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(567)  Plattenartiges Betonierungs-Schalhautele-
ment,

welches als Bestandteil einer Betonierungs-Schalung
geeignetist und hierbei die Kombination mit einer Schal-
hautabstiitzung erfordert,

und welches eine Vorderseite und eine Riickseite besitzt
und in Draufsicht auf die Vorderseite im wesentlichen
rechteckig mit zwei Langsseiten und zwei Querseiten ist,

nen einstiickigen Formkoérper aufweist, der mindestens
zum grof3en Teil aus Kunststoff besteht und aufweist:

- vorderseitig eine erste Wand,

- riickseitig eine zweite Wand, die mindestens grof3en-
teils von der ersten Wand beabstandet ist,

- sowie im Zwischenbereich zwischen der ersten Wand
und der zweiten Wand Verbindungswéande derart, dass
Hohlkanale in dem Formkd&rper gebildet sind.
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Beschreibung

[0001] Gegenstand der Erfindung ist ein plattenartiges
Betonierungs-Schalhautelement, welches als Bestand-
teil einer Betonierungs-Schalung geeignet ist und hierbei
die Kombination mit einer Schalhautabstitzung erfor-
dert,

und welches eine Vorderseite und eine Riickseite besitzt
und in Draufsicht auf die Vorderseite im wesentlichen
rechteckig mit zwei Langsseiten und zwei Querseiten ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schalhautelement ei-
nen einstiickigen Formkdrper aufweist, der mindestens
zum grof3en Teil aus Kunststoff besteht und aufweist:

- vorderseitig eine erste Wand,

- ruckseitig eine zweite Wand, die mindestens gro-
Renteils von der ersten Wand beabstandet ist,

- sowie im Zwischenbereich zwischen der ersten
Wand und der zweiten Wand Verbindungswande
derart, dass Hohlkanale in dem Formkdorper gebildet
sind.

[0002] Herkdmmliche Betonierungs-Rahmenscha-
lungstafeln bestehen im wesentlichen aus einem recht-
eckigen Rahmen, der zwei Rand-Langstrager, zwei
Rand-Quertrager und typischerweise mindestens Quer-
Zwischentrager aufweist, sowie einer auf dem Rahmen
befestigten Schalhaut. Fir die Schalhaut ist die am mei-
sten verbreitete, herkdmmliche Konstruktion der Aufbau
aus mehreren, kreuzweise miteinander verleimten Holz-
furnieren und einer Kunststoffschicht aussen auf einer
oder beiden Flachseiten. Derartige Schalhdute haben
ein hohes Gewicht pro Quadratmeter und Uberstehen
typischerweise nicht mehr als 50 bis 100 Einsatze. Me-
chanische Einwirkungen durch die Eisenbewehrung fiir
den zu gieRenden Beton und durch Betonriittler, sowie
die recht aggressive Betonschlempe setzt dem Material
der Schalhdute zu.

[0003] Man hatauch bereits eine Schalhaut mit einem
mehrschichtigen Holzkern und beidseitig je einer Kunst-
stoffschicht, die mit einer gerichteten Glasfasermatte
verstarkt ist, entwickelt. Diese Schalhaut ist deutlich dau-
erhafter als die im vorhergehenden Absatz beschriebe-
ne, aber auch fast 3-fach so teuer in der Herstellung.
Ferner hat man bereits eine Schalhaut entwickelt, die
aus einem Kunststoff-Hartschaumkern, darauf beidseitig
jeweils ein Aluminiumblech, und darauf beidseitig jeweils
eine Kunststoffschicht, besteht. Eine derartige Schalhaut
ist ahnlich dauerhaft und mit einem &hnlich hohen Her-
stellungspreis pro Quadratmeter behaftet wie die im vor-
hergehenden Absatz beschriebene Schalhaut.

[0004] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Schalhautelement verfligbar zu machen, welches sich
durch eine optimale Kombination von hoher Dauerhaf-
tigkeit und glinstigen Herstellungskosten pro Quadrat-
meter auszeichnet. Das erfindungsgemale Schalhaut-
element ubersteht 150 bis 200 Einsatze. Unter Schal-
hautelement-Einsatz versteht man Eingliederung (z. B.
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vereinigt mitdem Rahmen einer Rahmenschalung) in die
Gesamt-Schalung fiir die betreffende Betonierungs-Auf-
gabe, Schalhautfunktion beim Betonieren, Ausschalen
von dem fest gewordenen Beton, und Lagerung bzw.
Transport zum nachsten Einsatz.

