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(54) Verfahren zur Herstellung mehrschaliger Mauerscheiben

(57)  Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung mehrschaliger Mauerscheiben. Eine einfache und
kostenglinstige Herstellung wird durch folgende Schrit-

te erreicht: Fl g ' 4

- Bereitstellen eines Hubtisches (1), der vertikal be-
weglich ist;

- Auflegen einer Palette (2) auf den Hubtisch (1), wo-
bei die Palette (2) eine waagrechte Auflageflache 2
(2a) aufweist; 2/

- Herstellen mindestens einer Basisschar (10) aus 5 // 2k
miteinander verbundenen Ziegeln auf der Palette ;ﬁ:

(2); T

- Errichtung eines mehrschaligen Mauerwerks auf
der Basisschar (10), bestehend mindestens aus
zwei AuBlenschichten (7, 9) aus Mauerwerk sowie
einer isolierenden Innenschicht (8), wobei der Hub-
tisch (1) entsprechend dem Arbeitsfortschritt abge-
senkt wird;
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- nach Fertigstellung des Mauerwerks Abtransport
der Palette (2) zur Weiterverarbeitung, Trocknung 1
und/oder Lagerung. —

Weiters betrifft die Erfindung eine Mauerscheibe,
die auf diese Weise hergestellt ist.

Printed by Jouve, 75001 PARIS (FR)
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Beschreibung

Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur
Herstellung mehrschaliger Mauerscheiben flr die Er-
richtung von Geb&uden.

Die Anforderungen an die Warmedammung und
Schallddmmung von Geb&uden steigen zunehmend,
um dem Gedanken des Umweltschutzes Rechnung zu
tragen. Weiters besteht die Forderung nach der Ver-
wendung natirlicher Materialien und nach einer hohen
Lebensdauer von Bauwerken. Ein Ziegelmauerwerk er-
fallt diese Kriterien in einem Gewissen Maf, es sind je-
doch der Warmedammung eines solchen Mauerwerks
Grenzen gesetzt. Auch bei Verwendung von hochporo-
siertem Ziegelmaterial kdnnen ohne zuséatzliche War-
medamm-MaBnahmen bei einem einschalig aufgebau-
ten Mauerwerk die Kriterien fir echte Niedrigenergie-
hauser nicht erflllt werden.

Die Verwendung von Styroporplatten od. dgl. an der
GebaudeauBenhaut ist jedoch problematisch, da auf
diese Weise auf dem Mauerwerk eine gasundurchlés-
sige Schicht aufgebracht wird, und da auch eine relativ
leichte Verletzbarkeit der AuBenhaut eines solchen Ge-
baudes gegeben ist.

Die oben beschriebenen Anforderungen lassen
sich auf optimale Weise durch ein zweischaliges Mau-
erwerk erfiillen, bei dem an den AuBenseiten Ziegel-
schichten vorgesehen sind, die eine isolierende Innen-
schicht umgeben. Ein solches zweischaliges Mauer-
werk in herkdmmlicher Bauweise auf der Baustelle zu
errichten ist jedoch &uBerst aufwendig und in den mei-
sten Fallen von den Kosten her nicht akzeptabel, und
es birgt hohe Risiken fir die Qualitatsgarantie.

Die DE-A-40 28 884 zeigt eine Vorrichtung und ein
Verfahren zum Herstellen von senkrechtstehenden
Wandelementen aus Mauersteinen. Bei dem in dieser
Druckschrift beschriebenen Verfahren wird sowohl| der
Arbeitsplatz des Maurers als auch die Materialzufuhr als
auch das Wandelement wéhrend des Aufmauerns in der
Héhe verfahren. Dies ist sehr aufwendig und setzt eine
entsprechende Steuerung voraus, die die einzelnen
Hubelemente betatigt. AuBerdem ist die in ihrer Hohe
verfahrbare Arbeitsbiihne in Hinblick auf die Sicherheit
der damit verbundenen Arbeitsplatze kritisch.

Weiters zeigt die EP-A-0 456 020 eine Anlage zur
maschinellen Mauerwerksfertigung. Eine solche Anlage
ist jedoch zur Herstellung von mehrschaligem Mauer-
werk nicht geeignet.

Aufgabe der vorliegenden Erfindung ist es, ein Ver-
fahren zur Herstellung eines mehrschaligen Mauer-
werks in Form von Mauerscheiben anzugeben, das eine
rationelle Fertigung und Versetzung erméglicht.

