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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung bezieht sich auf ein
Verfahren zur Herstellung eines flachenartigen Elements
mit von einer ebenen Oberflache abweichender Oberfla-
che aus aushartendem Material, umfassend die Schritte
des Oberbegriffs des Anspruchs 1.

[0002] Derartige flachenartige Elemente mit von einer
ebenen Oberflache abweichender Oberflache sind aus
unterschiedlichen Materialien bekannt und werden bei-
spielsweise flr eine Verkleidung von Oberflachen bzw.
Fassaden von Gebauden in moderner Architektur ver-
wendet. Neben einem Einsatz von derartigen flachenar-
tigen Elementen aus Glas, deren Herstellung mit von ei-
ner ebenen Oberflache abweichender und insbesondere
kompliziert gekrimmter Formgebung duferst aufwandig
und kostspielig ist, wird zunehmend ein Einsatz derarti-
ger flachenartiger Elemente mit unterschiedlicher und
von einer ebenen Oberflache abweichender Formge-
bung auch aus aushartbaren Materialien, wie beispiels-
weise Kunststoffen oder Beton, insbesondere verstark-
tem oder faserverstarktem Beton gewtinscht. Die Her-
stellung derartiger flachenartiger Elemente ist jedoch
Uberaus aufwandig, wobei eine Méglichkeit der Herstel-
lung von aus Beton, insbesondere verstarktem oder fa-
serverstarktem Beton hergestellten Elementen bei-
spielsweise Sprihverfahren sind, wobei Faserverstar-
kungen, beispielsweise Textilgewebe in eine entspre-
chende Form eingebracht werden und dann in mehrstu-
figen Sprihverfahren Beton mit besonderen physika-
lisch-chemischen Eigenschaften aufgebracht wird. Der-
artige Spruhverfahren sind jedoch insbesondere im Hin-
blick auf ihre Steuerung und Durchfiihrung auferst
problematisch, wobei es insbesondere schwierig ist, un-
ter Berucksichtigung der langen Herstellungs- und ins-
besondere Aushartzeiten derartige flachenartige Ele-
mente mit den gewilinschten und insbesondere gleichen
Eigenschaften, wie beispielsweise Oberflachenbeschaf-
fenheit, Farbe und dgl. in hoher Stiickzahl zur Verfligung
zu stellen.

[0003] Weitere Probleme bei der Herstellung derarti-
ger flachenartiger Elemente mit von einer ebenen Ober-
flache abweichender Oberflache ergeben sich beispiels-
weise daraus, dass insbesondere fiir eine Verbindung
bzw. einen Anschluss benachbarter flachenartiger Ele-
mente im Rand- bzw. Kantenbereich oftmals riicksprin-
gende bzw. abgesetzte Kantenbereiche erforderlich
sind, welche gegentiber einer Dicke des herzustellenden
flachenartigen Elements eine zuséatzliche Erstreckung
bzw. Hohe aufweisen. In diesem Zusammenhang ist bei-
spielsweise bekannt, derartige flachenartige Elemente
in einem ersten Schrittim Wesentlichen mit der entspre-
chend den zusatzlichen Rand- bzw. Kantenbereichen er-
héhten Dicke auszubilden, woran anschlieRend gegebe-
nenfalls zusatzliche Bearbeitungsschritte fir die weitere
Bearbeitung bzw. Bereitstellung derartiger abgesetzter
bzw. riickspringender Kantenbereiche erforderlich wer-
den.
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[0004] Firdie Herstellung von flachenartigen Elemen-
ten mit aufwandig bzw. komplex gekrimmten Oberfla-
chen sind dartber hinaus Herstellungsvorrichtungen,
insbesondere GieRvorrichtungen bekannt, wobei eine
GieRform mit einer entsprechend der Formgebung des
herzustellenden Elements verstellbaren Oberflache zur
Verfligung gestellt wird, wie dies beispielsweise der WO
2012/065614 A1 oderder DE 198 23 610 A1 entnehmbar
ist. Insbesondere bei einer Herstellung von derartigen
flachenartigen Elementen aus Beton ist jedoch der Ein-
satz derartiger GieRvorrichtungen mit verstellbarer Ober-
flache unter Beriicksichtigung der Giberaus langen Aus-
hartungszeiten von beispielsweise bis zu 28 Tagen wirt-
schaftlich nicht sinnvoll méglich. Die Herstellung einer
groBen Anzahl derartiger flachenartiger Elemente, wel-
che gegebenenfalls teilweise unterschiedliche Formge-
bung aufweisen, ist aufgrund der mangelnden Verfiig-
barkeit einer entsprechend hohen Anzahl von entspre-
chend aufwandigen Gielvorrichtungen nicht méglich.
[0005] Eine ahnliche Form zur Herstellung von Baue-
lementen entsprechend den eingangs genannten Aus-
bildungen ist beispielsweise aus der DD 137 423 A1,
welche mehr spezifisch den Oberbegriff des Anspruchs
1 offenbart, bekannt geworden.

[0006] Weitere Verfahren und Formen zur Herstellung
insbesondere von Profilteilen bzw. Bauelementen insbe-
sondere aus Beton oder ahnlichen Materialien sind bei-
spielsweise der WO 2011/155841 A1 oder der DE 44 21
886 A1 zu entnehmen.

[0007] Dievorliegende Erfindung zieltdaher daraufab,
ein Verfahren der eingangs genannten Art zur Verfiigung
zu stellen, mit welchen die oben genannten Probleme
des Standes der Technik vermieden bzw. zumindest re-
duziert werden kénnen und derartige flachenartige Ele-
mente mit von einer ebenen Oberflache abweichender
Oberflache aus aushartendem Material in gegebenen-
falls groRer Stlickzahl und mit gegebenenfalls voneinan-
der abweichender Formgebung mit einem reduzierten
Zeitaufwand, einer gleichbleibenden Qualitat und insbe-
sondere beireduzierten Kosten wirtschaftlich sinnvoll zur
Verfligung gestellt werden kdnnen.

[0008] Zur Losung dieser Aufgaben ist ein Verfahren
der eingangs genannten Art zur Herstellung eines fla-
chenartigen Elements mit von einer ebenen Oberflache
abweichender Oberflache aus aushartendem Materialim
Wesentlichen durch den kennzeichnenden Teil des An-
spruchs 1 weitergebildet.

