, in Begrenzung der Offnung, bleibt je-
doch eine stabile Schicht bestehen.

[0009] Polyurethan-Schaumstoff hat den Vorteil, nicht
nur gute thermische Warmedammung, sondern auch gu-
te akustische Warmedammung aufzuweisen. Die
Schaumstoffkdrner lassen sich gut verarbeiten. Wenn
man, wie im Verfahrensanspruch angegeben, mit einer
Mischung aus Schaumstoffkdrpern und Wasser arbeitet,
wird Staub gebunden und I&sst sich der Brei aus Kérnern
und Wasser gut in die Form einbringen und nivellieren.
Eine Verdichtung ist einfacher als bei trockener Arbeits-
weise durchfihrbar.

[0010] Es ist aus dem Stand der Technik bekannt, die
beiden Betonschichten mechanisch miteinander zu ver-
binden. Hierfiir werden sogenannte Verbinder einge-
setzt. Geeignete Verbinder sind beispielsweise in den
US-Patentschriften 5,987,834 und 5,809,723 beschrie-
ben. Die Verbinder sind vollstandig innerhalb des Wand-
elementes. Sie ragen weder Uber die auleren Oberfla-
chen der ersten Betonschicht noch der zweiten Beton-
schicht hinaus. Sie durchgreifen die Isolationsschicht.
Vorzugsweise sind derartige Verbinder thermisch iso-
liert, beispielsweise aus einem Material mit geringer War-
meleitung gefertigt. Hierflr eignen sich Kunststoffe. Die
Verbinder haben ausreichend grof3 dimensionierte Ver-
ankerungsbereiche. Mit diesen wird ein Formschluss in
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der jeweiligen Betonschicht erreicht.

[0011] Vorzugsweise ist mindestens eine Beton-
schicht durch eine geeignete Armierung bewehrt. Hierflr
werden z.B. Stahimatten verwendet. Nach dem Stand
der Technik kénnen diese mit den Verbindern zusam-
menwirken. Hierzu tbergreifen die Verbinder zumindest
in der zweiten Betonschicht die Stahlbewehrung, so dass
ein Formschluss erreicht wird. Dadurch wird der Halt der
Verbinder in die jeweilige Betonschicht verbessert.
[0012] Durchdie vorzugsweise eingesetzte erste was-
serdichte Folie und die zweite wasserdichte Folie wird
erreicht, dass die Schaumstoffkdrper nicht in die Beton-
schichten und umgekehrt die Betonschichten nicht in die
Schicht aus Schaumstoffkérpern eindringen. Es ist még-
lich, auf die erste wasserdichte Folie zu verzichten. Not-
wendig ist in jedem Fall die zweite wasserdichte Folie.
Sie ermdglicht, dass die zweite Betonschicht aufge-
bracht werden kann, ohne dass diese zweite Beton-
schicht in die Hohlrdume der Schicht aus Schaumkér-
pern eindringt. Die wasserdichten Folien stellen sicher,
dass die Mischungsverhaltnisse im Bereich der beiden
Betonschichten nicht durch das Wasser, das die Schicht
aus Schaumkoérpern aufweist, verandert werden. Die
thermischen Dammeigenschaften und die akustischen
Dammeigenschaften werden durch die wasserdichte Fo-
lie praziser einstellbar.