[0005] Der Formkérper des erfindungsgemafien
Schalhautelements ist doppelwandig und bietet - im Ver-
ein mit den Verbindungswanden - beste Voraussetzun-
gen fur eine herausragende Kombination von Lastauf-
nahmevermdgen und Herstellungskosten (Materialge-
wicht!). Der Formkérper, der mindestens zum grofRen Teil
aus Kunststoff besteht, Iasst sich kostengiinstig fertigen.
[0006] Besonders glnstig stellt sich die Fertigung des
Formkdorpers dar, wenn er ein Extrusionsteil ist. Das Ex-
trudieren von heiss-plastischen Formmassen, die min-
destens zum grofRen Teil aus Kunststoff bestehen, ist
eine besonders rationelle Produktionstechnik.

[0007] Der Formkérper des erfindungsgemafien
Schalhautelements kann ein faserverstarktes Teil, noch
besser ein faserverstéarktes Extrusionsteil, sein. Als Ver-
stérkungsfasern sind z.B. Glasfasern geeignet; diese
kénnen in Langen unter 1 mm eingesetzt sein.

[0008] Beieinerspezielleren Ausbildung des Formkor-
pers des erfindungsgemafen Schalhautelements ent-
halt der Formkoérper Holzfasern. Diese speziellere Aus-
bildung kann bei dem Schalhautelement gemaR Ein-
gangsabsatz der Anmeldung, aber auch bei einer oder
zugleich mehreren der vorstehend abgehandelten, spe-
zielleren Ausbildungen, verwirklicht sein. Insbesondere
kann der Formkdrper ein Extrusionsteil sein. Die Holzfa-
sernwirken als Verstarkungsfasernund kdnnen, miissen
aber nicht, mit Durchmessern und Langen in einem Be-
reich wie die bekannten Glasfasern eingesetzt werden.
Der Verstarkungseffekt ist ahnlich gut. Heiss-plastische
Kunststoff-Holzfaser-Gemische sind bei der Herstellung
des Formkorpers wesentlich schonender fir die Extrusi-
onsschnecke und die Extrusionsmatrize als Kunststoff-
Glasfaser-Gemische. Auch das Recyceln nach der Ein-
satzlebensdauer ist einfacher und billiger, weil die Zer-
kleinerungsmiihle weniger beansprucht wird. Holzfasern
stammen aus nachwachsendem Rohstoff und sind daher
okologisch glinstig. Es ist mdglich, bei einem Formkorper
mehrere unterschiedliche Faserarten zugleich einzuset-
zen. Man kann mitetwa 50 bis 70 Gewichts-% Holzfasern
auf 100% Kunststoff plus Holzfasern arbeiten. Die am
Anfang geschilderte, mehrschichtige Schalhaut aus ver-
leimten Holzfurnieren hat den Vorteil der Nagelbarkeit.
Mankann z. B. auf eine einfache Weise auf der Oberseite
der Schalhaut einer Gesamt-Schalung Holzleisten fur
Aussparungen oder dergleichen im herzustellenden Be-
ton aufnageln. Durch Hinzufiigung von Holzfasern zu
dem Basis-Kunststoff kann man gute Nagelbarkeit errei-
chen.

[0009] Beieinerspezielleren Ausbildung des Formkor-
pers des erfindungsgemafien Schalhautelements ist
dem Formkérper vorderseitig oder vorderseitig und riick-
seitig eine Kunststoffschicht tUberlagert. Diese spezielle-
re Ausbildung kann bei dem Schalhautelement gemaf
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Eingangsabsatz der Anmeldung, aber auch bei einer
oder zugleich mehreren der vorstehend abgehandelten,
spezielleren Ausbildungen, verwirklicht sein. Die Kunst-
stoffschicht(en) kann (kénnen) durch Co-Extrusion bei
der Extrusion des Formkdrpers aufgebracht werden; dies
ist aber nicht die einzige Mdglichkeit der Aufbringung der
Kunststoffschicht, man kann z. B. eine oder zwei Kunst-
stoffschichten auf einen zuvor hergestellten Formkorper
oder zugleich eine Mehrzahl von nebeneinander positio-
nierten, zuvor hergestellten Formkdrpern aufextrudie-
ren. Die Kunststoffschicht kann vollflachig mit dem Form-
korper verbunden sein. Die Kunststoffschicht hilft bei der
Sicherstellung einer hohen Oberflachenqualitat des Be-
tons und bei leichter Entschalbarkeit des Betons, und sie
schitzt den Formkd&rper vor mechanischer Beschadi-
gung.