[0009] Durch ein Bereitstellen von zwei Formteilen,
welche jeweils eine zu einer Oberflache des herzustel-
lenden flaichenartigen Elements entsprechende Formge-
bung aufweisen, gelingtesin einfacher und zuverlassiger
Weise, ein derartiges flachenartiges Element mit gege-
benenfalls komplexer Formgebung bzw. AuRenoberfla-
che entsprechend kostengtinstig zur Verfligung zu stel-
len, da derartige Formteile entsprechend kostengtinstig
bereitgestellt werden kénnen und nicht, wie dies oben
erwahntwurde, jeweils eine aufwandige Gielvorrichtung
mit verstellbarer Oberflache wahrend gegebenenfalls
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Uberaus langer Zeitraume fir ein Ausharten eines her-
zustellenden flachenartigen bzw. plattenartigen bzw.
schalenartigen bzw. flachigen Elements bereitgestellt
werden muss. Zur Erzielung der gewiinschten Dicke des
herzustellenden flachenartigen Elements ist erfindungs-
gemal vorgesehen, dass die Formteile in Abstand von-
einander angeordnet werden oder ein Hohlraum bzw.
eine Vertiefung in wenigstens einer der Oberflachen der
Formteile vorgesehen wird. Durch ein Bereitstellen der
Formteile Iasst sich nachfolgend in einfacher und zuver-
lassiger Weise das aushartende Material in den durch
die Formteile begrenzten Hohlraum einbringen, wobei
gegebenenfalls erforderliche bzw. gewlinschte Verstar-
kungen eines derartigen aushartenden Materials eben-
falls einfach und zuverlassig in den Hohlraum zwischen
den Formteilen eingebracht werden kénnen. Durch das
Bereitstellen der Formteile kénnen diese auch Uber ge-
gebenenfalls erforderliche lange Zeitraume fir ein Aus-
harten des herzustellenden flachenartigen Elements mit-
einander verbunden bleiben, wonach die Formteile ge-
offnet und das ausgehartete flachenartige Element ent-
nommen werden kann.

[0010] Zur Bereitstellung eines entsprechend der Di-
cke des herzustellenden flachenartigen Elements erfor-
derlichen Hohlraums fiir ein nachfolgendes Einbringen
des auszuhartenden Materials wird erfindungsgeman
vorgeschlagen, dass Abstandhalter entsprechend von
AuBenabmessungen des herzustellenden flachenarti-
gen Elements zur Ausbildung des Abstands zwischen
den Formteilen eingesetzt werden. Derartige Abstand-
halter kdnnen entsprechend der Dicke des herzustellen-
den Elements einfach zwischen den miteinander zu ver-
bindenden Formteilen angeordnet werden und definie-
ren gleichzeitig die Aulenabmessungen des herzustel-
lenden flachenartigen Elements. Da die herzustellenden
flachenartigen Elemente eine von einer ebenen Oberfla-
che bzw. in einer Ebene liegenden Oberflaiche abwei-
chende Formgebung aufweisen sollen, werden erfin-
dungsgemal bevorzugt elastische Abstandhalter vorge-
sehen bzw. eingesetzt, welche sich entsprechend der
beispielsweise kompliziert geformten bzw. gekrimmten
Oberflache einfach und zuverlassig zwischen den mit-
einander zu verbindenden Formteilen anordnen lassen.
[0011] Dartber hinaus ist vorgesehen, dass wenigs-
tens eine Oberflache des herzustellenden flachenartigen
Elements wenigstens teilweise mit einem riickspringen-
den oder abgesetzten Rand- bzw. Kantenbereich fir ei-
nen Anschluss an ein benachbartes flaichenartiges Ele-
ment ausgebildet wird. Derart lassen sich flachenartige
Elemente bereitstellen, welche beispielsweise entspre-
chend architektonischen Anforderungen mit eine grof3e-
re Héhe bzw. Dicke aufweisenden Rand- bzw. Kanten-
bereichen fir einen ordnungsgemafen und asthetisch
ansprechenden Anschluss an benachbarte flaichenartige
Elemente ausgebildet werden kénnen.

[0012] Erfindungsgemal kann dariber hinaus bevor-
zugt vorgesehen sein, dass wenigstens eine Oberflache
des herzustellenden flachenartigen Elements von einer
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gekrimmten Oberflache gebildet wird, wobei gemaf ei-
ner weiters bevorzugten Ausfiihrungsform in diesem Zu-
sammenhang vorgeschlagen wird, dass die gekrimmte
Oberflache von einer einfach gekrimmten oder doppelt
gekrimmten Oberflache oder von einer Oberflache mit
freier Formgebung gebildet wird. Es lassen sich somit
durch das erfindungsgemafe Verfahren flachenartige
Elemente aus aushartendem Material mit komplizierter
und aufwandiger Formgebung bereitstellen, welche, so-
fern Uberhauptrealisierbar, mitanderen Herstellungsver-
fahren nur mit Gberaus erhdhtem Kosten- und Zeitauf-
wand herstellbar waren. Die Formteile lassen sich ein-
fach und zuverlassig mit den gewtlinschten gekrimmten
Oberflachen entsprechend der Formgebung des herzu-
stellenden flachenartigen Elements bereitstellen, wobei
gewunschtenfalls die Oberflachen des herzustellenden
flachenartigen Elements nicht notwendigerweise auf bei-
den Seiten ident ausgebildet sein miissen, so dass ge-
gebenenfalls zusatzliche, beispielsweise strukturelle
Merkmale, beispielsweise zur Erzielung entsprechender
mechanischer Festigkeiten bericksichtigt werden kon-
nen.

[0013] Im Rahmen des erfindungsgemaRen Verfah-
rens ist gemaR einer weiters bevorzugten Ausfiihrungs-
form vorgesehen, dass das aushartende Material ge-
wahltwird aus Kunststoffen, insbesondere Polyester und
Epoxy, Glas, Gips, Beton, insbesondere verstarktem
oder faserverstarktem Beton, oder dgl. insbesondere
einleitend wurden die Probleme beim bekannten Stand
der Technik bei der Herstellung von derartigen flachen-
artigen Elementen aus Beton, insbesondere faserver-
starktem Beton ausfiihrlich erortert, so dass unmittelbar
die Vorteile des erfindungsgemaRen Verfahrens im Zu-
sammenhang mit einer Verwendung von faserverstark-
tem Beton ersichtlich werden.

[0014] Fir eine Vermeidung von Bereichen unter-
schiedlicher Dichte und insbesondere zur Vermeidung
von Gas- bzw. Lufteinschllissen bei der Herstellung des
flachenartigen Elements wird gemaR einer weiters be-
vorzugten Ausfihrungsform vorgeschlagen, dass das
aushartende Material unter Vakuum zwischen die zwei
Formteile eingebracht wird.

[0015] Fdir eine einfache und zuverlassige Positionie-
rung der Formteile bei einem Verbinden wird gemaR ei-
ner weiters bevorzugten Ausfiihrungsform vorgeschla-
gen, dass die Formteile unter Verwendung wenigstens
einer Markierung relativ zueinander positioniert werden.
[0016] Neben Kosteneinsparungen, welche durch den
Einsatz von einfach herstellbaren Formteilen im Rahmen
des erfindungsgemafen Verfahrens erzielbar sind, wird
gemal einer weiters bevorzugten Ausfiihrungsform vor-
geschlagen, dass die Formteile zerstérungsfrei gedffnet
werden und nach Entnahme des herzustellenden Ele-
ments wiederverwendet werden. Durch eine derartige
Wiederverwendbarkeit lassen sich zusatzliche Kosten-
vorteile im Zusammenhang mit den Kosten fir die Her-
stellung der Formteile erzielen.