Erfindungsgemaf besteht ein solches Verfahren
aus folgenden Schritten:

- Bereitstellen eines Hubtisches, der vertikal beweg-
lich ist;
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- Auflegen einer Palette auf den Hubtisch, wobei die
Palette eine waagrechte Auflageflache aufweist;

- Herstellen mindestens einer Basisschar aus mitein-
ander verbundenen Ziegeln auf der Palette;

- Errichtung eines mehrschaligen Mauerwerks auf
der Basisschar, bestehend mindestens aus zwei
AuBenschichten aus Mauerwerk sowie vorzugswei-
se einer isolierenden Innenschicht, wobei der Hub-
tisch entsprechend dem Arbeitsfortschritt abge-
senkt wird;

- nach Fertigstellung des Mauerwerks Abtransport
der Palette zur Weiterverarbeitung, Trocknung und/
oder Lagerung.

Der Transport der Mauerscheibe innerhalb der Pro-
duktionshalle erfolgt auf Rollenbahnen, die sich in glei-
cher Héhenlage befinden. Erschitterungen der Mauer-
scheibe wahrend der Herstellung kénnen damit weitge-
hend vermieden werden.

Das Verfahren kann in einertemperaturgesteuerten
Produktionshalle durchgefiihrt werden, wodurch die
Herstellungsbedingungen und der Trocknungsverlauf
genau kontrolliert werden kénnen. Die Herstellung des
Mauerwerks erfolgt 4uBerst rationell, da sich die Ober-
kante des Mauerwerks wahrend des gesamten Herstel-
lungsvorganges stets in der optimalen Héhe von etwa
90 cm befindet.

Es ist an sich méglich, ein Arbeitsgerlst hebbar an-
zuordnen, bei der vorliegenden Erfindung wurde jedoch
die Lésung gewahlt, bei feststehender Arbeitsbiihne
das Mauerwerk entsprechend dem Arbeitsfortschritt ab-
zusenken. Dies vereinfacht auch die Materialzufuhr und
erleichtert Arbeitsvorgange, wie das Einlegen von Di-
stanz- und Langsbewehrungen, sowie das Verflllen des
Isoliermaterials.

Wesentlich an der Erfindungist, daB die Herstellung
der Mauerscheibe auf einer Palette erfolgt, wobei diese
einerseits das Mauerwerk auf einer waagrechten Aufla-
geflache tragt, und andererseits eine senkrechte An-
schlagflache zur Verflgung stellt, an der anliegend das
Mauerwerk hochgezogen werden kann. Gleichzeitig
dient jedoch die Palette fiir den innerbetrieblichen Wei-
tertransport fur die Durchflihrung von weiteren Bearbei-
tungsvorgangen, die Trocknung und die Lagerung.

Um eine Manipulation der Mauerscheibe bei der
Versetzung zu ermdglichen, weist diese an ihrer Unter-
seite eine Basisschar auf, die aus miteinander verbun-
denen Ziegeln hergestellt ist. Die Ziegel sind dabei vor-
zugsweise miteinander verklebt, es sind jedoch auch
andere mechanische Verbindungen denkbar.

Vorteilhaft ist es dabei, wenn die Basisschar aus
zwei Ziegelreihen hergestellt wird, die jeweils einer Au-
Benschicht entsprechen und wenn die beiden Ziegelrei-
hen durch Distanzrohre miteinander verbunden wer-
den. Bei der Manipulation werden dann Transportbol-
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zen in die Distanzrohre eingesteckt, und es wird die
Mauerscheibe von einem Hebezeug angehoben, das
an den Transportbolzen angreift.

Durch die Kombination dieser MaBnahmen wird ein
Verfahren erreicht, das insgesamt eine aufB3erst kosten-
glinstige Herstellung mehrschaliger Mauerscheiben in
groBem Umfang erméglicht.

Eine weitere Rationalisierung der Herstellung ergibt
sich dadurch, daB Bewehrungseisen aus einer Zufuhr-
einrichtung, die im Bereich der jeweiligen Oberkante
des Mauerwerks parallel zu dieser angeordnet ist, auf
das Mauerwerk aufgelegt werden. Auf diese Weise ist
es mdglich, daB nach Herstellung einer Ziegelschar ei-
ne Langsbewehrung eingelegt wird, indem ein entspre-
chendes Bewehrungseisen aus einer Zufuhreinrichtung
auf die Oberkante des Mauerwerks abgekippt wird. Die
Zufuhreinrichtung besteht im wesentlichen aus einer
Mulde, die an dem Brustungsgelander an der Arbeits-
blhne angeordnet ist.

