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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf ein Bauelement,
welches im wesentlichen quaderférmig gestaltet ist
und zwei Sicht-, zwei Auflage- und wenigstens eine
StoBflache aufweist sowie mit mindestens einem an
der StoBflache ausmiindenden horizontalen Kanal
versehen ist sowie auf ein Verfahren zu dessen
Herstellung.

Derartige Bauelemente sind beispielsweise aus
den AT-PSen 337 950, 339 008 und 348 724 und
DE-U-8 009 618 bekannt. Es handelt sich bei ihnen
hauptsdchlich um Schalungssteine oder -platten
aus Leichtbaustoffen. Diese weisen an ihren Stog-
flichen Nuten auf, die beim Aneinanderstellen der
Steine bzw. Platten senkrechte Schichte ergeben,
welche mit den Horizontalkandlen in Verbindung
stehen. Diese Schichte und Kanile, deren Quer-
schnitte in der Regel rund oder oval sind, werden
mit Ortsbeton ausgegossen, woraus sich ein tragfa-
higes Mauergerlist ergibt. Nachteilig bei diesen
Bauelementen ist, daB sie vor dem AusgieBen ver-
klammert werden miissen, um ein Auftreiben der
Schéchte an den StoBflachen zu verhindern. Dies
ist nicht nur zeit- und kostenaufwendig, sondern
wegen dabei mdoglichen Unachtsamkeiten eine
h3ufige Fehlerquelle.

Ziel der Erfindung ist die Beseitigung des auf-
gezeigten Nachteils. Dies wird dadurch erreicht,
daB im Inneren des Bauelementes wenigstens ein
zwischen den Auflagefldchen verlaufender, vertika-
ler Schacht ausgebildet ist, der mit dem Kanal in
Verbindung steht. Bei den erfindungsgemiBen
Bauelementen sind somit die Schéchte im Inneren,
also nicht mehr als "Halbschéchte”, d.h. Nuten, an
den StoBfldchen ausgebildet. Das Verklammern er-
Ubrigt sich daher, da die Gefahr des Aufplatzens an
den StoBfldchen gebannt ist. Da sich an den StoB-
flichen im fertigen Zustand keine Betonkerne bef-
inden, ist auch das bisher h3ufig auftretende Pro-
blem der Kaltebrlicken mit einem Schlag besesitigt.

An sich ist die Anzahl der in einem erfindungs-
gemidBen Bauelement auszubildenden Schichte
beliebig, doch hat es sich glinstig erwiesen, wenn
drei dquidistante Schichte vorgesehen sind, die in
einer gemeinsamen Ebene mit dem Kanal liegen.

Je nachdem, ob zwei StoBflichen oder eine
StoBfliche und eine dieser gegenlberliegende
glatte Endfliche vorgesehen werden, erhdlt man
ein "Wandelement" oder ein "Eckelement". Im
erstgenannten Fall, bei dem der Kanal durchge-
hend ist, sollten die StoBflachen Profile aufweisen,
welche - in Draufsicht gesehen - zentrosymme-
frisch beziglich der Bauelementmitte sind. Die
Bauelemente k&nnen dann in herk6mmlicher Wei-
se formschlissig seitlich aneinandergefligt werden.
Im zweitgenannten Fall sollte der Kanal in den der
Endfldche benachbarten Schacht einmiinden, damit
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sich nach dem AusgieBen ein ununterbrochenes
Traggerist aus Beton ergibt.