[0010] Beieinerspezielleren Ausbildung des Formkor-
pers des erfindungsgemafien Schalhautelements ist
mindestens ein Teil der Hohlkanale jeweils mindestens
bereichsweise mit Schaumkunststoff gefiillt. Diese spe-
ziellere Ausbildung kann bei dem Schalhautelement ge-
maf Eingangsabsatz der Anmeldung, aber auch bei ei-
ner oder zugleich mehreren der vorstehend abgehandel-
ten, spezielleren Ausbildungen, verwirklicht sein. Der
Schaumkunststoff kann ein Hartschaumkunststoff sein.
Der Schaumkunststoff kann ein zuvor gefertigtes, in den
betreffenden Hohlkanal eingeschobenes Formteil sein,
welches sich vor dem Recyceln herausziehen lasst. Die
Schaumkunststoff-Flllung schafft oder verbessert die
Nagelbarkeit des Schalhautelements an den Stellen, wo
sie vorhandenist. AuBerdem ergibt sich ein Versteifungs-
effekt fur das Schalhautelement. Schliellich verhindert
die Schaumkunststoff-Fillung ein Eindringen von Beton-
schlempe in das Innere des Formkorpers, selbst wenn
sich die "alten" Nagellécher in der ersten Wand des
Formkérpers nicht gut genug wieder geschlossen haben.
[0011] Beieinerspezielleren Ausbildung des Formkor-
pers des erfindungsgemafRen Schalhautelements besitzt
der Formkdrper an seinen zwei Querseiten und/oder an
mindestens einer Langsseite jeweils mindestens eine
spangebend bearbeitete Flache. Diese speziellere Aus-
bildung kann bei dem Schalhautelement gemaR Ein-
gangsabsatz der Anmeldung, aber auch bei einer oder
zugleich mehreren der vorstehend abgehandelten, spe-
zielleren Ausbildungen, verwirklicht sein. Die spange-
bend bearbeitete(n) Flache(n) ergeben eine verbesserte
MaRgenauigkeit, was im Fall der Rahmenschalung beim
Zusammenbau mit dem Rahmen, aber auch sonst beim
Zusammen-Positionieren mehrerer Formkorper bzw.
Schalhautelemente von Vorteil ist.

[0012] Weiterer Gegenstand der Erfindungist eine Be-
tonierungs-Schalhauttafel, dadurch gekennzeichnet,
dass sie eine Mehrzahl von Schalhautelementen, wie sie
weiter oben offenbart worden sind, enthalt, die Langs-
seite-an-Langsseite nebeneinander positioniert sind. Bei
der Herstellung von erfindungsgemafen Formkdrpern
unterliegt man, je nach eingesetzter Produktionstechno-
logie und verfiigbarer Produktionsausriistung in mehr
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oder weniger groflem Ausmalf, Beschrankungen im Ma-
ximalformat des Formkdrpers, ganz besonders in der
Maximalbreite des Formkérpers. Deshalbist es eine glin-
stige Mdglichkeit, wenn man diese Beschrankungen da-
durch Uberwindet, dass man eine erfindungsgemaRe
Schalhauttafel, die mehrere Schalhautelemente beinhal-
tet, herstellt. Die mehreren Schalhautelemente kdnnen
zu dem einheitlichen Gebilde Schalhauttafel miteinander
vereinigt sein.

[0013] Bei einer spezielleren Ausbildung der erfin-
dungsgemalen Schalhauttafel sind jeweils die benach-
barten zwei Formkd&rper in einem formschlissigen Ein-
griff miteinander, der in der rechtwinklig zu der ersten
Wand verlaufenden Richtung und/oder in der Quersei-
tenrichtung der Formkoérper bidirektional wirksam ist.
Diese MalRnahme verbessert den gegenseitigen Zusam-
menhalt der Formkdérper in der Schalhauttafel.

[0014] Bei einer spezielleren Ausbildung der erfin-
dungsgemalen Schalhauttafel ist mindestens eine ge-
meinsame Uberlagerte Kunststoffschicht fir mehrere be-
nachbarte Formkdrper, glinstig fur alle Formkorper in der
Schalhauttafel, vorderseitig und/oder rickseitig, vorge-
sehen. Diese speziellere Ausbildung kann bei der Schal-
hauttafel gemaR dem vorletzten, vorangehenden Absatz
der Anmeldung, aber auch bei einer Schalhauttafel ge-
mafl dem letzten, vorangehenden Absatz der Anmel-
dung, aber auch bei einer Schalhauttafel mit den Merk-
malen der beiden vorangehenden Absatze gemeinsam,
verwirklicht sein.

[0015] Weiterer Gegenstand der Erfindungist eine Be-
tonierungs-Rahmenschalungstafel, die einen rechtecki-
gen Rahmen mit zwei Rand-Langstragern, zwei Rand-
Quertragern, und vorzugsweise mindestens einem
Langs-Zwischentrdger und/oder mindestens einem
Quer-Zwischentrager aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Rahmenschalungs-
tafel eine auf dem Rahmen befestigte Schalhaut auf-
weist,

(a) mit einem einzigen Schalhautelement, wie es
weiter oben offenbart worden ist, gebildet ist; oder
(b) mitmehreren Schalhautelementen, wie sie weiter
oben offenbart worden sind, die Langsseite-an-
Langsseite nebeneinander positioniert sind; oder
(c) mit einer Schalhauttafel, wie sie weiter oben of-
fenbart worden ist, gebildet ist.