[0017] Zur Lésung der eingangs genannten Aufgaben
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zur Bereitstellung von flachenartigen Elementen mit von
einer ebenen Oberflache abweichender Oberflache un-
ter Erzielung von insbesondere Kosteneinsparungen ge-
genuber dem bekannten Stand der Technik ist ein Form-
teil zur Verwendung in einem erfindungsgemafen Ver-
fahren der oben genannten Artim Wesentlichen dadurch
gekennzeichnet, dass das Formteil mit einem Hohlraum
bzw. einer Vertiefung insbesondere entsprechend der
Dicke des herzustellenden Elements ausgebildet ist, und
dass das Formteil mit einer Vertiefung entsprechend ei-
nem rickspringenden oder abgesetzten Rand- bzw.
Kantenbereich an der von der Auf3enoberflache abge-
wandten Seite des herzustellenden Elements ausgebil-
det ist. Derartige form- bzw. gieRfahige bzw. schaumar-
tige Materialien, insbesondere Kunststoffmaterialien ste-
hen in unterschiedlichen Materialzusammensetzungen
zur Verfuigung und kénnen somit beispielsweise in An-
passung an eine zu erzielende Formgebung und insbe-
sondere an die flir das herzustellende flachenartige Ma-
terial einzusetzenden Materialien gewahlt und zur Her-
stellung der Formteile eingesetzt werden. Zur Bereitstel-
lung der fiir das herzustellende flachenartige Material ge-
wiinschten Dicke bzw. Starke ist fir das erfindungsge-
mafe Formteil vorgesehen, dass das Formteil mit einem
Hohlraum bzw. einer Vertiefung insbesondere entspre-
chend der Dicke des herzustellenden Elements ausge-
bildet ist. Wie bereits mehrfach erwahnt, ist fir ein her-
zustellendes flachenartiges Element gegebenenfalls die
Ausbildung von eine héhere Dicke bzw. Starke aufwei-
senden und zurlickspringenden bzw. abgesetzten Rand-
bzw. Kantenteilen bzw. -bereichen gewtlinscht bzw. er-
forderlich. In diesem Zusammenhang wird erfindungs-
gemal vorgeschlagen, dass das Formteil mit einer Ver-
tiefung entsprechend einem riickspringenden oder ab-
gesetzten Rand- bzw. Kantenbereich des herzustellen-
den Elements ausgebildet ist.

[0018] Fir eine zuverlassige Positionierung der mit-
einander zu verbindenden Formteile ist darliber hinaus
bevorzugtvorgesehen, dass das Formteil mit wenigstens
einer Markierung zur Positionierung ausgebildet ist.
[0019] Zur einfachen Handhabung der Formteile bei
dem Zusammenbau bzw. bei der Positionierung ist ge-
manR einer weiters bevorzugten Ausfiihrungsform vorge-
sehen, dass die Markierung von einem durchgehenden
Loch aufRerhalb der Oberflache des herzustellenden Ele-
ments gebildet ist.

[0020] insbesondere bei Einsatz von gegebenenfalls
groRere Abmessungen aufweisenden Formteilen zur
Herstellung derartiger bzw. entsprechender, ebenfalls
groRere Abmessungen aufweisender flichenartiger Ele-
mente wird gemal einer weiters bevorzugten Ausfiih-
rungsform vorgeschlagen, dass eine Mehrzahl von Mar-
kierungen, insbesondere Léchern, entlang des Umfangs
der Oberflache des herzustellenden Elements vorgese-
hen ist.

[0021] ZurLésung der eingangs genannten Aufgaben
ist dartiber hinaus ein Verfahren zur Herstellung eines
erfindungsgemaRen Formteils der oben genannten Art
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im Wesentlichen dadurch gekennzeichnet, dass zur Aus-
bildung von hinterschnittenen bzw. abgesetzten Rand-
bzw. Kantenbereichen an der von der AuRBenoberflache
abgewandten Seite des herzustellenden flachenartigen
Elements und/oder eines Hohlraums bzw. einer Vertie-
fung an dem Formteil Einsatze auf der verstellbaren
Oberflache der Gief3form angeordnet werden. Durch ein
derartiges GielRverfahren mit einer Gief3form mit einer
verstellbaren Oberflache lassen sich derartige Formteile
einfach und zuverlassig herstellen, wobei beispielsweise
eine Vorrichtung gemaf der WO 2012/065614 A1 fir die-
sen Zweck zum Einsatz gelangen kann. Zur Erzielung
unterschiedlicher Abmessungen des herzustellenden
flachenartigen Elements und insbesondere von Teilbe-
reichen unterschiedlicher Dicke wird hierbei erfindungs-
gemal vorgeschlagen, dass zur Ausbildung von hinter-
schnittenen bzw. abgesetzten Rand- bzw. Kantenberei-
chen des herzustellenden flachenartigen Elements
und/oder eines Hohlraums bzw. einer Vertiefung an dem
Formteil Einsatze auf der verstellbaren Oberflache der
GielRform angeordnet werden.

[0022] Fdireine nachfolgende zuverlassige Positionie-
rung der miteinander bei der Herstellung des flachenar-
tigen Elements zu verbindenden Formteile ist gemaR ei-
ner weiters bevorzugten Ausfiihrungsform vorgesehen,
dass wenigstens eine Markierung zur gegenseitigen Po-
sitionierung der Formteile vorgesehen wird. In diesem
Zusammenhang wird gemalR einer weiters bevorzugten
Ausfihrungsform vorgeschlagen, dass die Markierung
von einem durchgehenden Loch auRerhalb der Oberfla-
che des herzustellenden Elements gebildet wird.
[0023] Insbesondere fiir groRe Abmessungen aufwei-
sende Formteile wird fir deren einfache und zuverlassige
Positionierung vorgeschlagen, dass eine Mehrzahl von
Markierungen, insbesondere Léchern, entlang des Um-
fangs der Oberflache des herzustellenden Elements aus-
gebildet wird, wie dies einer weiters bevorzugten Aus-
fuhrungsform des erfindungsgeméafen Verfahrens zur
Herstellung eines erfindungsgemaflen Formteils ent-
spricht.

[0024] Entsprechend dem Einsatzzweck und/oder
dem gewiinschten &sthetischen AuReren kdnnen unter-
schiedliche Materialien firr derartige flachenartige Ele-
mente vorgesehen sein. In diesem Zusammenhang wird
vorgeschlagen, dass das aushartende Material gewahlt
ist aus Kunststoffen, insbesondere Polyester und Epoxy,
verstarkten oder faserverstarkten, insbesondere glasfa-
serverstarkten Kunststoffen, Glas, Gips, Beton, insbe-
sondere verstarktem oder faserverstarktem Beton oder
dgl.