Zur Steigerung der Standfestigkeit und vor al-
lem der Knickfestigkeit einer ausgegossenen Wand
aus erfindungsgemifBen Bauelementen empfiehlt
es sich, den Schacht - in Draufsicht gesehen -
beziiglich des Kanals seitlich zu versetzen. Da-
durch wird die Basis des Betonkerns verbreitert,
ohne daB sich die Fillmenge merklich erhdht.
Auch bei dieser Variante ist es ginstig, wenn drei
dquidistante Schidchte vorgesehen und - in Drauf-
sicht gesehen - abwechselnd in Richtung gegen-
Uberliegender Seiten des Kanals versetzt sind. Da-
mit sich bei Verwendung solcher Bauelemente die
wechselseitige Anordnung der Schichte Uber den
Bereich eines Bauelementes hinaus kontinuierlich
fortsetzt, ist es erforderlich, daB benachbarte Bau-
elemente stets um 180° - bezogen auf eine Verti-
kalachse - gegeneinander gedreht angeordnet wer-
den. Um eine solche Anordnung zwangsweise si-
cherzustellen, sollten (sofern es sich nicht um ein
"Eckelement” handelt) die beiden StoBflachen Pro-
file aufweisen, welche -in Draufsicht gesehen -
spiegelsymmetrisch beziiglich der Bauelementmit-
te sind.

Es hat sich ferner im Hinblick auf eine sichere
fluchtende Aufschichtung der erfindungsgemaBen
Bauelemente von Vorteil erwiesen, wenn an einer
der beiden Auflageflichen (der unteren) eine in
Langsrichtung des Bauelementes erstreckte Nut
und an der gegeniberliegenden (oberen) Auflage-
fliche eine korrespondierende Feder ausgebildet
sind. Damit bei den erfindungsgeméfBen Bauele-
menten mit jeweils drei wechselseitig bezliglich
des Kanals angeordneten Schichten stets ein posi-
tionsrichtiges Ubereinanderlegen ( um /3 bzw. 2/3
der Bauelementldnge versetzt) erfolgt, ist es
zweckmdpBig, wenn die Feder jedes Bauelementes
drei in Richtung zu den Sichtflichen vorspringende
Abschnitte aufweist, die jeweils gegeniiber den
seitlich versetzten Schichten ausgebildet sind, und
wenn die Nut mit korrespondierenden Ausnehmun-
gen versehen ist. Im einfachsten Fall kdnnen die
vorspringenden Abschnitte und die Ausnehmungen
jeweils gleich lang ausgebildet werden. Um aber
grundsétzlich zu verhindern, daB zwei Baueelemen-
te fluchtend Ubereinander gelegt werden k&nnen,
sollte eine Ausfihrungsvariante gewdhlt werden,
die sich dadurch auszeichnet, daB einer der drei
vorspringenden Abschnitte der Feder um einen
vorbestimmten Betrag langer als die beiden ande-
ren ist, daB eine der Ausnehmungen der Nut um
denselben Betrag langer ist und daB eine weitere
(vierte) Ausnehmung vorgesehen ist, deren Linge
dem vorbestimmten Betrag entspricht und die di-
rekt an eine der StoBflichen angrenzt.

Die Erfindung bezieht sich ferner auf ein Ver-
fahren zur Herstellung eines Bauelementes, gemiB
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welchem einzelne Arbeitsschritte in einer Ferti-
gungsstraBe nacheinander ausgefiihrt werden.
Nachteilig bei den bekannten Verfahren ist, daB der
Transport der Bauelemente in der Regel durch ein
umlaufendes F&rderband erfolgt, auf dem sie bloB
aufliegen. Die MaBgenauigkeit ist daher infolge der
geringen Positionsgenauigkeit bei der Bearbeitung
nicht besonders hoch. Diesem Nachteil abzuhelfen,
ist ein weiteres Ziel der Erfindung.

Dieses Ziel wird dadurch erreicht, daB zwei
Bauelemente in Richtung der FertigungsstraBe von-
einander distanziert eingespannt und gemeinsam
langs der FertigungsstraBe intermittierend bewegt
werden,wobei ihre Bearbeitung sowohl w&hrend
der Bewegung als auch bei Stillstand erfolgt. Infol-
ge der fixen Einspannung zweier Bauelemente in
Richtung der FertigungsstraBe werden diese gleich-
zeitig verschiedenen Bearbeitungsgdngen unter-
worfen und bei einer Fortbewegung der Einspan-
nung stets in richtiger Bearbeitungsposition gehal-
ten.