Um die Genauigkeit zu erhdhen, kann weiters vor-
gesehen sein, da3 das Mauerwerk wahrend der Errich-
tung durch eine verfahrbare Flhrungsleiste an seiner
Vorderseite gefiihrt wird, die im Bereich einer Briistung
einer Arbeitsbihne angeordnet ist. Dadurch ist beim
Mauern auch die vordere Flache genau definiert, wo-
durch die Gesamtdicke des Mauerwerks prazise ge-
steuert werden kann. Wenn der Arbeitstisch nach der
Fertigstellung verfahren wird, wird die Fiihrungsleiste
zurickgezogen, um einen Konflikt zwischen Mauer-
scheibe und Fihrungsleiste zu vermeiden. Zusatzlich
dazu oder anstelle der Fiihrungsleiste kénnen auch Rol-
len vorgesehen sein, um den vorderen Anschlag zu bil-
den.

Weiters betrifft die vorliegende Erfindung eine Mau-
erscheibe fur Bauwerke, die zur einstiickigen Verset-
zung bestimmt ist, bestehend aus einer Basisschar,
zwei AuBenschichten aus Ziegelmauerwerk und vor-
zugsweise einer isolierenden Innenschicht aus leimge-
bundenen mineralischen Leichtstoffen, besonders vor-
zugsweise Perliten. Wenn die AuBenschichten aus
hochporosierten Ziegeln gefertigt werden, kann unter
Umstanden die Innenschicht entfallen, ohne zu geringe
Dammungswerte zu erhalten. Die zweischalige Bauwei-
se bringt auch hier Vorteile gegenuber einem gleich
starken einschichtigen Aufbau.

In einer besonders bevorzugten Ausfihrungsvari-
ante der Erfindung ist vorgesehen, daf3 in der isolieren-
den Innenschicht eine Leerverrohrung vorgesehen ist,
die verschiedene Auslésse durch eine AuBenschicht
aufweist. Auf diese Weise kdénnen erhebliche Arbeits-
vorgange auf der Baustelle eingespart werden.

Um einen Schutz des Mauerwerks auf der Baustelle
zu ermbglichen bis eine Decke aufgebracht ist, kann
vorgesehen sein, dafl an der Oberseite eine armierte
Mértelschicht angeordnet ist.

In der Folge wird die Erfindung anhand des in den
Figuren dargestellien Ausfihrungsbeispiels naher er-
lautert. Es zeigen die Fig. 1 schematisch die Herstellung
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einer Mauerscheibe nach dem erfindungsgeméaBen
Verfahren, die Fig.2 einen Schnitt durch eine mehrscha-
lige Mauerscheibe nach der Erfindung, die Fig. 3 eine
seitliche Ansicht einer solchen Mauerscheibe bei der
Versetzung und die Fig. 4 und die Fig. 5 Details von Fig.
1 jeweils in vergréBertem MaBstab.

Auf einem Hubtisch 1 ist eine Palette 2 angeordnet,
die aus einer waagrechten Auflageflache 2a und einer
senkrechten Anschlagflache 2b besteht. Auf einer sol-
chen Palette 2 kénnen zwei Mauerscheiben 3, 4 gefer-
tigt werden. Auf einer Ziegelpalette 5 werden die Ziegel
griffgerecht bereitgestelit und von einem Arbeiter 6 ver-
legt. Geschnittene Ziegel kénnen getrennt zugefihrt
werden.

Der Hubtisch 1 wird entsprechend dem Arbeitsvor-
gang so abgesenkt, daf3 sich die Oberkante des Mau-
erwerks steht in einer optimalen Arbeitshéhe von etwa
90 cm bewegt. Weitere, nicht naher dargestellte, Zu-
fihreinrichtungen versorgen den Arbeitsplatz mit Mértel
bzw. mit dem Fullmaterial flr die Innenschicht. Nach der
Fertigstellung der Mauerscheibe wird die Palette 2 liber
Rollenbahnen zur Weiterverarbeitung und Trocknung
abgezogen.

In der Fig. 2 ist eine erfindungsgemaBe Mauer-
scheibe detailliert dargestellt. Die Gesamtwandstérke
der Mauerscheibe betragt 50 cm. Das Mauerwerk setzt
sich aus einer tragenden AuBenschicht 7 mit einer Star-
ke von 20 cm, einer isolierenden Innenschicht 8 mit ei-
ner Starke von 17,5 cm und einer AuBenschicht 9 mit
einer Starke von 12,5 cm zusammen. Die AuBenschicht
7 ist tragend und im fertigen Geb&ude innen angeord-
net. Eine Basisschar 10 besteht aus zwei Ziegelreihen
10a und 10b, die aus miteinander verklebten Ziegeln be-
stehen und jeweils die unterste Ziegelschar der AuB3en-
schichten 7 bzw. 9 darstellen. Die beiden Ziegelreihen
10a und 10b sind durch Distanzrohre 11, die durch vor-
gebohrte Bohrungen eingeschoben sind, miteinander
verbunden.