[0025] Die Erfindung wird nachfolgend anhand von in
der beiliegenden Zeichnung schematisch dargestellten
Ausfuhrungsbeispielen ndher erlautert. In dieser zeigen:

Fig. 1 schematische Darstellungen von unterschied-
lichen Verfahrensschritten zur Herstellung eines ers-
ten Formteils zum Einsatz in einem erfindungsge-
mafRen Verfahren zur Herstellung eines flachenarti-
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gen Elements;

Fig. 2 in einer zu Fig. 1 dhnlichen Darstellung Ver-
fahrensschritte zur Herstellung eines zweiten erfin-
dungsgemafien Formteils;

Fig. 3in zu Fig. 1 und 2 dhnlichen Darstellungen die
Verwendung von Formteilen gemaR Fig. 1 und 2 in
einem erfindungsgeméafen Verfahren zur Herstel-
lung eines flachenartigen Elements mit von einer
ebenen Oberflache abweichender, insbesondere
gekrimmter Oberflache aus aushartendem Materi-
al, welches schematisch in Fig. 3g angedeutet ist;
Fig. 4 in Anlehnung an die in Fig. 1 bis 3 gezeigten
Darstellungen unterschiedlicher Verfahrensschritte
Detaildarstellungen von einzelnen Verfahrensschrit-
ten, wobei zur Vereinfachung der Darstellung ebene
Flachen anstelle der erfindungsgemal vorgesehe-
nen gekrimmten Oberflache eines herzustellenden
flachenartigen Elements gezeigt sind;

Fig. 5 eine perspektivische Ansicht sowie einen
Schnitt durch ein flachenartiges Element, welches
unter Bericksichtigung einer Herstellung entspre-
chend den Verfahrensschritten von Fig. 4 zur Ver-
einfachung der Darstellung wiederum mit einer ebe-
nen bzw. flachen Formgebung anstelle der erfin-
dungsgemal vorgesehenen gekriimmten Form dar-
gestellt ist, wie sie in Fig. 1 bis 3 gezeigt ist; und
Fig. 6 eine schematische Darstellung ahnlich zu Fig.
4f einer abgewandelten Ausfiihrungsform, wonach
eine Dicke des herzustellenden flaichenartigen Ele-
ments anstelle einer Verwendung von Abstandhal-
tern durch eine Vertiefung bzw. einen Hohlraum in
einem Formteil definiert wird.

[0026] InFig. 1sind schematisch einzelne Verfahrens-
schritte zur Herstellung eines Formteils fiir eine Verwen-
dung in einem nachfolgenden Verfahren zur Herstellung
eines flachenartigen Elements mit von einer ebenen
Oberflache abweichender Oberflache aus aushérten-
dem Material, wie dies insbesondere in Fig. 3 ndher ge-
zeigt ist, dargestellt.

[0027] Fig. 1a zeigt schematisch einen Teilbereich ei-
ner Giel3form, wie dies im Detail in Fig. 4a und 4b naher
gezeigt wird, wobei die GieRform 1 eine entsprechend
der Oberflache des herzustellenden flachenartigen bzw.
plattenartigen bzw. schalenartigen bzw. flichigen Ele-
ments verstellbare Oberflache 2 aufweist. Aus Fig. 1a
sowie den nachfolgenden Figuren ist ersichtlich, dass
die Oberflache 2 der GieRform 1 und somit des nachfol-
gend herzustellenden flaichenartigen Elements, wie dies
in Fig. 3, insbesondere Fig. 3g gezeigt ist, eine von einer
ebenen Oberflache abweichende Formgebung in Form
einer komplexen Kriimmung aufweist. Anstelle der dar-
gestellten komplexen Krimmung bzw. im Wesentlichen
freien Formgebung kann die gekrimmte Oberflache von
einer einfach gekrimmten oder doppelt gekrimmten
Oberflache oder Freiformoberflache gebildet sein.
[0028] Bei dem Schritt gemaR Fig. 1b ist ersichtlich,
dass zur Herstellung des Formteils auf der Oberflache 2
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der schematisch angedeuteten Gief3form 1 zur Begren-
zung der AuBenabmessungen des herzustellenden
Formteils entsprechende Begrenzungswéande 3 ange-
ordnet werden, wobei zusatzlich stabartige Elemente 4
angedeutet sind, welche, wie dies nachfolgend ersicht-
lich werden wird, Markierungen in Form von Léchern
bzw. Durchbrechungen in dem herzustellenden Formteil
ausbilden werden.

[0029] Bei dem Schritt gemaR Fig. 1c werden die Be-
grenzungswande 3 sowie die stabartigen Elemente 4
nach einem Einbringen eines form- bzw. gielRfahigen
bzw. schaumartigen Materials zur Ausbildung eines ers-
ten Formteils 5 entfernt. Ein derartiges insbesondere
schaumartiges Material weist beispielsweise sehr kurze
Aushartungszeiten auf, so dass mit einer derartigen
Giel3form bzw. GieRvorrichtung 1, welche eine entspre-
chend der Formgebung des herzustellenden flachenar-
tigen Elements verstellbare Oberflache 2 aufweist, rasch
und kostengtinstig eine Vielzahl von Formteilen mit zu
der Formgebung eines herzustellenden flachenartigen
Elements komplementdrer Form hergestellt werden
kann.

[0030] In Fig. 1d ist schematisch angedeutet, wie das
hergestellte Formteil 5 von der GieRRform sowie deren
verstellbarer Oberflache 2 entsprechend dem Pfeil 6 ent-
fernt wird. Dartber hinaus ist ersichtlich, dass somit das
Formteil 5 mit einer entsprechend der Oberflache 2 eben-
falls komplex gekriimmten Oberflache 7 ausgebildet ist.
In Fig. 1d sind dartiber hinaus die von Ldchern bzw.
Durchbrechungen gebildeten Markierungen 8 ersicht-
lich.

[0031] InFig. 2istdie Herstellung eines zweiten Form-
teils zur nachfolgenden Herstellung bzw. Ausbildung ei-
nes flachenartigen Elements mit von einer ebenen Ober-
flache abweichender Oberflache dargestellt, wobei die
in Fig. 2a bis 2d dargestellten Verfahrensschritte im We-
sentlichen ident mit den in Fig. 1a bis 1d dargestellten
Verfahrensschritten sind.