Fir die Herstellung der mit drei Schichten
versehenen erfindungsgeméBen Bauelemente ist
eine Verfahrensvariante zu empfehlen, die sich da-
durch auszeichnet, daB flinf Arbeitsschritte vorge-
sehen sind, von denen der erste, dritte und fiinfte
in dquidistanten ortsfesten Bearbeitungspositionen,
der zweite und vierte wihrend der Fortbewegung
zwischen diesen durchgefiihrt werden, und daB die
zwei Bauelemente im Abstand zweier benachbarter
ortsfester Bearbeitungspositionen eingespannt wer-
den. Dabei sollten ausgehend von einem Vollqua-
der beim ersten Arbeitsschritt der Kanal zur Hilfte,
beim zweiten Arbeitsschritt die Auflagefldchen zum
Teil, beim dritten Arbeitsschritt die Schichte und
die StoBflachen, beim vierten Arbeitsschritt die Auf-
lageflichen fertig und beim flinften Arbeitsschritt
die zweite Hilfte des Kanals herausgearbeitet wer-
den.

Die Erfindung wird im folgenden anhand von in
den Zeichnungen veranschaulichten Ausflihrungs-
formen ndher erldutert. Es zeigen die Fig. | bis 3
Grund-, ldngsgeschnittenen (Linie II-ll), Auf- und
SeitenriB eines erfindungsgemifBen Bauelementes,
Fig. 4 den Grundrif einer weiteren Ausfilihrungs-
form des erfindungsgemdfBen Bauelementes, die
Fig. 5 bis 7 Grund-, ldngsgeschnittenen (Linie VI-
V1) Auf- und SeitenriB eines als Eckelement ausge-
bildeten erfindungsgemiBen Bauelementes, Fig. 8
und 9 Grund- und AufriB eines in eine Wand aus
Bauelementen gemiB Fig. 4 gegossenen Beton-
kerns, Fig. 10 und Il Grund- und SeitenriB einer
untersten Lage aus Bauelementen gemiB Fig. 4,
Fig. 12 und I3 Grund- und Seitenri einer dariiber
anzuordnenden Lage in einer um /3 der Bauele-
mentldnge verschobenen Position, Fig. 14 den
GrundriB einer weiteren Lage, die gegeniiber Fig.
10 um 2/3 der Bauelementldnge versetzt ist, und
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Fig. 15 das Schema eines Verfahrens zur Herstel-
lung der erfindungsgemépBen Bauelemente.

Das erfindungsgemiBe Bauelement | gemipB
den Fig. | bis 3 ist im wesentlichen quaderférmig
gestaltet und von zwei Sichtflichen 2, zwei Aufla-
geflichen 3 und zwei StoBflichen 4 begrenzt. In
seinem Inneren sind ein durchgehender horizonta-
ler Kanal 5 und drei gleichen Abstand voneinander
aufweisende vertikal verlaufende Schichte 6 aus-
gebildet. Der Kanal 5 und die Schichte 6 liegen in
einer gemeinsamen Ebene und stehen untereinan-
der in Verbindung. Die StoBflachen 4 weisen Nut-
und-Feder-Profile auf, die - in Draufsicht gesehen
(Fig. 1) -zentrosymmetrisch beziiglich der Bauele-
mentmitte sind. An der unteren (Fig. 3) Auflagefla-
che 3 sind eine durchgingige Nut 7 und an der
oberen Auflageflache 3 eine hiezu korrespondieren-
de Feder 8 ausgebildet. Anstelle der drei Schichte
6 k&nnte auch bloB ein einziger vorgesehen sein -
beim Aneinanderstellen solcher Bauelemente wiir-
den sich dann zwischen den Schichten 6 jeweils
StoBflachen 4 befinden. Alternativ kdnnte ein Bau-
element auch ldnger, also mit mehr Schichten
ausgeflihrt werden.