[0013] Im Gegensatz zum Stand der Technik, bei dem
mit vorgefertigten Schaumstoffplatten gearbeitet wird,
sind bei der erfindungsgemaflen Wandplatte und ihrem
Herstellungsverfahren vorzugsweise Vorkehrungen zu
treffen, um die Schmalseiten des fertigen Wandelements
zu schiitzen. Dort liegt, wenn nicht besondere MaflRnah-
men getroffen werden, die Schicht aus Schaumstoffkor-
pern offen. Zwar erfolgt durch das Verdichten ein gewis-
ser Zusammenhalt der Schicht, es ist aber nicht zu ver-
meiden, dass Schaumstoffkérper bei mechanischen Ein-
griffen aus den Schmalseiten herausgeldst werden. Um
dies zu vermeiden, werden in einer bevorzugten Weiter-
entwicklung Randelemente verwendet. Sie begrenzen
die Schicht aus Schaumstoffkdrpern zu den Schmalsei-
ten hin. Dadurch bildet die Schicht aus Schaumstoffkér-
pern auch an den Schmalseiten nicht mehr die tatsach-
liche AuRenflache des Wandelements, vielmehr wird die
AuBenflache an den Schmalseiten durch die Randele-
mente begrenzt. Als Randelemente kénnen verschiede-
ne Bauteile verwendet werden. So kann beispielsweise
die erste Folie beim Auflegen auf die erste Betonschicht
randseitig hochgeschlagen werden, die hochgeschlage-
nen Bereiche bilden dann das Randelement. Es kénnen
als Randelement separate Bauteile verwendet werden.
Hierzu eignen sich beispielsweise Kunststoffleisten, vor-
zugsweise Kunststoffleisten mit U-Profil. Sie haben eine
Profilbreite, die der Héhe der Schicht aus Schaumstoff-
kérpern entspricht. Es kénnen aber auch aus dem
Schaumstoffkérper Leisten hergestellt werden. Hierzu
werden die Schaumstoffkérper mit einem Kleber oder
anderen geeigneten Mitteln, beispielsweise PU-Kleber,
vermischt und es werden flache Leisten erstellt.
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[0014] Die Randelemente werden benutzt, umdie seit-
lichen Wande der Form auszukleiden. Sie gehen mitden
spater eingefilliten Schaumstoffkérpern eine gute Ver-
bindung ein. Hierzu ist vorteilhaft, wenn ihre nach innen
gerichteten Flachen moglichst rauh sind. Es ist auch vor-
teilhaft, wenn die Leisten auf ihrer Innenflache Klebei-
genschaften haben, so dass sie mit den Kdérnern eine
gute Verbindung eingehen. Vorteilhaft ist auch, wenn die
Leisten in den jeweiligen Beton der ersten und/oder der
zweiten Schicht gedriickt werden, so dass sie eine ge-
wisse Verbindung mit diesen eingehen. Vorteilhaft ist
auch, wenn die Leisten Vorspriinge aufweisen, mitdenen
sie in den Beton hieinreichen.

[0015] Der besondere Vorzug der Erfindung liegt dar-
in, dass das Wandelement relativ rasch hergestellt wer-
den kann. Es missen keine Arbeitspausen eingelegt
werden. Es muss nicht auf irgendein Abbinden einer
Schicht Riicksicht genommen werden. Die einzelnen
Schichten kénnen nacheinander in die Form eingebracht
werden, ohne irgendwelche Verarbeitungszeiten beach-
ten zu missen.

[0016] Weitere Vorteile und Merkmale der Erfindung
ergeben sich aus den Ubrigen Anspriichen sowie der nun
folgenden Beschreibung von nicht einschrankend zu ver-
stehenden Ausflihrungsbeispielen der Erfindung. In der
Zeichnung zeigen:

einen Querschnitt durch ein Wandelement in
einer ersten Ausfihrung,

Fig. 1:

Fig. 2:  einen Querschnitt wie Figur 1, jedoch nun in

einer zweiten Ausfiihrung,
Fig. 3:  einen Querschnitt wie Figur 1, jedoch nun in
einer dritten Ausfuhrung,

ein Schnittbild durch eine Form, in die bereits
eine erste Betonschicht und darauf eine erste
wasserdichte Folie eingebracht ist, gezeigt ist
der Zustand des beginnenden Einfiillens der
Schicht aus Schaumkérpern, und

Fig. 4:

Fig. 5:  ein Schnittbild wie Figur 4, jedoch ist nun die
Schicht aus Schaumstoffkdrpern fertiggestellt,
durch eine zweite wasserdichte Folie abge-
deckt, es sind Armierungen fir die zukinftige
zweite Betonschicht aufgelegt und es sind be-
reits zwei Verbinder eingebracht, gezeigt ist
der Zustand des Einbringens eines zweiten

Verbinders.