[0016] SchlieRlich ist weiterer Gegenstand der Erfin-
dung die Verwendung des Schalhautelements, wie es
weiter oben offenbartwordenist, oder der Schalhauttafel,
wie sie weiter oben offenbart worden ist, oder der Rah-
menschalungstafel, wie sie weiter oben offenbart worden
ist, bei einer Betonierungs-Deckenschalung, bei welcher
Schalhautelemente bzw. Schalhauttafeln bzw. Rahmen-
schalungstafeln jeweils auf Tragern der Deckenschalung
aufgelagert sind. Bei einer spezielleren Ausfiihrungsform
ist die Verwendung derart, dass das Schalhautelement
bzw. die Schalhauttafel mindestens an drei Stellen oder
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auch an mehr als drei Stellen seiner bzw. ihrer Lange
aufgelagert ist. Es ist aber auch eine Verwendung még-
lich, bei der das Schalhautelement bzw. die Schalhaut-
tafel bzw. die Rahmenschalungstafel nur im Bereich der
zwei Enden der Langserstreckung aufgelagert ist. Die
vorangehenden Ausfiihrungen haben vor Augen gefiihrt,
dass sich der Formkorper des erfindungsgemalen
Schalhautelements bzw. die Formkdrper der erfindungs-
gemalen Schalhauttafel gut fir Recycling eignen. Form-
kérper aus Kunststoff (mit oder ohne Verstarkungsfa-
sern) lassen sich durch Zerkleinern und Neuschmelzen
recyceln. Wenn eine Kunststoffschicht auf dem Formkor-
perbzw. der Nebeneinander-Anordnung mehrerer Form-
kérper vorhanden ist, steht dies dem Recycling nicht ent-
gegen. Je nach eingesetzten Kunststoffmaterialien wird
man zum Recyceln die Kunststoffschicht in einem ersten
Schritt entfernen oder das Gesamtgebilde zerkleinern.
Fir das Recyceln ist es am glinstigsten, wenn der Form-
kérper und die Kunststoffschicht(en) aus der gleichen
Kunststoffart bestehen. Schaumkunststoff in den Hohl-
kanéalen, sofern vorhanden, wird am besten vor dem Re-
cyceln herausgezogen.

[0017] Um besonders glinstige Materialien fir den
Formkérper und/oder die Kunststoffschicht(en) hervor-
zuheben, werden hier Polyethylen (PE), Polypropylen
(PP) und Polyvinylchlorid (PVC) genannt.

[0018] Beieiner spezielleren Ausfiihrungsform hat der
einzelne Formkdorper eine Breite vonmindestens 115c¢cm,
noch spezieller eine Breite von mindestens 175 cm, und
noch spezieller eine Breite von mindestens 205 cm. Der-
artige Breiten sind grol? genug, dass das Schalhautele-
ment mit einem einzigen Formkd&rper eine derartige Gro-
Re hat, dass man es gut allein fir sich als Schalhaut bei
einer Rahmenschalungstafel oder (mit oder ohne Rah-
men) bei einer Deckenschalung einsetzen kann. Wenn
man hingegen, z. B. wegen Nichtverfligbarkeit einer ent-
sprechenden Produktionseinrichtung, Formkdérper dem-
gegenuber kleinerer Breite herstellen mdchte, dann ha-
ben die Formkdrper bei einer spezieleren Ausfiihrungs-
form eine Breite von 25 bis 65 cm, noch spezieller eine
Breite von 25 bis 40 cm. Derartige schmalere Formk&rper
eignen sich besonders gut dafiir, zu mehreren neben-
einander zu einer erfindungsgemafien Schalhauttafel
vereinigt zu werden.

[0019] In der Léange des Formkérpers unterliegt man
herstellungstechnisch normalerweise nicht derartigen
Beschrankungen. Bei einer spezielleren Ausfiihrungs-
form hatder Formkdérper bzw. haben die Formkd&rper eine
Lange von mindestens 265 cm, spezieller eine Lange
von mindestens 295 cm.