Das in Fig. 4 dargestellie Bauelement 9 weist
gegeniiber dem Bauelement | einige Abwandlun-
gen auf. Die Schéchte 6 sind -in Draufsicht gese-
hen - abwechselnd in Richtung gegenliberliegender
Seiten des Kanals 5 (welcher der Klarheit der
Zeichnung wegen nicht dargestellt ist) versetz;
Schichte 6 und Kanal 5 liegen somit nicht in einer
gemeinsamen Ebene. Die Nut-und-Feder-Profile
der StoBfldchen 4 sind spiegelsymmetrisch bezlg-
lich der Bauelemenimitte, sodaB die Bauelemente
9 beim seitlichen Aneinanderfiigen jeweils um 180°
- bezogen auf eine Vertikalachse - gewendet wer-
den missen. Dadurch wird die Kontinuitdt der
wechselseitigen Versetzung der Schichte 6 ge-
wahrt. Die Nut 7 und die Feder 8 sind nicht mehr
gerade durchgehend ausgefiihrt. Aus Klarheitsgriin-
den ist in Fig. 4 nur die Nut 7 strichliert eingezeich-
net. Die Ausgestaltung der zugehd&rigen Feder 8 ist
Fig. 10 entnehmbar. Demnach weist die Feder 8 -
bezogen auf ihren gerade durchgehenden K&rper
der Breite b - drei in Richtung auf die Sichtflichen
vorspringende Abschnitte 10 auf, die jeweils gegen-
Uber den seitlich versetzten Schichten 6 ausgebil-
det sind. Diese Abschnitte 10 kGnnen jeweils gleich
lang sein, sind aber im dargestellten Fall beson-
ders dimensioniert. Einer der drei Abschnitte 10 (in
Fig. 10 links unten) ist um einen vorbestimmten
Betrag s langer als die beiden anderen. Die korre-
spondierende Nut 7 (Fig. 4) weist - ausgehend von
der gerade durchgehenden Nutenrinne der Breite b
- drei Ausnehmungen 1l auf, die im einfachsten Fall
jeweils gleich lang sein kdnnen. Im dargestellten
Beispiel ist jedoch - in Analogie zur Ausgestaltung
der Feder 8 - eine der Ausnehmungen 1l (in Fig. 4
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oben Mitte) um den Betrag s l4nger als die beiden
anderen. Uberdies ist eine weitere - also vierte -
Ausnehmung |l vorgesehen (in Fig. 4 oben rechts),
deren Lidnge dem Betrag s entspricht und die
direkt an eine der StoBflichen 4 angrenzt. Diese
besondere Ausgestaltung der Nut 7 und der Feder
8 hat den Zweck, beim Ubereinanderschichten der
Bauelemente 9 deren zwangsweise Positionierung
zu gewdhrleisten, damit die vertikalen Schichte 6
in einer errichteten Wand lotrecht durchgingig
sind.

Bei dem in den Fig. 5 bis 7 gezeigten Bauele-
ment 12 handelt es sich um ein "Eckelement". Es
weist nur eine einzige StoBfliche 4, anstelle der
zweiten StoBfladche aber eine glatte Endflache I3
auf. Der Kanal 5 mindet in den der Endflache I3
benachbarten Schacht 6 ein. Zur Gewahrleistung
universeller AnschiuBmd&glichkeiten sind sowohl die
StoBflache 4 als auch die beiden Sichtfliche 2 mit
einer einfachen Profilierung 14 versehen. Weiters
sind die Nut 7 und die Feder 8 gegeniiber der
Ausflihrungsform gem&B den Fig. | bis 3 etwas
modifiziert. Damit auch bei Einsatz von Bauelemen-
ten 12 die vertikalen Schichte 6 stets mit den
Schichten 6 der Ubrigen Bauelemente | oder 9
fluchten, weisen die Schichte 6 des Bauelementes
12 entweder gr6Beren Durchmesser auf oder sind
Uberhaupt mit ovalem Querschnitt versehen; dabei
kann es auch vorkommen, daB benachbarte
Schichte 6 seitlich ineinander Ubergehen, also ein
Langloch bilden.

Die Fig. 8 und 9 veranschaulichen einen Beton-
kern 15, der erhalten wird, wenn Bauelemente 9
gemiB Fig. 4 entsprechend den Fig. 10 bis 14 zu
einer Wand aufgeschichtet und hierauf mit Beton
ausgegossen werden.

