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(54) KERAMISCHES BAUELEMENT
(57)

Bei einem keramischen Bauelement (1) mit einem
einen Hohiraum (6) begrenzenden Schalenkdrper (2) min-
den die Enden in Stimfiachen (10). Zur Herstellung eines
aus zwei oder mehreren in Langsrichtung (11) hintereinan-
der und mit ihren Hohlrdumen (6) fluchtend angeordneten
Bauelementen (1) gebildeten Tragelementes wird in die
Hohirdume (6) Beton oder Mortel eingebracht.

Um bei einem Tragelement dieser Art eine durchge-
hende Betonverbindung im Fugenbereich ohne Verwendung
von Abschalungen zu erzielen, weist das Bauelement (1) an
mindestens einem Ende einen in Langsrichtung (11) des
Bauelementes vorragenden Rand (18, 19, 20) auf, der sich
um die Stirnflache (10) auBenseitig erstreckt, und erstreckt
sich die Stirnfiache (10) ausgehend vom Rand (18, 19, 20)
in Langsrichtung (11) des Bauelementes (1) riickversetzt bis
zur den Hohlraum (6) begrenzenden Innenseite des Scha-
lenkdrpers (2).
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Die Erfindung betrifft ein keramisches Bauelement, insbesondere eine Ziegelschale, mit einem einen
Hohlraum begrenzenden SchalenkSrper, dessen Enden in Stirnfldchen munden, zur Herstellung eines aus
zwei oder mehreren in Lingsrichtung hintereinander und mit ihren Hohlrdumen fluchtend angeordneten
Bauelementen und durch Einbringen von Beton oder Mdrtel in die Hohlriume gebildeten Tragelementes,
wie eines Sturzes. Weiters betrifft die Erfindung ein aus solchen Bauelementen hergestellies Tragelement,
ein Verfahren zur Herstellung eines solchen Bauelementes und eine Vorrichtung zur Durchflihrung des
Verfahrens.

Beim Herstellen eines Tragelementes der eingangs beschriebenen Art, insbesondere bei vorgespannten
Tragelementen, ist aus statischen Griinden eine starre Verbindung der Schalenkdrper an den StoBstellen
gefordert, so daB Druckkrafte direkt von Schalenkdrper zu Schalenk&rper Uibertragen werden k&nnen.

Es ist bekannt, zu diesem Zweck Ziegelschalen durch Schneiden mit Hilfe eines Schneiddrahtes von
einem Strang mit einem rechtwinkelig zur Langsrichtung des Siranges geflhrten Schniit abzutrennen und
die Ziegelschalen nach dem Brennen zur Bildung eines Tragelementes mit Abstandsfugen hintereinander
auf einen Tisch aufzulegen und die Hohirdume mit Beton oder Mdrtel zu vergieBen, wobei Beton bzw.
Mbdrtel in die Abstandsfugen gelangt und die Ziegelschalen verbindet. Um ein Austreten des Betons bzw.
des Mbriels aus den Abstandsfugen zwischen den Ziegelschalen zu verhindern, ist es notwendig, seitliche
Abschalungen vorzusehen, die nach dem Aushérten des Betons bzw. des Mdrtels arbeitsaufwendig entfernt
werden miissen.

Ein weiterer Nachteil dieser Art von Tragelementen ist darin zu sehen, da8 an den StoBstellen zwischen
zwei Ziegelschalen keine Betondeckung vorhanden ist, wodurch hier kein bzw. nur ein geringer Korrosions-
schutz gegeben ist.

Es ist weiters bekannt, die Enden der Ziegelschalen derart schrdg abzuschneiden, daB zwischen
benachbarten Ziegelschalen eine V-férmige Fuge vorhanden ist. Auch hier ergibt sich der Nachteil der
erforderlichen Abschalungen.

Die Erfindung bezweckt die Vermeidung dieser Nachieile und Schwierigkeiten und stellt sich die
Aufgabe, keramische Bauelemente der eingangs beschriebenen Art zu schaffen, die in einfacher Weise
herstellbar sind und aus denen ohne Abschalungen ein Tragelement, wie ein Sturz oder z. B. ein
Deckentréger, gebildet werden kann. Bei einem solchen Tragelement soll an den Seiten der Ziegelschale
kein Beton von auBen sichtbar sein und trotzdem eine durchgehende Betonverbindung im Fugenbereich
vorhanden sein.

Diese Aufgabe wird erfindungsgem&B dadurch gelSst, daB das Bauelement an mindestens einem Ende
einen in Lingsrichtung des Bauelementes vorragenden Rand aufweist, der sich um die Stirnflache

auBenseitig erstreckt, und daB sich die Stirnfléiche ausgehend vom Rand in Langsrichtung des Bauelemen-

tes rlickversetzt bis zur den Hohlraum begrenzenden Innenseite des Schalenkdrpers erstreckt.