[0020] Welche Maximalldnge erfindungsgemalie
Formkérper unabgestitzt iberbriicken kdnnen, wird im
wesentlichen von der Biegefestigkeit des Formkoérpers
bestimmt, und diese wiederum hangt ganz wesentlich
von der Dicke des Formkdérpers (und auch von den Dik-
ken der ersten Wand und der zweiten Wand) ab. Bei
einer spezielleren Ausfiihrungsform hat der Formkorper
bzw. haben die Formkoérper eine Dicke von 17 bis 28
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mm, noch spezieller eine Dicke von 18 bis 24 mm. So
kann man z. B. mit einer Formkérper-Dicke von 20 mm
Formkdorper herstellen, die mit bisher Gblichen Rahmen
(wie fur Schalhaut aus Mehrschichtplatte aus verleimten
Holzfurnieren gangig) zusammengesetzt werden kon-
nen. Das Gewicht der erfindungsgemafen Schalhaut ist
deutlich geringer als bei dieser gangigen Schalhaut.
[0021] DieErfindung und speziellere Ausbildungender
Erfindung werden nachfolgend anhand von zeichnerisch
dargestellten Ausflihrungsbeispielen noch naher erldu-
tert. Es zeigt:

Fig. 1 ein Schalhautelementin perspektivischer Dar-
stellung;

Fig. 2 zwei in Querrichtung abgeschnittene Schal-
hautelemente in abgewandelter Ausfiihrungsform,
angebracht auf einem Rahmen;

Fig. 3 ein Detail A aus Fig. 2 in gréerem MaRstab;
Fig. 4 ein Detail B aus Fig. 2 in gréerem MaRstab;
Fig. 5 eine schematisierte Draufsicht auf einen Aus-
schnitt einer Deckenschalung.

[0022] Fig. 1 zeigt ein Betonierungs-Schalhautele-
ment 2, im Folgenden kurz Schalhautelement 2, welches
mittels einer Schalhautabstlitzung abgestitzt als Be-
standteil einer Betonierungs-Schalung geeignet ist. Das
Schalhautelement 2 ist plattenartig und in Draufsicht
(Pfeil D) im wesentlichen rechteckig.

[0023] Das Schalhautelement 2 ist aus einem platten-
artigen, in Draufsicht rechteckigen Formkdrper 4, einer
vorderseitigen, ersten Kunststoffschicht 6, und einer
rickseitigen, zweiten Kunststoffschicht 8 aufgebaut.
[0024] Der Formkérper 4 besteht bei diesem Ausfiih-
rungsbeispiel aus Polyethylen (PE), hat eine Breite b von
knapp 30 cm, hat eine Hohe h von 20 mm, und hat eine
Lange | von knapp 270 cm. Die Kunststoffschichten 6, 8
bestehen bei diesem Ausfiihrungsbeispiel aus Polyethy-
len (PE). Es ist mdglich, nur die erste Kunststoffschicht
6 vorzusehen oder den Formkdrper 4 géanzlich ohne
Kunststoffschichten 6, 8 vorzusehen.

[0025] Der Formkdérper 4 besitzt eine vorderseitige, er-
ste Wand 10, eine riickseitige, zweite Wand 12, und Ver-
bindungswande 14, die bei diesem Ausfihrungsbeispiel
- bei dem in Querrichtung geschnittenen Formkdrper 4 -
rechtwinklig zu der ersten Wand 10 und der zweiten
Wand 12 verlaufen. Jeweils zwischen zwei benachbar-
ten Verbindungswanden 14 erstreckt sich ein im Quer-
schnitt rechteckiger Hohlkanal 16 in Léngsrichtung des
Formkérpers 4. Am in Fig. 1 linken Ende und am in Fig.
2 rechten Ende befindet sich jeweils gleichsam ein hal-
ber, zur Seite hin offener Hohlkanal 16’. Das Rastermalf,
in dem die Verbindungswénde 14 vorgesehen sind, be-
trégt bei diesem Ausflihrungsbeispiel etwa 30 mm.
[0026] An einer Stelle ist ein rechteckig-prismatischer
Schaumkunststoff-Block 18 eingezeichnet, der gerade
mit enger Passung in einen der Hohlkandle 16 einge-
schoben wird.

[0027] Fig.2veranschaulichteinerseits eine abgewan-
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delte Ausfiihrungsform des Schalhautelements und an-
dererseits eine Betonierungs-Rahmenschalungstafel
20, im Folgenden kurz Rahmenschalungstafel 20.
[0028] Die Rahmenschalungstafel 20 ist in Draufsicht
auf ihre Vorderseite rechteckig und weist zwei Rand-
Langstrager 22 (von denen in Fig. 2 nur der Linke zu
sehen ist), zwei Rand-Quertréger 24 (von denen in Fig.
2 nur der Hintere zu sehen ist), und mehrere Quer-Zwi-
schentrager 26 (von denen in Fig. 2 ein geschnittener
Quer-Zwischentrager 26 zu sehen ist) auf. Die Trager
22,24, 26 bestehen bei diesem Ausfihrungsbeispiel aus
Stahlblechprofilen, kénnten z. B. aber auch aus extru-
dierten Profilen aus Aluminium oder einer Aluminiumle-
gierung bestehen.