[0017] Die Wandelemente kdnnen relativ groforma-
tig sein. Sie haben beispielsweise Abmessungen von
mehreren Metern Lange und Breite. Sie weisen bei-
spielsweise GescholRhéhe auf. Die Dicke liegtim Bereich
normaler Wandelemente, sie kann z.B. zwischen 80 und
800 mm liegen.

[0018] Figur1zeigteinerstes Ausfiihrungsbeispiel. Ei-
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ne erste Betonschicht 20 ist nach dem Stand der Technik
hergestellt, sie hat eine Armierung 22, ohne dass eine
derartige Armierung 22 notwendig ware. Oberhalb dieser
ersten Betonschicht 20 befindet sich eine erste Folie 24,
sie ist wasserdicht. Sie ist durch eine Kunststofffolie ge-
bildet. Diese liegt als bahnférmiges Material vor. Verwen-
det werden beispielsweise PE-Folien. Die Dicke dieser
Folie liegtim Bereich von 0,03 bis 0,3 mm. Vorzugsweise
ist die erste Folie 24 fir die GréRRe des zu erstellenden
Wandelements fertig zugeschnitten, hat also deren Ab-
messungen zuzlgliche eines seitliches Zuschlags. Die
erste Folie 24 ist an der Schmalseite 26 des Wandele-
ments hochgefaltet und bildet die auere Oberflache an
der Schmalseite 26 teilweise aus. Oberhalb der ersten
Folie 24 ist eine Schicht 28 aus Schaumstoffkdrpern ein-
gebracht. Auf sie ist ein Randbereich der ersten Folie 24
umgeschlagen, wie aus Figur 1 gut zu erkennen ist. Da-
durch ist der Randbereich festgelegt. Der seitliche Zu-
schlag betragt die Summe aus der Dicke der Schicht 28
plus Randbereich. Der Randbereich ist 30 bis 80 mm
breit.

[0019] Die Schicht 28 ist 30 bis etwa 330 mm dick. Sie
ist aus recycelten Kérnern aus Polyurethanschaum ge-
bildet. Die Schicht 28 ist verdichtet, dadurch ist das Vo-
lumen im Vergleich zu den Volumen unmittelbar nach
dem Einschutten der Schaumstoffkorper in die Form um
mindestens 10, vorzugsweise mindestens 20% verrin-
gert. Die Verdichtung fiihrt auch zu einem wechselseiti-
gen Verhaken und Verzahnen der einzelnen Schaum-
stoffkdrper.

[0020] Auf die Schicht 28 ist eine zweite Folie 30 auf-
gelegt. Sie ist vorzugsweise baugleich bzw. identisch mit
der ersten Folie 24. Sie hat im ersten Ausfiihrungsbei-
spiel eine Flache, die der Flache des fertigen Wandele-
ments entspricht. Sie Gberlappt tiber mindestens 30 mm,
vorzugsweise mindestens 80 mm randseitig mit der er-
sten Folie 24. Im ersten Ausfiihrungsbeispiel umschlie-
Ren die erste Folie 24 und die zweite Folie 30 die Schicht
28.

[0021] Oberhalb der zweiten Folie 30 befindet sich ei-
ne zweite Betonschicht 32. Sie kann, muss aber nicht
eine Armierung 34 aufweisen. Die zweite Betonschicht
32 ist ebenfalls nach dem Stand der Technik hergestellt.
Sie kann eine von der Dicke der ersten Betonschicht 20
unterschiedliche Dicke haben.

[0022] Die Schicht 28 schafft keine ausreichende me-
chanische Verbindung zwischen den beiden Beton-
schichten 20, 32. Die mechanische Verbindung wird
durch Verbinder 36 erreicht. Wie Figur 1 zeigt, befindet
sich eine dort gezeigte erste Ausfiihrung des Verbinders
36 mitbeiden Endbereichen jeweils in einer Betonschicht
20 bzw. 32, im Mittelbereich durchdringt der Verbinder
36 die Schicht 28. Dieser Mittelbereich ist vorzugsweise
mit geringer thermischer Warmeleitung ausgebildet. Er
soll eine ausreichende Festigkeit aufweisen, da seine
Festigkeit den Zusammenhalt des gesamten Wandele-
ments bewirkt. Insgesamt werden relativ viele Verbinder
36 eingesetzt, hierzu wird auf den Stand der Technik
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verwiesen. Die Anzahl wird durch die gewuinschten me-
chanischen Eigenschaften des Wandelements be-
stimmt.