Vorzugsweise liegt der vorragende Rand in einer Ebene, wobei zweckmiBig die Ebene des Randes im -

rechten Winkel zur Lingsrichtung des Bauelementes ausgerichtet ist.

In besonders einfacher Art und Weise ist das keramische Bauelement herstellbar, wenn der Rand von
der Schnittlinie der Stirnflache mit der AuBenfléche des Schalenkbrpers gebildet ist.

Fiir besondere Anforderungen der Dichtheit zwischen den Bauelementen weist zweckmaBig der Rand

sine Dichtfliche auf, die sich vorzugsweise rechtwinkelig zur Langsrichtung des Bauelementes erstreckt, .

wobei vorteilhaft die DichifiEiche eine Breite von 2 bis 4 mm aufweist.

Eine bevorzugte Ausflihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, daB die Stirnflache aus im wesentlichen
ebenen Teilflichen gebildet ist.

Hierbei ist zweckmiBig die Stirnfliche zumindest Uber einen Teil von einer gegenUber der Langsrich-
tung des Bauelementes geneigten Fliche gebildet. :

Eine weitere bevorzugte Ausflihrungsform ist dadurch gekennzeichnet, da8 der vorragende Rand von
einer Leiste gebildet ist, wobei vorieilhaft die Leiste einen dreieckigen, rechteckigen, quadratischen oder
trapezférmigen Querschnitt aufweist.

Ein Tragelement, gebildet aus keramischen Bauelementen, bei dem zwei oder mehrere Bauelemente,
die jeweils von einem einen Hohlraum bildenden Schalenkdrper gebildet sind, in Langsrichtung fluchtend
hintereinander angeordnet sind und der Hohiraum sowie ein zwischen den Stirnfidchen benachbarter
Bauelemente vorhandener Zwischenraum mit Beton oder Mériel geflillt sind, ist dadurch gekennzeichnet,
daB die Schalenkdrper benachbarter Bauelemente dicht aneinander anliegen, wobei ein in Langsrichiung
der Bauelemente vorragender und sich um die Stimnfliche auBenseitig erstreckender Rand entweder die
Stirnfliche oder einen vorragenden Rand des benachbarten Bauelementes kontaktiert, und da8 in dem so
2wischen den Stirnflichen benachbarter Bauelemente gebildeten Spalt Beton oder Mortel eingebracht ist.

Eine besonders gute Verbindung im Fugenbereich ist dann gegeben, wenn der zwischen den Stirnfla-
chen benachbarter Bauelemente gebildete und mit Beton oder Mortel gefiillte Spalt eine Breite von
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mindestens 3 mm aufweist.

Die Erfindung stellt sich weiters die Aufgabe, ein Verfahren zur Herstellung eines keramischen
Bauelementes sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens zu schaifen, die eine kostenglinsti-
ge Herstellung eines erfindungsgeméBen Bauelementes gestattet.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zur Herstellung eines keramlschen Bauelementes, bei dem
das Bauelement vor dem Brennen bzw. Erhdrten an mindestens einem Ende mitiels eines zwischen
Drahtklemmen gespannten Schneiddrahtes beschnitten wird, dadurch geltst, daB der Schneiddraht an
mindestens einer zwischen seinen Drahtklemmen angeordneten Drahistliize abgestlitzt wird und die
Drahtstlitze in Abhéngigkeit des Schneidvorganges wéhrend des Schneidens unter Biegung des Schneid-
drahtes an der Drahtstlitze quer zur Schneidbewegung des Schneiddrahtes verstellt wird.

ZweckmiBig wird das Verstellen der Drahistlitze mittels einer Schablonensteuerung durchgeflihrt.

GemaB einer bevorzugten Ausflihrungsform werden die Drahtklemmen in Abh&ngigkeit des Schneidvor-

ganges wihrend des Schneidens verstelli, u.zw. in Gegenrichtung zur Verstellung der Drahistiiize, vorzugs-.

weise mittels einer Schablonensteuerung, wodurch ein geradlinig verlaufender Rand an allen Seitenwinden
des Bauelementes hergestellt werden kann.

Ein bevorzugtes Verfahren ist dadurch gekennzeichnet, daB zwei Bauslemente unter Bildung eines
gemeinsamen Hohlraumes zueinander spiegelbildlich Ubereinanderliegend hergestellt werden und die
Bauelemente an einem Ende gemeinsam beschniiten werden, wobei der Schneiddraht bei Schneidbeginn
im geradlinigen Zustand in das obere Bauelement eintritf, sodann durch Versiellen der Drahistlitze und
gegebenenfalls der Drahtklemmen gebogen sowie zuletzt bei Beendigung des Schneidvorganges durch
Zurlickverstellen der Drahtistiitze bzw. der Drahtklemmen wiederum geradlinig gespannt wird.