[0029] An der Vorderseite des Rahmens 25 sind auf
jeweils einer Stufe 28 der zwei Rand-Quertrager 24 ins-
gesamt neun Formkdrper 4 Langsseite-an-Langsseite
aufgelegtund dadurch abgestiitzt. Die Formkdrper 4 sind
jeweils mindestens an den beiden Enden an den Rand-
Quertragern 24 befestigt, z. B. durch Schrauben. In Fig.
2 sieht man links einen Formkorper 4 in voller Breite b
und rechts daneben einen Formkd&rper 4 nur mit einem
Teil seiner Breite b; dierestliche Breite istrechts in Langs-
richtung des Formkdrpers 4 abgeschnitten. Auch die
Rand-Langstrager 22 haben jeweils eine Stufe.

[0030] DieinFig. 2 eingezeichneten Formkérper 4 un-
terscheiden sich von dem in Fig. 1 dargestellten Form-
kérper 4 dadurch, dass - wie in Fig. 3 detallierter darge-
stellt - jeweils am Ubergang zwischen zwei benachbarten
Formkérpern 4 ein formschllssiger Eingriff der zwei
Formkérper 4 gegeben ist, der in der rechtwinklig zu der
ersten Wand verlaufenden Richtung (welche der Rich-
tung der Draufsicht D entspricht) und in Querseitenrich-
tung der Formkdrper 4 (d. h. von links nach rechts in Fig.
2 und 3) bidirektional wirksam ist. Mit "bidirektional" ist
gemeint, dass zwei benachbarte Formkérper 4 sich am
Ubergang zwischen ihnen nicht nach oben oder unten
relativ zueinander verlagern kdnnen bzw. nicht nach links
oder rechts relativ zueinander verlagern kdnnen.
[0031] Zur Schaffung des formschlissigen Eingriffs
weistderin Fig.2 und Fig. 3 linke Formkdrper 4 an seinem
rechten Langsrand eine hinterschnittene Rinne 30 auf.
Der rechts benachbarte Formkorper 4 weist an seinem
linken Langsrand einen langs verlaufenden Vorsprung
32 auf. Die Rinne 30 ist an ihrer - in Richtung der Hohe
h gemessenen - am wenigsten hohen Stelle 34 weniger
hoch als die - in Richtung der Hohe h gemessene - gré3te
Hoéhe 36 des Vorsprungs 32. Die zwei benachbarten
Formkérper 4 kénnen entweder durch Relativbewegung
in Langsrichtung oder durch Relativbewegung in Quer-
richtung in den formschliissigen Eingriff gebracht wer-
den. Im letztgenannten Fall muss der Vorsprung 32 unter
lokaler, elastischer Verformung des in Fig. 3 oberen Rin-
nenendes und/oder des in Fig. 3 oberen Vorsprungsen-
des eingeschnappt werden. Am Anfang der Zusammen-
fuhrungsbewegung kann manden in Fig. 3rechten Form-
korper4 schrag vonrechts-oben nach links-unten flhren.
Am Schluss der Zusammenfiihrungsbewegung kann
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man den in Fig. 3 rechten Formkoérper 4 gegen den Uhr-
zeigersinn relativ zu dem in Fig. 3 linken Formkdorper 4
schwenken.

[0032] Es wird betont, dass die in Fig. 3 gezeichnete
Rinnen-Vorsprung-Konfiguration nur eine von vielen
Méoglichkeiten ist, wie man eine sowohl in Richtung der
Hoéhe h bidirektional wirksame als auch in Richtung der
Breite b bidirektional wirksame, formschlissige Verbin-
dung zwischen den zwei benachbarten Formkdrpern 4
gestalten kann.