GemapB Fig. 10 und 1l liegen Bauelemente 9
nebeneinander, wobei jedes zweite gegeniliber dem
vorhergehenden um 180° - bezogen auf eine Verti-
kalachse - gewendet ist. Die wechselseitige Anord-
nung der Schichte 6 erstreckt sich daher homolog
ldngs der gesamten Wand. In Fig. 10 sind aus
Klarheitsgriinden nur die Federn 8 an den oberen
Auflageflichen 3 der Bauelemente 9 dargestellt,
die Nuten 7 an den unteren Auflagefldchen 3 sind
dagegen nicht eingezeichnet.

In den Fig. 12 und 13 ist eine Bauelementlage
gezeigt, die auf die Lage der Fig. 10 aufsetzbar ist
und zwar um I/3 der Bauelementlange versetzt. Der
Klarheit halber sind in Fig. 12 nicht auch die Federn
8, sondern nur die Nuten 7 (strichliert) eingezeich-
net. Aus Fig. 10 und 12 ist unmittelbar die Sinnhaf-
tigkeit der besonders dimensionierten Abschnitte 10
bzw. Ausnehmungen Il (Fig. 4) entnehmbar: sie
sichern zwangsweise ein richtiges Ubereinander-
schichten der Bauelemente 9, wobei auch das
fluchtende Aufeinanderstellen zweier Bauelemente
9 ausgeschlossen ist. Die in Fig. 14 dargestellte
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Bauelementlage entspricht ihrem Wesen nach der
Lage gemiB Fig. 12, ist jedoch gegenliber der
Bauelementlage gemiB Fig. 10 um 2/3 der Bauele-
mentldnge versetzt. Die Lage gem3B Fig. 14 kann
entweder direkt auf die Lage der Fig. 10 oder auf
die Lage der Fig. 12 aufgebracht werden; in jedem
Fall werden vertikal fluchtende Schichte 6 erhal-
ten.

Das in Fig. 15 veranschaulichte Herstellungsver-
fahren flr die erfindungsgeméBen Bauelemente |, 9
oder 12 umfaBt in einer FertigungsstraBe finf Ar-
beitsschritte A, B, C, D, E, von denen drei - ndm-
lich A, C und E - in ortsfesten, dquidistanten Bear-
beitungspositionen und zwei - ndmlich B und D -
wihrend der Fortbewegung der Bauelemente l4ngs
der FertigungsstraBe durchgeflinrt werden. Zwei im
Abstand benachbarter ortsfester Bearbeitungsposi-
tionen ( A - C) befindliche Bauelemente werden
gemeinsam eingespannt und durchlaufen in dieser
Einspannung die FertigungsstraBe, was durch die
Stellung der Blgel I, 1, Il und | symbolisiert wird.
Die Arbeitsschritte A und C bzw. B und D werden
somit jeweils gleichzeitig - allerdings an zwei ver-
schiedenen Bauelementen - durchgefiihrt. Beim Ar-
beitsschritt A wird der Kanal 5 bis zur halben
Bauelementldnge ausgebohrt. Dies bietet den Vor-
teil, daB ein Bohrer von etwa halber Bauelement-
lange ausreicht und daB in diesem Arbeitsgang nur
relativ wenig Spdne anfallen. Beim Weitertransport
von A nach C 18st sich das Bauelement selbst vom
Bohrer und erfdhrt sodann (Arbeitsschritt B) eine
Bearbeitung seiner Auflagefldchen 3 (Bligelstellung
Il). In C angelangt, werden die Schichte 6 gebohrt
und die StoBflachen bearbeitet. Da sich hiebei die
Einspannung in Bligelstellung Ill befindet, muB sie
vor einem Weitertransport des Bauelementes nach
D in die Ausgangsstellung | rlickgeflihrt werden. In
der Bearbeitungsposition C erfolgt also ein Um-
spannen des jeweils dort befindlichen Bauelemen-
tes von einem Einspannungsende zum anderen. Im
Arbeitsschritt D werden -falls erforderlich - die Auf-
lagefldchen 3 fertig bearbeitet, und beim Einlaufen
des Bauelementes in die Bearbeitungsposition E
wird schlieBlich die zweite Halfte des Kanals 5
durch Auflaufen auf den Bohrer ausgebohrt. Nach
Rickflihrung des Bohrers wird letztlich das fertige
Bauelement aus der FertigungsstraBe abgefiihrt.