[0032] In Fig. 2a ist eine mit 11 bezeichnete Giel3¢form
wiederum mit einer verstellbaren Oberflache 12 entspre-
chend der Formgebung des herzustellenden flachenar-
tigen Elements versehen, wobei zusatzlich zu der Aus-
fuhrungsform gemaR Fig. 1a bei der Darstellung geman
Fig.2aeinrahmenférmiger Einsatz 13 auf der Oberflache
12 angeordnet wird. Fir eine einfache und zuverlassige
Anpassung an die Oberflache mit komplexer Krimmung
kann der rahmenférmige Einsatz 13 beispielsweise aus
einem entsprechend elastischen Material hergestellt
sein, um, wie dies in Fig. 2a angedeutet ist, ebenfalls der
komplexen Kriimmung der Oberflache 12 zu folgen.
[0033] InFig.2bistdargestellt, wie zur Herstellung des
zweiten Formteils wiederum Begrenzungswande 14 und
stabartige Positionierelemente 15 auf der Oberflache 12
angeordnet werden, worauf nachfolgend in dem in Fig.
2c dargestellten Verfahrensschritt diese Elemente 14
und 15 wiederum entfernt werden, so dass durch ein vo-
rangehendes Einbringen und Aushérten eines wiederum
form- bzw. gieRfahigen bzw. schaumartigen Materials
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ein zweites Formteil 16 hergestellt wurde.

[0034] Dieses zweite Formteil 16 istin Fig. 2d wieder-
um in von der Gief3form 11 sowie der Oberflache 12 ent-
sprechend dem Pfeil 17 entfernter Lage bzw. Stellung
dargestellt, wobei wiederum von Léchern gebildete Mar-
kierungen 18 angedeutet sind.

[0035] Dieses zweite Formteil 16 ist in Fig. 2e in einer
Draufsicht dargestellt, woraus ersichtlich ist, dass neben
einer entsprechend komplex gekrimmten Oberflache 19
sowie den Markierungsléchern 18, welche auflerhalb
des nachfolgend herzustellenden flachenartigen Ele-
ments vorgesehen sind, eine Vertiefung 20 in der Ober-
flache 19 ausgebildet ist, welche nachfolgend bei der
Herstellung des flachenartigen Elements abgesetzte
bzw. riickspringende Rand- bzw. Kantenbereiche mit
entsprechend erhohter Dicke ausbilden wird.

[0036] InFig. 3 sind schematisch einzelne Schritte zur
Herstellung eines flachenartigen Elements mit von einer
ebenen Oberflache abweichender Oberflache unter Ein-
satz der gemaR den Fig. 1 und 2 hergestellten Formteile
5 bzw. 16 ersichtlich.

[0037] GemaR deminFig.3adargestellten Schritt wird
das Formteil 16, wie es in Fig. 2e gezeigt und entspre-
chend den in Fig. 2 dargestellten Verfahrensschritten
hergestellt wurde, bereitgestellt.

[0038] Zur Erzielung der gewiinschten Dicke wird ge-
mafR deninFig. 3b und 3c dargestellten Verfahrensschrit-
ten in der Vertiefung 20 des Formteils 16 ein insbeson-
dere elastischer Abstandhalter 21 angeordnet, dessen
Hoéhenerstreckung gréRer als die Tiefe der Vertiefung 20
ist, so dass der Abstandhalter 21 Gber die Oberflache 19
des Formteils 16 vorragt, wie dies in Fig. 3c gezeigt ist
und beispielsweise in den Detaildarstellungen von Fig.
4e und 4f deutlicher ersichtlich werden wird.

[0039] In dem in Fig. 3d dargestellten Verfahrens-
schritt wird dem Formteil 16, welcher mit dem Abstand-
halter 21 in der Vertiefung 20 versehen ist, das geman
dem Verfahren von Fig. 1 hergestellte Formteil 5 ange-
nahert, wie dies durch den Doppelpfeil 22 angedeutet ist
und in Fig. 3e in groRerem Detail dargestellt ist.

[0040] Nach einer vollkommenen Anndherung der
zwei Formteile 5 und 16 werden flr eine korrekte gegen-
seitige Positionierung und insbesondere fiir gegebenen-
falls lange Zeitrdume fir ein Ausharten des flachenarti-
gen Elements Positionierstabe 23 in den von Lochern 8
bzw. 18 ausgebildeten Markierungen bzw. Positioniere-
lementen angeordnet.

[0041] Durch ein Einbringen des aushartenden Mate-
rials in den zwischen den Formteilen 5 und 16 gebildeten
Hohlraum, wie dies unter Bezugnahme auf Fig. 4 deut-
licher ersichtlich werden wird, kann somit durch Verwen-
dung der Formteile 5 und 16 mit an die komplexe Form-
gebung angepasster Formgebung durch die Oberfla-
chen 19 bzw. 7 der Formteile 16 bzw. 5 ein flachenartiges
Element mit von einer ebenen Oberflache abweichender
Oberflache aus aushartendem Material hergestellt wer-
den. Dieses flachenartige Elementist schematischin Fig.
3g gezeigt und mit 24 bezeichnet, wobei die durch die
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Vertiefung 20 hergestellten hinterschnittenen Rand-
bzw. Kantenbereiche mit 25 angedeutet sind und die ge-
krimmte Oberflache allgemein mit 26 bezeichnet ist.
[0042] In Fig. 4 sind einzelne Verfahrensschritte von
Fig. 1 bis 3im Detail dargestellt, wobei zur Vereinfachung
der Darstellung keine gekrimmten Oberflachen bzw.
Oberflachen mit komplexer Formgebung gezeigt sind,
sondern stattdessen flache bzw. in einer Ebene liegende
Flachen zur Erklarung der wesentlichen Prinzipien ge-
zeigt sind.

[0043] In Fig. 4a und 4b ist mit 31 schematisch eine
GieBRvorrichtung bezeichnet, welche eine verstellbare
Oberflache 32 aufweist, wobei Verstellelemente, welche
beispielsweise von teleskopierbaren Elementen gebildet
sind, mit 33 bezeichnet sind. Es ist unmittelbar einsichtig,
dass bei einer entsprechenden Verstellung der Verstel-
lelemente 33 im Wesentlichen jede gewilinschte Form-
gebung der Oberflache 32, welche von einem flexiblen
Element, beispielsweise einer flexiblen Matte gebildet ist,
erzielbar ist, so dass anstelle der zur Vereinfachung als
ebene Oberflache dargestellten Oberflache 32 auch die
in Fig. 1a bzw. 2a dargestellten komplexen Oberflachen
2 bzw. 12 erzielbar sind.

[0044] Ahnlich wie bei der Darstellung gemaR Fig. 2a
istbeider Darstellung gemaR Fig. 4a ein rahmenférmiger
Einsatz 36 vorgesehen bzw. auf der Oberflache 32 an-
geordnet, welcher bei der Herstellung des Formteils eine
zur Ausbildung von riickspringenden bzw. abgesetzten
Rand- bzw. Kantenbereichen des herzustellenden fla-
chenartigen Elements definierende Vertiefung erzeugen
wird.