[0033] Fig. 4 zeigt eine Moglichkeit, wie man eine im
Rahmen 25 flir das Durchflihren eines Spannankers vor-
gesehene Hulse 38 mittels des betreffenden, dortigen
Formkérpers 4 (der ja seinerseits z.B. durch Schrauben
oder Nieten an dem Rahmen 25 befestigt ist) an dem
Rahmen 25 befestigen kann. Die Hilse 38 hat in ihrem
vorderseitigen Endbereich zwei nach auflen ragende
Kragen 40, die sich jeweils um etwas mehr als die Halfte
des Umfangs der Hlse 38 erstrecken. Der in Fig. 4 un-
tere Kragen 40 liegt nach unten auf der Stufe 28 des
Rahmens 25 auf. Die zweite Wand 12 des Formkorpers
4 ist so weit ausgenommen, dass sie bei Bewegung des
Formkdorpers 4 von oben nach unten an den beiden Kra-
gen 40 vorbeikommt, so dass die zweite Wand 12 nach
unten ebenfalls auf der Stufe 28 des Rahmens 25 auf-
liegt. Die erste Wand 10 des Formkdrpers 4 ist weniger
weit ausgenommen, so dass sie nach unten (d.h. mit
ihrer der Vorderseite entgegengesetzten Seite) auf dem
oberen Kragen 40 aufliegt und dadurch die Hilse 38 ge-
gen die Stufe 28 des Rahmens 25 driickt und festlegt.
[0034] InFig. 2 und 4 erkennt man einen Spalt 48 zwi-
schen dem dortigen Rand-Langstréger 22 des Rahmens
25 und dem linken Rand des am weitesten links befind-
lichen Formkérpers 4. Dort wird in einem nachfolgenden
Herstellungsschritt ein elastischer Dichtstreifen einge-
bracht. Ein gleicher Dichtstreifen befindet sich an dem
anderen Langstrager 22. Analoge Dichtstreifen gibt es
zwischen den Rand-Quertrédgern 24 und den dortigen
Enden der Formkorper 4.

[0035] Alle Formkérper 4 sind an den zwei Enden, wo
die Hohlkanédle 16 enden, zu einer planen Endebene
spangebend bearbeitet, z.B. gesagt oder abgefrast, so
dass sich eine gute Passgenauigkeit im Rahmen 25 er-
gibt. Das gleiche gilt fiir den linken Rand des ganz linken
Formkérpers 4 und den rechten Rand des ganz rechten
Formkorpers 4.

[0036] Beiden Fig. 2, 3, 4 ist die Rahmenschalungs-
tafel ohne Kunststoffschichten 4, 6 auf den Formkorpern
4 gezeichnet. Somit ist jeder Formkérper 4 zugleich ein
Schalhautelement 2. Man kann aber auch Kunststoff-
schichten 6, 8 vorderseitig und/oder riickseitig vorsehen.
Man kann die Kunststoffschicht(en) 6 und/oder 8 so breit
ausflihren, dass jeweils von ein- und derselben Kunst-
stoffschicht mehrere Formkorper 4 nebeneinander Giber-
deckt werden, besonders glinstig sogar alle Formkorper
4 derbetreffenden Schalhauttafel 20. Eine derartige Aus-
fiihrung hat den Vorteil, dass die Spalte 42 am Ubergang
benachbarter Formkoérper 4 iberdeckt werden.
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[0037] Es wird betont, dass die in Fig. 2 visualisierte
Schaffung einer miteinander zusammenhangenden
Gruppe von Schalhautelementen 2 bzw. Formkoérpern 4
nicht auf den Fall einer Anordnung auf dem Rahmen 25
einer Rahmenschalungstafel 20 beschrankt ist. Man
kénnte z. B. eine zusammenhangende Anordnung aus
einer gewissen Anzahl von Formkd&rpern 4 schaffen, auf
diese Weise eine einheitliche Schalhauttafel schaffen, z.
B. vorderseitig auf dieser Schalhauttafel eine Kunststoff-
schicht anbringen, und diese Schalhauttafel auf Trager
einer Trager-Deckenschalung auflagern. Es ist auch
moglich, zur Vereinigung mehrerer Langsseite-an-
Langsseite positionierter Schalhautelemente 2 bzw.
Formkdrper 4 zu einer Schalhauttafel Endleisten vorzu-
sehen, welche jeweils mehrere Schaltafelelemente 2
bzw. Formkdrper 4 an den in Querrichtung verlaufenden
Enden tberdecken und durch dortigen Eingriff mit den
Schalhautelementen 2 bzw. den Formkdérpern 4 eine Ver-
bindung schaffen. Derartige Endleisten kénnen die Hohl-
kanale 16 endseitig verschlieBen. VerschlielRende End-
leisten sind auch mdéglich, wenn sie einzeln jeweils fir
nur ein Schalhautelement 2 bzw. einem Formkdrper 4
vorgesehen sind.

[0038] Dieinden Fig. 1 bis 4 gezeichneten Formkdorper
4 waren alle Extrusionsteile. Sie kénnen mit Verstar-
kungsfasern, insbesondere Holzfasern, ausgefiihrt wer-
den.

[0039] Die Deckenschalung, von der in Fig. 5 ein Aus-
schnittin Draufsicht gezeichnet ist, weist Haupttrager 44
auf, die in einem gréReren Abstand parallel zueinander
positioniert sind und auf nicht sichtbaren Stiitzen aufru-
hen. Auf den Haupttrédgern 44 liegen Nebentrager 46, die
rechtwinklig zu den Haupttradgern 44 und in einem klei-
neren gegenseitigen Abstand als die Haupttrager 44 po-
sitioniert sind. Bei dem gezeichneten Beispiel liegt auf
vier Nebentragern 46 dicht an dicht eine Reihe von ent-
weder Schalhautelementen 2 oder Schalhauttafeln (aus
mehreren Schalhautelementen) oder Rahmenscha-
lungstafeln (mit Schalhautelementen bzw. mindestens
einer Schalhauttafel auf einem Rahmen) auf. Die Langs-
richtung der Schalhautelemente 2 ist rechtwinklig zu der
Langsrichtung der Nebentrager 46.