Patentanspriiche

1. Bauelement, welches im wesentlichen quader-
férmig gestaltet ist und zwei Sicht-, zwei
Auflage- und wenigstens eine StofBfldche (2, 3,
4) aufweist sowie mit mindestens einem an der
StoBfldche (4) ausmiindenden horizontalen Ka-
nal (5) versehen ist, dadurch gekennzeichnet,
daB im Inneren des Bauelementes (1; 9; 12)
wenigstens ein an sich bekannter, zwischen
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den Auflageflachen (3) verlaufender, vertikaler
Schacht (6) ausgebildet ist, der mit dem Kanal
(5) in Verbindung steht.

Bauelement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB eine StoBflache (4) und die-
ser gegeniiber eine glatte Endfliche (13) aus-
gebildet sind und der Kanal (5) in einen der
Endflache (13) benachbarten Schacht (6) ein-
miindet (Fig. 5-7).

Bauelement nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der Schacht (6) - in Drauf-
sicht gesehen - bezliglich des Kanals (5) seit-
lich versetzt ist und daB zwei StoBflichen (4)
vorgesehen sind, die Profile aufweisen, welche
- in Draufsicht gesehen - spiegelsymmetrisch
beziiglich der Bauelementmitte sind (Fig. 4).

Bauelement nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daB drei dquidistante Schichte
(6) vorgesehen und -in Draufsicht gesehen -
abwechselnd in Richtung gegeniiberliegender
Seiten des Kanals (5) versetzt sind (Fig. 4).

Bauelement nach Anspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB - wie an sich bekannt - an
einer der beiden Auflageflachen (3) (der unter-
en) eine in Langsrichtung des Bauelementes
erstreckte Nut (7) und an der gegeniiberliegen-
den (oberen) Auflagefldche (3) eine korrespon-
dierende Feder (8) ausgebildet sind und daB
die Feder (8) drei in Richtung zu den Sichtfl3-
chen (2) vorspringende Abschnitte (10) auf-
weist, die jeweils gegenliber den seitlich ver-
setzten Schichten (6) ausgebildet sind, und
daB die Nut (7) mit korrespondierenden Aus-
nehmungen (11) versehen ist (Fig. 4, 10).

Bauelement nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Abschnitte (10) und Aus-
nehmungen (11) jeweils gleich lang sind.

Bauelement nach Anspruch 5, dadurch ge-
kennzeichnet, daB einer der drei vorspringen-
den Abschnitte (10) der Feder (8) um einen
vorbestimmten Betrag (s) ldnger als die beiden
anderen ist, daB eine der Ausnehmungen (11)
der Nut (7) um denselben Betrag (s) langer ist
und daB eine weitere (vierte) Ausnehmung (11)
vorgesehen ist, deren Ldnge dem vorbestimm-
ten Betrag (s) entspricht und die direkt an eine
der StoBfldchen (4) angrenzt.

Verfahren zur Herstellung eines Bauelementes
nach einem der Anspriiche 1 bis 7, gemip
welchem einzelne Arbeitsschritte in einer Ferti-
gungsstraBe nacheinander ausgefiinrt werden,
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10.

dadurch gekennzeichnet, daB zwei Bauelemen-
te (1; 9; 12) in Richtung der FertigungsstraBe
voneinander distanziert eingespannt und ge-
meinsam ldngs der FertigungsstraBe intermit-
tierend bewegt werden, wobei ihre Bearbeitung
sowohl wdhrend der Bewegung als auch bei
Stillstand erfolgt.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, daB flunf Arbeitsschritte (A, B, C, D,
E) vorgesehen sind, von denen der erste, dritte
und fiinfte (A, C, E) in dquidistanten ortsfesten
Bearbeitungspositionen, der zweite und vierte
(B, D) wdhrend der Fortbewegung zwischen
diesen durchgefiihrt werden, und daB die zwei
Bauelemente im Abstand zweier benachbarter
ortsfester Bearbeitungspositionen eingespannt
werden (Fig. 15).