[0045] In Fig. 4b ist ein Verfahrensschritt ahnlich dem
Verfahrensschritt Fig. 2c gezeigt, wo nach einem Ein-
bringen eines giel3- bzw. formfahigen bzw. schaumarti-
gen Materials nicht ndher dargestellte Begrenzungswan-
de sowie stabartige Zentrierelemente 34 entfernt wer-
den, so dass die AuRenkonturen eines hergestellten
Formteils 35 ersichtlich werden. Dieses Formteil 35 weist
entsprechend den stabartigen Zentrierelementen von
Léchern gebildete Markierungs- bzw. Positionierelemen-
te 37 auf.

[0046] In einer Darstellung entsprechend der Darstel-
lung von Fig. 2e ist in Fig. 4c das Formteil 35 in einer
schematischen Draufsicht gezeigt, wobei ersichtlich ist,
dass neben den Markierungen 37 eine durch das Ein-
satzelement 33 gebildete Vertiefung 38 vorgesehen ist,
welche in weiterer Folge riickspringende bzw. abgesetz-
te Rand- bzw. Kantenbereiche des herzustellenden fla-
chenartigen Elements und somit die AulRenabmessun-
gen desselben definieren wird.

[0047] In Fig. 4d istin einer zu Fig. 4c ahnlichen Dar-
stellung schematisch ein zweites Formteil 39 gezeigt,
welches durch die in Fig. 4a und 4b schematisch ange-
deuteten Herstellungsschritte erzeugt wird, wobei Mar-
kierungselemente 40 vorgesehen sind.

[0048] Ahnlich wie bei der in Fig. 1 gezeigten Darstel-
lung der Herstellung eines Formteils weist die Oberflache
dieses Formteils 39 keine Vertiefungen oder Hohlrdume
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auf.

[0049] In Ubereinstimmung mit der Darstellung von
Fig. 3b zur Herstellung eines flachenartigen Elements 24
mit von einer ebenen Oberflache abweichender Oberfla-
che bzw. Formgebung werden bei der Darstellung ge-
mal Fig. 4e in dem Formteil 35 in dessen Vertiefung 38
leistenférmige Abstandhalter 41 angeordnet.

[0050] In derDarstellung gemaf Fig. 4f sind die Form-
teile 35 und 39 in zusammengebautem Zustand gezeigt,
wie dies der Darstellung gemaR Fig. 3f entspricht. Aus
dieser Darstellung ist ersichtlich, dass die Formteile 35
und 37 relativ zueinander durch stabartige Zentrierele-
mente 42 positioniert werden, welche in den von Durch-
trittsdffnungen bzw. -lbchern gebildeten Markierungen
37 und 40 der Formteile 35 und 39 angeordnet werden.
Aus Fig. 4f ist dartiber hinaus ersichtlich, dass die zuein-
ander gewandten Oberflachen der Formteile 35 und 39,
welche die auBen liegenden Oberflachen des herzustel-
lenden flachenartigen Elements definieren, in Abstand
voneinander angeordnet sind, wobei die Dicke des her-
zustellenden flachenartigen Elements durch die vorra-
gende Hohe der leistenférmigen Abstandhalter 41 defi-
niert wird.

[0051] Durch ein Einbringen des aushartenden Mate-
rials in den Hohlraum zwischen den Formteilen 35 und
39, wobei entsprechende Einbring- bzw. Zufuhréffnun-
gen nicht naher dargestellt sind, wird das herzustellende
flachenartige Element ausgebildet.

[0052] Ebenso wie bereits im Zusammenhang mit der
Beschreibung von Fig. 3 und insbesondere von Fig. 3f
oben angefiihrt, verbleiben die miteinander verbundenen
Formteile 35 und 39 wahrend einer gegebenenfalls lan-
gen Aushartedauer, welche beispielsweise fiir faserver-
starkten Beton bis zu 28 Tage betragen kann, in der in
Fig. 4f dargestellten, miteinander verbundenen Lage.
[0053] Nach Ablauf der Aushartedauer bzw. Aushéar-
teperiode werden die Formteile 35 und 39 insbesondere
nach einem Entfernen der stabférmigen Zentrierelemen-
te 42 voneinander getrennt, so dass das hergestellte fla-
chenartige Element nachfolgend entnommen werden
kann. Da eine zerstérungsfreie Trennung der Formteile
35 und 39 unter nachfolgender Entnahme des herzustel-
lenden flachenartigen Elements méglich ist, kdnnen die-
se Formteile zur Herstellung eines weiteren flachenarti-
gen Elements wiederum verwendet werden.

[0054] In Fig. 5aisteine perspektivische Ansicht eines
durch die Formteile 35 bzw. 39 hergestellten flachenar-
tigen Elements 43 ersichtlich. Es ist unmittelbar einsich-
tig, dass bei Ausbildung von gekrimmten bzw. komple-
xen Auflenoberflachen, wie dies in den Fig. 1 bis 3 sche-
matisch angedeutet ist, anstelle des in Fig. 5 dargestell-
ten und mit den Formteilen gemaR Fig. 4 hergestellten
flachenartigen ebenen Elements ein derartiges Element
eine entsprechende Krimmung bzw. komplexe Formge-
bung aufweisen wiirde, wie dies schematisch in Fig. 3g
dargestellt und mit 24 bezeichnet ist.

[0055] AusFig.5asowieder Schnittdarstellunggemaf
Fig. 5b ist darlber hinaus ersichtlich, dass das herge-
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stellte flachenartige Element 43 einen umlaufenden riick-
springenden bzw. abgesetzten Rand- bzw. Kantenbe-
reich 44 aufweist, welcher insbesondere fiir einen Zu-
sammenbau mit benachbarten bzw. daran anschlieRen-
den flachenartigen Elementen oftmals gewiinscht bzw.
gefordert ist.

[0056] InFig.6istin einer zu Fig. 4f ahnlichen Darstel-
lung eine abgewandelte Ausfiihrungsform von Formtei-
len 45 und 46 in zusammengebautem Zustand gezeigt.
Aus dieser Darstellung ist ersichtlich, dass das Formteil
45 nicht nur ahnlich wie bei der in Fig. 4c dargestellten
Ausfiihrungsform zur Ausbildung eines umlaufenden ab-
gesetzten Rand- bzw. Kantenbereichs eine Vertiefung
47 aufweist, sondern dass zur Festlegung der Dicke des
herzustellenden flachenartigen Elements der zwischen
den umlaufenden Randbereichen 47 liegende Teilbe-
reich 48 des Formteils 45 gegeniiber der aul3en liegen-
den Oberflache 49 vertieft bzw. abgesetzt ausgebildet
ist und derart einen Hohlraum definiert, welcher bei ei-
nem Zusammensetzen mit dem weiteren Formteil 46,
wie dies in Fig. 6 dargestellt ist, unmittelbar die Dicke
des herzustellenden flachenartigen Elements definiert.
[0057] In Abwandlung von der in Fig. 4f dargestellten
Ausfihrungsform ist bei der Ausbildung gemaR Fig. 6 ein
Abstand zwischen den Formteilen 45 und 46 nicht erfor-
derlich. Es wird durch die Vertiefung 48 ein Hohlraum zu
der Begrenzungsoberflache 50 des weiteren Formteils
46 definiert, so dass bei einem Verfillen des Hohlraums
zwischen den Oberflachen der Formteile 45 und 46 wie-
derum ein flachenférmiges Element mit einer Formge-
bung bereitgestelltwerden kann, wie sie in Fig. 5im Detail
gezeigt ist.