Patentanspriiche

1. Plattenartiges Betonierungs-Schalhautelement,
welches als Bestandteil einer Betonierungs-Scha-
lung geeignet ist und hierbei die Kombination mit ei-
ner Schalhautabstiitzung erfordert,
und welches eine Vorderseite und eine Riickseite
besitzt und in Draufsicht auf die Vorderseite im we-
sentlichen rechteckig mit zwei Langsseiten und zwei
Querseiten ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Schalhautele-
ment einen einstiickigen Formkoérper aufweist, der
mindestens zum groRRen Teil aus Kunststoff besteht
und aufweist:
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- vorderseitig eine erste Wand,

- rlickseitig eine zweite Wand, die mindestens
groRenteils von der ersten Wand beabstandet
ist,

- sowieim Zwischenbereich zwischen der ersten
Wand und der zweiten Wand Verbindungswan-
de derart, dass Hohlkanéale in dem Formkd&rper
gebildet sind.

Schalhautelement nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, dass der Formkorper
ein Extrusionsteil ist.

Schalhautelement nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass der Formkorper
ein faserverstarktes Teil ist.

Schalhautelement nach einem der Anspriiche 1 bis
3,

dadurch gekennzeichnet, dass der Formkorper
Holzfasern enthalt.

Schalhautelement nach einem der Anspriiche 1 bis
4,

dadurch gekennzeichnet, dass dem Formkorper
mindestens vorderseitig eine Kunststoffschicht
Uberlagert ist.

Schalhautelement nach einem der Anspriiche 1 bis
5,

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens ein
Teil der Hohlkanale jeweils mindestens bereichswei-
se mit Schaumkunststoff gefiillt ist.

Schalhautelement nach einem der Anspriiche 1 bis
6,

dadurch gekennzeichnet, dass der Formkérperan
seinen zwei Querseiten und/oder an mindestens ei-
ner Langsseite jeweils mindestens eine spangebend
bearbeitete Flache besitzt.

Betonierungs-Schalhauttafel,

dadurch gekennzeichnet, dass sie eine Mehrzahl
von Schalhautelementen gemaf einem der Anspri-
che 1 bis 7 enthalt, die Langsseite an Langsseite
nebeneinander positioniert sind.

Schalhauttafel nach Anspruch 8,

dadurch gekennzeichnet, dass jeweils die be-
nachbarten zwei Formkdrper in einem formschlis-
sigen Eingriff miteinander sind, der in der rechtwink-
lig zu der ersten Wand verlaufenden Richtung und/
oder in der Querseitenrichtung der Formkdrper bidi-
rektional wirksam ist.

. Schalhauttafel nach Anspruch 8 oder 9,

dadurch gekennzeichnet, dass mindestens eine
gemeinsame Uberlagerte Kunststoffschicht fiir meh-
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rere benachbarte Formkérper vorgesehen ist.

Betonierungs-Rahmenschalungstafel,

die einen rechteckigen Rahmen mit zwei Rand-
Langstragern, zwei Rand-Quertrédgern, und vor-
zugsweise mindestens einem Langs-Zwischentra-
ger und/oder mindestens einem Quer-Zwischentra-
ger aufweist,

dadurch gekennzeichnet, dass die Rahmenscha-
lungstafel eine auf dem Rahmen befestigte Schal-
haut aufweist, die

(a) mit einem einzigen Schalhautelement ge-
maf einem der Anspriiche 1 bis 7 gebildet ist;
oder

(b) mit mehreren Schalhautelementen geman
einem der Anspriiche 1 bis 7 gebildet ist, die
Langsseite-an-Langsseite nebeneinander posi-
tioniert sind;

oder

(c) mit einer Schalhauttafel gemaR einem der
Anspriiche 8 bis 10 gebildet ist.

Verwendung des Schalhautelements gemaR einem
der Anspriche 1 bis 7 oder der Schalhauttafel ge-
maf einem der Anspriiche 8 bis 10 oder der Rah-
menschalungstafel gemaR Anspruch 11, bei einer
Betonierungs-Deckenschalung, bei welcher Schal-
hautelemente bzw. Schalhauttafeln bzw. Rahmen-
schalungstafeln jeweils auf Trager der Deckenscha-
lung aufgelagert sind.
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