Verfahren nach Anspruch 9 zur Herstellung
eines Bauelementes nach den Anspriichen 3
bis 7, dadurch gekennzeichnet, daB ausgehend
von einem Vollquader beim ersten Arbeits-
schritt der Kanal (5) zur Hilfte, beim zweiten
Arbeitsschritt die Auflageflichen (3) zum Teil,
beim dritten Arbeitsschritt die Schichte (6)
und die tofflichen (4), beim vierten Arbeits-
schritt die Auflageflichen (3) fertig und beim
flinften Arbeitsschritt die zweite Hilfte des Ka-
nals (5) herausgearbeitet werden.

Claims

Structural element, which substantially has the
shape of an ashlar and comprises two visible
surfaces, two contact surfaces and at least one
abutting surface (2, 3, 4), and is provided with
at least one horizontal passage (5) opening at
said abutting surface (4), characterized in that
in the interior of said structural element (1; 9;
12) there is provided at least one vertical shaft
(6) known per se, which extends between said
contact surfaces (3) and communicates with
said passage (5).

The structural element according to claim 1,
characterized in that there are provided an
abutting surface (4) and opposite the same a
smooth end face (13), and said passage (5)
opens into a shaft (6) adjacent said end face
(13) (Fig. 5-7).

The structural element according to claim 1,
characterized in that said shaft (6) - viewed in
a top view - is laterally offset with respect to
said passage (5), and that there are provided
two abutting surfaces (4) having profiles which
- viewed in a top view - are mirror-symmetrical



9 EP 0 261 101 B1

with respect to the center of said structural
element (Fig. 4).

The structural element according to claim 3,
characterized in that three equidistant shafts
(6) are provided and - viewed in a top view -
are alternatingly offset in the direction of op-
posed sides of said passage (5) (Fig. 4).

The structural element according to claim 4,
characterized in that - as is known per se - at
one of said two contact surfaces (3) (the lower
one) there is formed a groove (7) extending in
longitudinal direction of said structural element,
and on the opposite (upper) contact surface (3)
there is formed a corresponding spring (8), and
that said spring (8) has three sections (10)
protruding in the direction toward said visible
surfaces (2), which sections are each provided
opposite said laterally offset shafts (6), and that
said groove (7) is provided with corresponding
recesses (11) (Fig. 4, 10).

The structural element according to claim 5,
characterized in that said sections (10) and
said recesses (11) each have the same length.

The structural element according to claim 5,
characterized in that one of the three protrud-
ing sections (10) of said spring (8) is longer
than the two other sections by a predeter-
mined amount (s), that one of said recesses
(11) of said groove (7) is longer by the same
amount (s), and that a further (fourth) recess
(11) is provided, whose length corresponds to
the predetermined amount (s), and which di-
rectly adjoins one of said abutting surfaces (4).

A method for manufacturing a structural ele-
ment according to one of claims 1 to 7, by
which method individual working steps are ex-
ecuted one after the other in a production line,
characterized in that two structural elements
(1; 9; 12) are clamped at a distance from each
other in the direction of the production line and
are intermittently moved together along said
production line, where they are machined both
during the movement and during a standstill.

The method according to claim 8, character-
ized in that five working steps (A, B, C, D, E)
are provided, of which the first, third and fifth
(A, C, E) are executed in equidistant stationary
machining positions, the second and fourth (B,
D) are executed during the movement between
the same, and that the two structural elements
are clamped at the distance of two adjacent
stationary machining positions (Fig. 15).
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10. The method according to claim 9 for manufac-

turing a structural element according to claims
3 to 7, characterized in that proceeding from a
solid ashlar half of said passage (5) is worked
out during the first working step, part of the
contact surfaces (3) are worked out during the
second working step, said shafts (6) and said
abutting surfaces (4) are worked out during the
third working step, said contact surfaces (3)
are finished during the fourth working step, and
the second half of said passage (5) is worked
out during the fifth working step.