Der seitliche Zusammenhalt des Mauerwerks ins-
gesamt wird durch Distanzeisen 12 erreicht, die in den
Griffléchem der einzelnen Ziegel vermértelt sind. Die In-
nenschicht 8 ist aus einem warmedammenden Flllma-
terial aus mit Leim stabilisierten Perliten aufgebaut. Eine
Leerverrohrung 18 ist im unteren Abschnitt der Innen-
schicht 8 angeordnet.

Die Starke der AuB3enschicht 7 von 20 cm ermég-
licht es, die statischen Voraussetzungen fir viergescho-
Bige Gebaude zu erflllen. Es kédnnen nach dem erfin-
dungsgemafBen Verfahren Mauerscheiben mit einer
Gesamthdhe von 3 m und einer Lange von bis zu 6 m
hergestellt werden.

Die Fig. 3 zeigt die Versetzung einer erfindungsge-
méaBen Mauerscheibe. Die Mauerscheibe wird Gber
Gurte oder Ketten 13, die an einer Traverse 14 einge-
hangt sind, von einem nicht n&her dargestellten Kran
angehoben. Die Gurte 13 werden dabei an Transport-
bolzen 22 befestigt, die in die Distanzrohre 11 einge-
schoben sind. Mit 15 sind die verklebten Fugen der Ba-
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sisschar 10 bezeichnet.

Um eine Genauigkeit bei der Herstellung zu errei-
chen, ist am Arbeitsplatz 16 eine Brustung 16a vorge-
sehen, die eine Flhrungsleiste 17 aufweist, die auf die
jeweilige gesamte Mauerdicke einstellbar ist. Das Mau-
erwerk wird dabei einerseits von der Anschlagflache 2b
geflhrt, das einen ersten Anschlag bildet, und anderer-
seits von der Fihrungsleiste 17, die einen zweiten An-
schlag bildet. Somit wird nicht nur die ebene Ausfihrung
des Mauerwerks, sondern auch die genaue Gesamidik-
ke gewahrleistet. Die Fiihrungsleiste 17 ist in Dicken-
richtung verfahrbar, um bei der Bewegung des Hubti-
sches kein Hindernis darzustellen.

An der Oberseite der Briistung 16b ist eine Aufnah-
meschale 19 fur die Langsbewehrung vorgesehen, wo-
bei die Aufnahmeschale 19 kippbar ausgefihrt ist und
die Langsbewehrung 20 nach Fertigstellung einer Zie-
gelschar einfach auf die teilweise hergestellte Mauer-
scheibe abkippen zu kénnen. Die Schale 19 wird von
einem nicht dargestellten Keul versorgt, von dem das
Bewehrungseisen 20 abgewickelt wird.

An der Oberseite ist die Mauerscheibe durch eine
armierte Mbdrtelschicht 21 vor Feuchtigkeit geschutzt.
Gegebenenfalls kann an der Oberseite eine Schalung
oder Aufnahme fur eine GeschoBdecke ausgebildet
sein.

Aus der Fig. 5 ist ersichtlich, daf3 an dem Distanz-
rohr 11 Distanzscheiben 11a angeschweiB3t sind, um
den Abstand der Ziegelreihen 10a und 10b genau ein-
zustellen. Eine zwischen die Ziegelreihen 10a und 10b
eingelegte Gewebeeinlage 23 verhindert das Austreten
von Fillmaterial nach unten hin.

Die vorliegende Erfindung erlaubt die Herstellung
qualitativ héchstwertiger Mauerscheiben unter kontrol-
lierten Bedingungen in einer kostengiinstigen und ratio-
nellen Art.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung mehrschaliger Mauer-
scheiben, bestehend aus den folgenden Schritten:

- Bereitstellen eines Hubtisches (1), der vertikal
beweglich ist;

- Auflegen einer Palette (2) auf den Hubtisch (1),
wobei die Palette (2) eine waagrechte Auflage-
flache (2a) aufweist;

- Herstellen mindestens einer Basisschar (10)
aus miteinander verbundenen Ziegeln auf der
Palette (2);

- Errichtung eines mehrschaligen Mauerwerks
auf der Basisschar (10), bestehend mindestens
aus zwei AuBBenschichten (7, 9) aus Mauerwerk
sowie vorzugsweise einer isolierenden Innen-
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10.

schicht (8), wobei der Hubtisch(1) entspre-
chend dem Arbeitsfortschritt abgesenkt wird;

- nach Fertigstellung des Mauerwerks Abtrans-
port der Palette (2) zur Weiterverarbeitung,
Trocknung und/oder Lagerung.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Basisschar (10) aus miteinander
verbundenen Ziegeln besteht.