[0023] Die einzelnen Ausfiihrungen des Wandele-
ments, wie sie in den Figuren 1 bis 3 dargestellt sind,
unterscheiden sich hauptsachlich durch die Ausbildung
der Schmalseiten und der Verbinder 36. Hierauf wird im
Einzelnen im Folgenden eingegangen.

[0024] Es wird nun das zweite Ausflhrungsbeispiel
nach Figur 2 beschrieben. Dabei werden nur diejenigen
Merkmale angegeben, die sich vom ersten Ausfiihrungs-
beispiel unterscheiden. Im zweiten Ausfiihrungsbeispiel
wird ein separates Randelement 38 verwendet. Es hat
U-Profil. Das U-Profil ist zur Schicht 28 offen. Es ist in
seiner Profilbreite der Dicke der verdichteten Schicht 28
angepasst. Das Randelement 38 nach Figur 2 hat nach
aulen weisende Vorspringe, die in die jeweilige Beton-
schicht 20 bzw. 32 hineinragen und eine gute Veranke-
rung und Verbindung mit dieser bewirken. Weiterhin sind
vorteilhafterweise die den Betonschichten 20, 32 zuge-
wandten Oberflachen des Verbinders 36 so behandelt,
dass sie eine gute Verbindung mit dem jeweiligen Beton
eingehen.

[0025] Im zweiten Ausflihrungsbeispiel werden bligel-
férmige Verbinder 36 eingesetzt. Sie haben U-Form. Sie
haben, wie dies fiir Verbinder 36 vorteilhaft ist, zugespitz-
te freie Endbereiche, wodurch sie einfacher in den noch
nicht ausgeharteten Beton eingedriickt werden kénnen.
Der Verbinder 36 nach Figur 2 ist so positioniert, dass er
ein Armierungseisen in der zweiten Betonschicht 32
Ubergreift. Auch Figur 1 zeigt einen Formschluss zwi-
schen Verbinder 36 und Armierung 34. Im dritten Aus-
fuhrungsbeispiel werden andere Randelemente 38 als
in den beiden anderen Ausflihrungsbeispielen verwen-
det. Eingesetzt werden speziell hergestellte Leisten, die
aus einem Schaumstoff, beispielsweise demselben
Schaumstoff wie dem Schaumstoff der Schicht 28, her-
gestellt sind. Hierzu werden die Kérner unter Zugabe von
ausreichendem Kleber oder einem anderen Verbin-
dungsmittel zu einer festen Leiste miteinander verbun-
den. Diese Leiste hat eine die Schmalseite 26 teilweise
ausbildende AuRenflache, die im Wesentlichen glatt ist.
Alle anderen Flachen sind mdglichst rauh. Dadurch ist
die Verbindung einerseits mit den Betonschichten 20, 32
und andererseits mit den Kérnern der Schicht 28 besser
als bei glatter Ausbildung. Wie Figur 3 erkennen lasst,
sind die Leisten, die die Randelemente 38 bilden, etwas
in die erste Betonschicht 20 hineingedriickt und reichen
ebenso etwas in die zweite Betonschicht 32 hinein. Der
Uberstand iiber die Schicht 28 betragt 2 bis 30 mm.
[0026] Im dritten Ausfiihrungsbeispiel nach Figur 3
stoRen die beiden gleichformatigen Folien 24, 30 mehr
oder weniger direkt gegen das Randelement 38, sie sind
leicht hochgebogen. Es wird nun eine dritte Art von Ver-
bindern 36 benutzt. Diese sind im Wesentlichen L-férmig
und haben ein breites Schraubgewinde an ihrer Spitze.
Sie kdnnen eingedreht und/oder eingedriickt werden.
Die Verbinder 36 nach den Figuren 1 und 2 werden ein-
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gedruckt.