Revendications

Elément de construction formé substantielle-
ment comme une pierre de taille et présentant
deux surfaces visibles, deux surfaces d'appui
et au moins une surface d'about (2, 3 , 4) ainsi
gu'au moins un canal horizontal (5) débou-
chant & la surface d'about (5), caractérisé en
ce qu'a l'intérieur de I'élément de construction
(1 ; 9; 12) au moins un trou vertical (6) en soi
connu, s'étendant verticalement entre les sur-
faces d'appui (3), est formé, qui est relié au
canal (5).

Elément de construction selon la revendication
1, caractérisé en ce qu'une surface d'about (4)
et une surface terminale lisse (13) en face de
celle-ci sont prévues et que le canal (5) débou-
che dans un frou vertical (6) voisin de la surfa-
ce terminale (13) (fig. 5 & 7).

Elément de construction selon la revendication
1, caractérisé en ce que le pergage (6) - vu
d'en haut - est latéralement décalé par rapport
au canal (5) et que deux surfaces d'about (4)
sont prévues qui présentent des profils qui -
vus d'en haut - sont symétriques par rapport
au milieu de I'élément de construction (fig. 4).

Elément de construction selon la revendication
3, caractérisé en ce que trois trous verticals (6)
équidistants sont prévus et qui - vus d'en haut
- sont décalés en alternance dans le sens de
cOtés opposés du canal (5) (fig. 4).

Elément de construction selon la revendication
4, caractérisé en ce que une rainure (7) - en
soi connue - est formée sur une des deux
surfaces d'appui (3) (I'inférieure) en direction
longitudinale de 1'élément de construction et,
sur la surface d'appui opposée (supérieure)
(3), un ressort correspondant (8), et que le
ressort (8) présente trois sections (10) en sail-
lie vers les surfaces visibles (2), sections qui
sont chacune formées en face des trous verti-
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cals (B6) décalés et que la rainure (7) est pour-
vue d'échancrures (11) correspondantes (fig. 4,
10).

Elément de construction selon la revendication
5, caractérisé en ce que les sections (10) et
les échancrures (11) ont la méme longueur.

Elément de construction selon la revendication
5, caractérisé en ce qu'une des trois sections
(10) en saillie du ressort (8) est plus longue,
d'une longueur prédéterminée (s), que les
deux auires, qu'une des échancrures (11) de la
rainure (7) est plus longue de la méme lon-
gueur (s) et qu'une échancrure (11) supplé-
mentaire (quatriéme) est prévue dont la lon-
gueur correspond 2 la longueur prédéterminée
(s) et qui avoisine directement l'une des surfa-
ces d'about (4).

Procédé pour la fabrication d'un élément de
construction selon I'une des revendications 1 2
7, selon lequel certaines opérations individuel-
les sont exécutées I'une aprés 'autre dans une
ligne de fabrication, caractérisé en ce que
deux éléments de construction (1 ; 9 ; 12) sont
montés en direction de la ligne de fabrication &
distance l'un de l'autre et sont solidairement
déplacés par intermittence le long de la ligne
de fabrication, leur usinage se faisant aussi
bien en mouvement qu'a l'arrét.

Procédé selon la revendication 8, caractérisé
en ce que cing opérations (A, B, C, D, E) sont
prévues dont la premiére, troisiéme et cinquié-
me (A, C, E) sont exécutées dans des posi-
tions d'usinage stationnaires et équidistantes,
la deuxiéme et quatrieme (B, D) en mouve-
ment enire celles-13, et que les deux éléments
de construction sont montés & distance de
deux positions d'usinage stationnaires voisines

(fig. 15).

Procédé selon la revendication 9 pour la fabri-
cation d'un élément de construction selon les
revendications 3 & 7, caractérisé en ce que
partant d'une pierre compléte, le canal (5) est
réalisé & moitié par la premiére opération, les
surfaces d'appui (3) en partie pendant la
deuxiéme opération, les trous verticaux (6) et
les surfaces d'about (4) pendant la troisiéme
opération, I'achévement des surfaces d'about
(3) pendant la quatrieme opération, et la
deuxiéme moitié du canal (5) pendant la cin-
quiéme opération.
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Fig.9
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