Verfahren nach Anspruch 2, dadurch gekenn-
zeichnet, daf3 die Basisschar (10) aus zwei Ziegel-
reihen (10a, 10b) hergestellt wird, die jeweils einer
AuBenschicht (7, 9) entsprechen und deren Ziegel
untereinander verklebt sind, und daB die beiden
Ziegelreihen (10a, 10b) durch Distanzrohre (11)
miteinander verbunden werden.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekenn-
zeichnet, daB zwischen den die Basisschar (10)
bildenden Ziegelreihen (10a, 10b) eine Gewebeein-
lage (23) zum Halten der Innenschicht (8) eingelegt
wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 4, da-
durch gekennzeichnet, da3 die Versetzung der
Mauerscheiben erfolgt, indem Gurten (13) an der
Basisschar (10) angebracht werden, und die Mau-
erscheibe an den Gurten (13) aufgehoben wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 5, da-
durch gekennzeichnet, daB3 in die Innenschicht (8)
eine Leerverrohrung (18) eingelegt wird.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 6, da-
durch gekennzeichnet, daB3 Bewehrungseisen
(20) aus einer Zufuhreinrichtung (19), die im Be-
reich der jeweiligen Oberkante des Mauerwerks
parallel zu dieser angeordnet ist, auf das Mauer-
werk aufgelegt werden.

Verfahren nach einem der Anspriche 1 bis 7, da-
durch gekennzeichnet, daf3 das Mauerwerk wah-
rend der Errichtung durch Rollen (17) an seiner Vor-
derseite gefuhrt wird, die im Bereich einer Briistung
(16a) einer Arbeitsblihne (16) angeordnet sind.

Mauerscheibe flr Bauwerke, die zur einstickigen
Versetzung bestimmt ist, bestehend aus minde-
stens einer Basisschar (10), zwei AuBenschichten
(7, 9) aus Ziegelmauerwerk und vorzugsweise einer
isolierenden Innenschicht (8) aus leimgebundenen
mineralischen Leichtstoffen, besonders vorzugs-
weise Perliten.

Mauerscheibe nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB die Basisschar (10) aus miteinander
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verbundenen Ziegeln besteht.

Mauerscheibe nach Anspruch 10, dadurch ge-
kennzeichnet, daB3 die Basisschar (10) aus zwei
Ziegelreihen (10a, 10b) besteht, die jeweils einer
AuBenschicht (7, 9) entsprechen und deren Ziegel
untereinander verklebt sind, und daB die beiden
Ziegelreihen (10a, 10b) durch Distanzrohre (11)
miteinander verbunden sind.

Mauerscheibe nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, daB zwischen den die Basisschar
(10) bildenden Ziegelreihen (10a, 10b) eine Gewe-
beeinlage (28) zum Halten der Innenschicht vorge-
sehen ist.

Mauerscheibe nach einem der Anspriiche 9 bis 12,
dadurch gekennzeichnet, daB3 in der isolierenden
Innenschicht (8) eine Leerverrohrung (18) vorgese-
hen ist, die verschiedene Auslasse durch eine Au-
Benschicht (7, 9) aufweist.

Mauerscheibe nach einem der Anspriiche 9 bis 13,
dadurch gekennzeichnet, daB an der Oberseite
eine armierte Mértelschicht (21) angeordnet ist.

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55



EP 0 872 609 A2

F/g.

10

™~ nT
N\ e
,

AR

7
7%,

s

2a

|

Wb [OdH
%wl

I




EP 0 872 609 A2

F/g_ A

241
— £
L
12
/’
9
: - 11
10
e e
10h~ 10a



EP 0 872 609 A2

Fig, 5

22

4
4
co M M S
\ N | T
\ NI/
— ql ” 7
| N s
| N A
N
o . B { N
V- N R
w ° ' W T
N
e o e L e N X
4
T i
E / B / \
N
s
o~ S




EP 0 872 609 A2

4
L 1

"
B

2a

—
/
1



	Bibliographie
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