[0058] Aus den obigen Ausfiihrungen ist ersichtlich,
dass flachenartige Elemente 24 mit im Wesentlichen je-
der beliebigen Krimmung bzw. allgemeinen Oberflache
durch Bereitstellung von Formteilen mit entsprechender
Formgebung herstellbar sind.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung eines ersten Formteils (5,
35), eines zweiten Formteils (16, 39) und eines fla-
chenartigen Elements (24, 43) mit von einer ebenen
Oberflache abweichender Oberflaiche aus aushar-
tendem Material, umfassend die folgenden Schritte:

- Herstellen eines ersten Formteils (5, 35), in
einer Giel3form (1), miteiner verstellbaren Ober-
flache (2), welches die eine erste Formflache (7)
aufweist, welche eine zu einer Oberflache des
herzustellenden Elements (24, 43) entspre-
chende Formgebung aufweist,

- Herstellen eines zweiten Formteils (16, 39), in
einer Giel’form (11), mit einer verstellbaren
Oberflache (12), welches die eine zweite Form-
flache (19) aufweist, welche eine zu einer wei-
teren Oberflache des herzustellenden Elements
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(24, 43) entsprechende Formgebung aufweist,
- Verbinden des ersten und zweiten Formteils
(5, 16, 35, 39), wobei zwischen wenigstens einer
der Oberflachen der Formteile (5, 16, 35, 39)
entsprechend dem herzustellenden Element
(24, 43) ein Abstand und/oder ein Hohlraum
bzw. eine Vertiefung durch das erste Formteil
(5, 35) und das zweite Formteil (16, 39) begrenzt
wird,

- Einbringen des aushartenden Materials in den
durch die Formteile (5, 16, 35, 39) begrenzten
Hohlraum,

- Aushérten des aushartenden Materials in den
miteinander verbundenen Formteilen (5, 16, 35,
39), und

- Offnen der Formteile (5, 16, 35, 39) und Ent-
nehmen des ausgeharteten flichenartigen Ele-
ments (24, 43),

dadurch gekennzeichnet, dass

ein Hohlraum in der Formflache (7, 19) wahrend der
Herstellung von mindestens einem des ersten oder
des zweiten Formteiles (5, 16, 35, 39) durch Einsatze
(13, 36) an der verstellbaren Oberflache der
Gielform (1, 11) gebildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, Abstandhalter (21, 41) entsprechend von
AuRenabmessungen des herzustellenden flachen-
artigen Elements (24, 43) zur Ausbildung des Ab-
stands zwischen den Formteilen (5, 16, 35, 39) ein-
gesetzt werden,

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Oberflache des herzustel-
lenden flachenartigen Elements (24, 43) wenigstens
teilweise mit einem riickspringenden oder abgesetz-
ten Rand- bzw. Kantenbereich (25, 44) ausgebildet
wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2 oder 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass wenigstens eine Oberflache
des herzustellenden flachenartigen Elements (24,
43) von einer gekrimmten Oberflache (26, 50) ge-
bildet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, 2, 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abstandhalter (21, 41)
elastisch ausgebildet werden.

Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die gekrimmte Oberflache (26, 50)
von einer einfach gekrimmten oder doppelt ge-
krimmten Oberflache oder von einer Oberflache mit
freier Formgebung gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, dass das aushartende Ma-
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10.

1.

12.

13.

terial gewahlt wird aus Kunststoffen, insbesondere
Polyester und Epoxy, Glas, Gips, Beton, insbeson-
dere verstarktem oder faserverstarktem Beton, oder
dgl.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, dass das aushartende Ma-
terial unter Vakuum zwischen die zwei Formteile (5,
16, 35, 39) eingebracht wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formteile (5, 16,
35, 39) unter Verwendung wenigstens einer Markie-
rung (8, 18, 37, 40) relativ zueinander positioniert
werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, da-
durch gekennzeichnet, dass die Formteile (5, 16,
35, 39) zerstérungsfrei gedffnet werden und nach
Entnahme des herzustellenden Elements (24, 43)
wiederverwendet werden.

Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 10, da-
durch gekennzeichnet, dass zur Ausbildung von
rickspringenden bzw. abgesetzten Rand-bzw. Kan-
tenbereichen (25) des herzustellenden flachenarti-
gen Elements (24) an dem Formteil (5, 16) Einsatze
(13) auf der verstellbaren Oberflache der Giel3form
(1) angeordnet werden, wobei das Formteil (5, 16)
aus einem form- bzw. gieRfahigen bzw. schaumar-
tigen Material, bzw. Kunststoffmaterial hergestellt
ist.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet dass die Markierung (8, 18, 37, 40) von
einem durchgehenden Loch auf3erhalb der Oberfla-
che (26, 50) des herzustellenden Elements (24, 43)
gebildet wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 oder 12,
dadurch gekennzeichnet, dass eine Mehrzahl von
Markierungen (8, 18,37, 40), insbesondere Léchern,
entlang des Umfangs der Oberflache (26, 50) des
herzustellenden Elements (24, 43) ausgebildet wird

Claims

A method for producing a first mold part (5, 35), a
second mold part (16, 39) and a flat element (24, 43)
with a surface which deviates from a flat surface from
a curing material, comprising the following steps:

- producing a first mold part (5, 35) in a casting
mold (1) with an adjustable surface (2) which
has the one first mold surface (7) which has a
form corresponding to a surface of the element
(24, 43) to be produced,
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- producing a second mold part (16, 39) in a cast-
ing mold (11) with an adjustable surface (12)
which has the one second mold surface (19)
which has a form corresponding to another sur-
face of the element (24, 43) to be produced,

- connecting the first and second mold parts (5,
16, 35, 39), wherein a gap and/or cavity or a
recess corresponding to the element (24, 43) to
be produced is delimited by the first mold part
(5, 35) and the second mold part (16, 39) be-
tween at least one of the surfaces of the mold
parts (5, 16, 35, 39),

- introducing the curing material into the cavity
delimited by the mold parts (5, 16, 35, 39),

- curing the curing material in the mold parts (5,
16, 35, 39) connected to each other, and

- opening the mold parts (5, 16, 35, 39) and re-
moving the cured flat element (24, 43),

characterized in that

a cavity is formed in the mold surface (7, 19) by in-
serts (13, 36) on the adjustable surface of the casting
mold (1, 11) during production of at least one of the
first or the second mold parts (5, 16, 35, 39).

The method according to claim 1, characterized in
that spacers (21, 41) corresponding to outer dimen-
sions of the flat element (24, 43) to be produced are
employed to form the gap between the mold parts
(5, 16, 35, 39).