[0027] Der Herstellungsvorgang fir das ein viertes
Ausfiihrungsbeispiel, das der o0.g. ersten Ausflihrung bis
auf die Verbinder 36 entspricht, wird nun im Folgenden
anhand der Figuren 4 und 5 naher erldutert. Aus beiden
Figuren ist eine wannenférmige Form 40 ersichtlich. Sie
hat einen ebenen Formboden und seitliche Wande, diese
laufen um. Die Form 40 ist daher trogférmig bzw. wan-
nenférmig. Die Oberflache des Formbodens kann belie-
big gestaltet werden, dadurch erhalt die AuRenflache der
ersten Betonschicht 20 eine besondere Gestaltung. Bei-
spielsweise konnen auf den Formboden beliebige
Schichten aufgelegt werden, die die Auf3enschicht bil-
den, beispielsweise diinne Steinfolien, Edelstahlplatten
oder dergleichen.

[0028] Figur 4 zeigt den Zustand, in dem bereits die
erste Betonschicht 20 mitihrer Armierung 22 eingebracht
und nivelliertist. Esist ersichtlich, dass sie eine konstante
Dicke hat. Unmittelbar nach dem Einbringen dieser er-
sten Betonschicht 20, in jedem Fall aber, bevor sie aus-
harten kann, wird die erste Folie 24 aufgelegt. Wie Figur
4 zeigt, ist sie entlang der Innenflache der seitlichen
Wand hochgefiihrt und Uber das obere Ende der seitli-
chen Wand geschlagen. Es ist auch bereits damit be-
gonnen worden, Schaumstoffkérper fir die Ausbildung
der Schicht 28 einzuflillen. Eingeflllt wird dabei in die
aus der ersten Folie 24 gebildete Wanne ein Gemisch
aus recycelten Polyurethankérnern mit dem Kérnungs-
band 1 bis 20 mm, und 75 I/m3 Wasser. Die Mischung
wird so vorbereitet, dass sie gut verarbeitet werden kann,
dass aller Staub gebunden ist und ein Nivellieren einfach
durchfihrbar ist.

[0029] Im AnschlussaninFigur4 gezeigten Zwischen-
zustand wird die Schicht 28 nivelliert. Das liberstehende
Ende der ersten Folie 24 wird dann umgeschlagen, ggf.
verklirzt, so dass die in Figur 5 gezeigte U-formige Aus-
bildung der Randbereiche der ersten Folie 24 erreicht
wird. Diese U-férmige Ausbildung umagreift die Schmal-
seiten der Schicht 28. Auf die Schicht 28 und die umge-
schlagenen Randbereiche der ersten Folie 24 wird eine
zweite Folie 30 aufgelegt, sie hat im Wesentlichen die
Abmessungen des fertigen Wandelements.

[0030] Nun wird die Armierung 34 fiir die zuklnftige
zweite Betonschicht 32 eingebracht, sie ist in Figur 5 zu
sehen. AnschlieBend werden Verbinder 36 durch die Iso-
lationsschicht, die gebildetist von der Schicht 28 und den
beiden Folien 24, 30, hindurchgesteckt, bis sie in die noch
nicht ausgehartete erste Betonschicht 20 hineinragen.
Sie haben entsprechende Vorspriinge oder Ankermittel,
so dass sie sich in der ersten Betonschicht 20 mecha-
nisch ausreichend fest verankern kénnen. Sie sind auch
in ihrer Oberfladche so ausgebildet, dass sie eine gute
Haftung mit der Betonschicht eingehen.

[0031] Figur 5 zeigt den Zustand, dass einer der Ver-
binder 36 bereits vollstandig eingebracht ist, ein zweiter,
rechts davon befindlicher Verbinder 36 wird gerade ein-
gebracht. Entsprechend dem Pfeil 42 wird er hineinge-
trieben.
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[0032] In bekannter Weise werden die Armierungen
22 bzw. 34 durch Abstandselemente, wie sie aus dem
Stand der Technik bekannt sind, vom Boden der Form
40 bzw. von der Oberseite der zweiten Folie 30 beab-
standet. Derartige Abstandselemente gehéren zum
Stand der Technik, es werden handelstibliche Elemente
eingesetzt. Sie sind in den Figuren nicht dargestellt. Sie
bewirken den in den Figuren gezeigten Abstand von der
Unterflache der jeweiligen Betonschicht 20 bzw. 32.
[0033] Sind alle Verbinder 36 eingebracht, kann die
Arbeit unterbrochen werden. Die zweite Betonschicht 32
kann unmittelbar darauffolgend oder auch zu einem spé-
teren Zeitpunkt eingebracht werden. Vorteilhaft ist es,
sie unmittelbar aufzubringen. Sie wird nach dem Stand
der Technik erstellt und eingebracht, sie wird nivelliert,
wodurch eine auRere Oberflache der zweiten Beton-
schicht 32 erreicht wird, wie sie aus den Ausfihrungen
nach den Figuren 1 bis 3 auch ersichtlich ist.

[0034] Es ist vorteilhaft, die erste wasserdichte Folie
24 einzusetzen. Sie muss nicht unbedingt verwendet
werden. Ist die erste Betonschicht 20 bereits so fest, dass
die unmittelbar auf sie aufgebrachten Kérner der Schicht
28 nicht merklich in diese eingedriickt werden, auch nicht
bei Einbringen der zweiten Betonschicht 32 und des da-
mit verbundenen Gewichts, so kann auf die erste Folie
24 verzichtet werden. Auf die erste Folie 24 kann insbe-
sondere verzichtet werden, wenn die zweite Beton-
schicht 32 erst relativ spat aufgebracht wird, wenn also
nach dem Einbringen aller Verbinder 36 entsprechend
Figur 5 die zweite Betonschicht 32 erst relativ spat, bei-
spielsweise erst am Tage danach, aufgebracht wird.
[0035] Das Verdichten kann per Hand durchgefiihrt
werden. Hierzu werden Platten mit einer Fldche von bei-
spielsweise DIN A4, insbesondere im Bereich DIN A5
bis DIN A3, verwendet. Die Platten haben vorzugsweise
durchgehende Lécher, um ein Vakuum zwischen Platte
und Kanne der Schicht zu vermeiden und ein einfaches
Abheben zu ermdglichen. Die Platten haben vorzugswei-
se einen Handgriff. Mittels dieses Werkzeuges wird per
Hand mit normalem Krafteinsatz auf die zu verdichtende
Schicht 28 gedruckt.

[0036] Beim Verdichten wird vorzugsweise auch et-
was quer bewegt. Dies fihrt zu einer besseren Verha-
kung der Kérner.

[0037] Esistauch méglich, die Form 40 miteinem nicht
ebenen Boden auszubilden. So kann z.B. ein tonnenfor-
mig gewolbter Boden vorgesehen sein. Auf diese Weise
lassen sich nicht ebene Wandelemente erstellen.
[0038] Die Figuren sind nicht maRstéblich. Bei den Fi-
guren wurde bevorzugt darauf geachtet, die einzelnen
Bauteile gut darstellen zu kénnen. So sind z.B. die Folien
24, 30 deutlich dicker dargestellt, als sie in Wirklichkeit
sind.

Patentanspriiche

1. Vorgefertigtes isoliertes Wandelement fur ein Ge-
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baude, insbesondere fiir ein technisches Gebaude,
mit einer ersten Betonschicht (20), mit einer zweiten
Betonschicht (32) und mit einer zwischen der ersten
und der zweiten Betonschicht (20, 32) befindlichen
Isolationsschicht, dadurch gekennzeichnet, dass
die Isolationsschicht vorzugsweise eine erste, was-
serdichte Folie (24), die in Kontakt mit der ersten
Betonschicht (20) ist, eine 30 bis 330 mm dicke
Schicht (28) aus Schaumstoffkérpern mit einem Kor-
nungsband von 1 bis 20 mm, insbesondere Kérnern
aus recycelten Polyurethanschaum, wobei die
Schicht (28) aus Schaumstoffkorpern verdichtet ist,
und eine zweite wasserdichte Folie (30) aufweist,
die in Kontakt mit der zweiten Betonschicht (32) ist.