The method according to claim 1 or 2, characterized
in that a surface of the flat element (24, 43) to be
produced is formed at least in part with a recessed
or offset border or edge region (25, 44).

The method according to claim 1, 2 or 3, character-
ized in that at least one surface of the flat element
(24,43)tobe producedis formed by a curved surface
(26, 50).

The method according to claim 1, 2, 3 or 4, charac-
terized in that the spacers (21, 41) are formed elas-
tically.

The method according to claim 4, characterized in
that the curved surface (26, 50) is formed by a single
curved or double curved surface or by a surface with
a free form.

The method according to any one of claims 1 to 6,
characterized in that the curing material is selected
from plastics, in particular polyester and epoxy,
glass, plaster, concrete, in particular reinforced or
fiber-reinforced concrete, or the like.

The method according to any one of claims 1 to 7,
characterized in that the curing material is intro-
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10.

1.

12.

13.

duced between the two mold parts (5, 16, 35, 39)
under vacuum.

Method according to any one of claims 1 to 8, char-
acterized in that the mold parts (5, 16, 35, 39) are
positioned relative to each other using at least one
marker (8, 18, 37, 40).

The method according to any one of claims 1 to 9,
characterized in that the mold parts (5, 16, 35, 39)
are opened in a non-destructive manner and are re-
used after removal of the element (24, 43) to be pro-
duced.

The method according to any one of claims 1 to 10,
characterized in that, for forming recessed or offset
border or edge regions (25) of the flat element (24)
to be produced on the mold part (5, 16), inserts (13)
are arranged on the adjustable surface of the casting
mold (1), with the mold part (5, 16) being produced
from a pourable or foam-like material or plastic ma-
terial.

The method according to claim 9, characterized in
that the marker (8, 18, 37, 40) is formed by a con-
tinuous hole outside the surface (26, 50) of the ele-
ment (24, 43) to be produced.

The method according to any one of claims 9 or 12,
characterized in that a plurality of markers (8, 18,
37, 40), in particular holes, are formed along the pe-
rimeter of the surface (26, 50) of the element (24,
43) to be produced.

Revendications

Procédé de fabrication d’'une premiére piéce moulée
(5, 35), d’'une seconde piece moulée (16, 39) etd’un
élément en nappe (24, 43) ayant une surface en ma-
tériau durcissant différente d’'une surface plane,
comprenant les étapes suivantes :

- fabrication d’'une premiére piece moulée (5,
35) dans un moule de coulée (1) a surface ré-
glable (2), lequel présente une premiére surface
de moule (7) qui a une forme correspondant a
une surface de I'élément a fabriquer (24, 43) ,
- fabrication d’'une seconde piéce moulée (16,
39) dans un moule de coulée (11) a surface ré-
glable (12), lequel présente une seconde surfa-
ce de moule (19) qui a une forme correspondant
aune autre surface de I'élément a fabriquer (24,
43),

- assemblage des premiere et seconde parties
de moule (5, 16, 35, 39), moyennant quoi un
espace et/ou une cavité ou un creux est délimité
par la premiére piéce moulée (5, 35) et la se-
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conde piece moulée (16, 39) entre au moins
'une des surfaces des pieces moulées (5, 16,
35, 39) correspondant a I'élément (24, 43) a fa-
briquer,

- introduction du matériau durcissant dans la ca-
vité délimitée par les pieces moulées (5, 16, 35,
39),

- durcissement du matériau durcissant dans les
pieces moulées assemblées ensemble (5, 16,
35, 39), et

- ouverture des pieces moulées (5, 16, 35, 39)
et retrait de I'élément en nappe durci (24, 43),

caractérisé en ce

qu’une cavité dans la surface du moule (7, 19) est
formée pendant la fabrication d’au moins I'une des
premiere et seconde pieces moulées (5, 16, 35, 39)
par des inserts (13, 36) sur la surface réglable du
moule de coulée (1, 11) .

Procédé selon larevendication 1, caractérisé en ce
que des entretoises (21, 41) correspondant aux di-
mensions extérieures de I'élément en nappe (24, 43)
a fabriquer sont utilisées pour former la distance en-
tre les piéces moulées (5, 16, 35, 39).

Procédé selon la revendication 1 ou 2, caractérisé
en ce qu’une surface de I'élément en nappe (24, 43)
a fabriquer est au moins partiellement congue avec
une zone de bord ou d’aréte en retrait ou décalé (25,
44).

Procédé selon la revendication 1, 2 ou 3, caracté-
risé en ce qu’au moins une surface de I'élément en
nappe (24, 43)afabriquer estformée par une surface
courbe (26, 50).

Procédé selon la revendication 1, 2, 3 ou 4, carac-
térisé en ce que les entretoises (21, 41) sont con-
cues de maniére élastique.

Procédé selon larevendication 4, caractérisé en ce
que la surface courbe (26, 50) est formée par une
surface a simple courbe ou a double courbe ou par
une surface de forme libre.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 6, ca-
ractérisé en ce que le matériau durcissant est choisi
parmi les matieres plastiques, en particulier le poly-
ester et I'époxy, le verre, le platre, le béton, en par-
ticulier le béton armé ou renforcé par des fibres, ou
analogues.

Procédé selon 'une des revendications 1 a 7, ca-
ractérisé en ce que la matiere durcissante est in-
troduite sous vide entre les deux piéces moulées (5,
16, 35, 39).
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Procédé selon 'une des revendications 1 a 8, ca-
ractérisé en ce que les pieces moulées (5, 16, 35,
39) sont positionnées les unes par rapport aux autres
a l'aide d’au moins un marquage (8, 18, 37, 40).

Procédé selon 'une des revendications 1 a 9, ca-
ractérisé en ce que les pieces moulées (5, 16, 35,
39) sont ouvertes de maniére non destructive et sont
réutilisées apres le retrait de I'élément (24, 43) a fa-
briquer.

Procédé selon I'une des revendications 1 a 10, ca-
ractérisé en ce que, pour former des zones de bord
ou d’aréte (25) en retrait ou décalées de I'élément
(24) en nappe a fabriquer, des inserts (13) sont dis-
posés sur la piece moulée (5, 16) sur la surface ré-
glable du moule de coulée (1), dans lequel la piece
moulée (5, 16) est fabriquée dans un matériau pou-
vant étre moulé ou coulé ou de type mousse ou en
matiere plastique.

Procédé selon larevendication 9, caractérisé en ce
que le marquage (8, 18, 37, 40) est formé par un
trou traversant a I'extérieur de la surface (26, 50) de
I'élément (24, 43) a fabriquer.

Procédé selon 'une des revendications 9 ou 12, ca-
ractérisé en ce que plusieurs marquages (8, 18,
37, 40), en particulier des trous, sont formés le long
de la circonférence de la surface (26, 50) de I'élé-
ment (24, 43) a fabriquer.
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