Wandelement nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass das Wandelement weiterhin Verbin-
der (36) aufweist, die in der ersten Betonschicht (20)
verankert sind, sich durch die Isolationsschicht hin-
durch erstrecken und in der zweiten Betonschicht
(32) verankert sind.

Wandelement nach einer der vorangegangenen An-
spriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die erste
wasserdichte Folie (24) und/oder die zweite wasser-
dichte Folie (30) aus einem bahnférmigen Material
mit einer Dicke 0,03 bis 0,3 mm, insbesondere aus
einer Kunststofffolie besteht.

Wandelement nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass das
Granulat aus recycelten Polyurethanschaum ein
Kdrnungsband von 2 bis 8 mm, vorzugsweise eine
Kdérnung von etwa 5 mm, aufweist.

Wandelement nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die er-
ste Betonschicht (20) und/oder die zweite Beton-
schicht (32) eine innenliegende Armierung (22, 34),
insbesondere Stahlarmierung, aufweist.

Wandelement nach einem der vorangegangenen
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass es
weiterhin mindestens ein Randelement (38) auf-
weist, das sich zwischen der Schicht (28) und einer
Schmalflache (26) des Wandelements befindet.

Verfahren zum Herstellen eines vorgefertigten, iso-
lierten Wandelements fiir ein Gebaude, insbeson-
dere fir ein technisches Gebaude, mit folgenden
Verfahrensschritten:

- Bereitstellen einer Form (40) mit einem Form-
boden und seitlichen Wanden,

- Einfiillen einer Mischung flir die ersten Beton-
schicht (20) in die Form (40) und Nivellieren der
ersten Betonschicht (20),

- vorzugsweise: Abdecken der noch feuchten,
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nicht ausgeharteten, ersten Betonschicht (20)
mit einer ersten wasserdichten Folie (24),

- Aufbringen einer Schicht (28) aus Schaumkor-
pern mit einem Kérnungsband von 1 bis 20 mm,
insbesondere aus recyceltem Polyurethan-
schaum, gemischt mit 40 bis 200 I/m3, insbe-
sondere etwa 75 I/m3, Wasser, und Nivellieren
dieser Schicht (28),

- Verdichten der Schicht (28), sodass das Volu-
men der verdichteten Schicht (28) mindestens
10 %, vorzugsweise mindestens 20 %, kleiner
ist als das Volumen der unverdichteten Schicht
(28),

- Abdecken der Schicht (28) mit einer zweiten
wasserdichten Folie (30),

- Einbringen von Verbindern (36), die von oben
durch die zweite wasserdichte Folie (30), durch
die Schicht (28), durch die erste wasserdichte
Folie (24) bis in die erste Betonschicht (20) ge-
driickt werden, ohne jedoch bis zur aulleren
Oberflache dieser ersten Betonschicht (20) zu
gelangen, wobei die Verbinder (36) nach oben
Uber die zweite wasserdichte Folie (30) hinaus-
ragen in einem Mal3e, das kleiner ist als die Dik-
ke der nachfolgend aufgebrachten zweiten Be-
tonschicht (32) und

- Aufbringen einer Mischung fiir die zweite Be-
tonschicht (32) auf die zweite Folie (30) und tiber
die Uberstehenden Abstandselemente und Ni-
vellieren dieser zweiten Betonschicht (32).

Verfahren nach dem vorangegangen Anspruch, da-
durch gekennzeichnet, dass vor dem Einbringen
der Schicht (28) aus Schaumkérpern ein Randele-
ment (38) in die Form (40) eingebracht wird, das sich
zwischen der Wand der Form (40) und der spéater
eingeflillten Schicht (28) aus Schaumkdrpern befin-
det und verhindert, dass die Schaumkdrper in Kon-
takt mit einer seitlichen Wand kommen kénnen.

Verfahren nach einem der Anspriiche 7 und 8, da-
durch gekennzeichnet, dass das Randelement
(38) durch einen hochgeschlagenen Bereich der er-
sten wasserdichten Folie (24) und/oder durch sepa-
rate Randteile gebildet ist.
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