Um den Rand mit einer Dichifliche zu versehen, wird zweckméBig nach Durchflihrung des Schnities
mit gebogenem Schneiddraht ein Nachschnitt mit geradlinig gespanntem Schneiddraht durchgefiihrt.

Eine Vorrichtung zur Durchflihrung des Verfahrens mit einem zwischen Drahtklemmen, die entlang von
Flihrungen bewegbar sind, gespannten Schneiddraht, ist dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den
Drahtklemmen mindestens eine den Schneiddraht abstiitzende Drahtstiitze vorgesehen ist, die gegen den
Schneiddraht unter Biegung desselben und retour bewegbar ist.

Vorteilhaft ist die Drahtstiiize an einer parallel zur Fiihrung der Drahtklemmen angeordneten Schabione
gefiihrt, wobei zur Erzielung eines geradlinigen Randes zweckmiBig die Fiihrungen der Drahtkiemmen ais
den Schneiddraht entgegengesetzt zu der die Drahtstiitze bewegenden Schablone ausgebildet sind.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Zeichnung an mehreren Ausflibrungsbeispielen nZher
erldutert, wobei Fig. 1 ein Bauelement im SchrégriB und die Fig. 2 und 3 ein aus mehreren Bauelementen
der in Fig. 1 dargestellten Art zusammengesetztes Tragelement im Grund- und AufriB zeigen. Fig. 4 zeigt
mehrere auf einem Spanntisch nebeneinander angeordnete Bauelemente vor dem VergieBen mit Beton. in
den Fig. 5 und 6 ist eine Einrichtung zur Herstellung eines Bauelementes der in Fig. 1 gezeigten Art in
schematischer Darstellung im AufriB sowie im Schnitt gemaB der Linie VI-VI der Fig. 5 veranschaulicht. Fig.
7 zeigt eine andere Ausflihrungsform eines Bauelementes im Schrégri8, die Fig. 8 und 9 stellen einen
GrundriB hierzu sowie einen gemaB der Linie IX-IX der Fig. 8 gefiihrten Schnitt dar. In den Fig. 10 und 11
ist eine weitere Ausfiihrungsform eines Bauelementes in Grund- und KreuzriB veranschaulicht.

Das in Fig. 1 dargestelite keramische Bauelement 1 ist eine Rillen-Ziegelschale mit einem Schalenk&r-
per 2, der einen Boden 3 und beidseiiig des Bodens aufragende Seitenwinde 4, 5 aufweist. innerhalb des
von dem Schalenkdrper 2 umschlossenen Hohlraumes 6 ist zwischen den Seitenwanden zur Bildung zweier
Rillen 7, 8 ein Steg 9 vorgesehen. Die Enden des SchalenkSrpers minden in Stimflichen 10, die
erfindungsgema8 eine besondere Ausbildung aufweisen.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, setzt sich die Stirnfliche 10 aus gegen die Léngsrichtung 11 des
Bauelementes 1 geneigt angeordneten Teilflichen 12, 13, 14 zusammen, wobei jede Teilfliche 12, 13, 14
mit je einer der AuBenflichen 15, 16, 17 des Schalenkdrpers 2 eine Schnittlinie 18, 19, 20 bildet, die einen
in Lingsrichtung 11 des Bauelementes 1 vorragenden Rand darstellt. Die Teilflichen 12, 13, 14 erstrecken
sich ausgehend von diesem Rand 18, 19, 20 in Richtung zum Zenitrum des Schalenk&rpers, sind also
gegeniiber dem Rand 18, 19, 20 in Léngsrichtung 11 bis zur Einmiindung in den Hohiraum 6 riickversetzt,
so daB die Stirnfliche eine konkave Form aufweist. Der Rand 18, 19, 20 des SchalenkSrpers 2 erstreckt
sich hierbei in einer im rechten Winkel zur Lingsrichtung 11 des Bauelementes 1 ausgerichteten Ebene.

Die Fig. 2 und 3 zeigen einen Teil eines Tragelementes 21, wie eines Sturzes oder eines Deckentr-
gers, bei dem zur Ubersichtlichkeit zum Teil der Beton bzw. M&rtel weggelassen wurde, das aus in der Fig.
1 dargestellten Bauelementen 1, die an beiden Enden gleich ausgebildet sind, zusammengesetzt ist. Die
Bauelemente 1 sind unter Kontakinahme der beiden Rénder 18, 19, 20 der jeweils einander gegeniiberiie-
genden Stirnfldchen 10 ausgerichtet. Zwischen den Stinfldchen 10 ist hierbei ein freier Raum 22, dessen
maximal Breite vorzugsweise etwa 3 mm betréigt, vorhanden, der sich beim VergieBen des Hohlraumes &
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mit Beton 23 oder Mb&rtel ebenfalls fiillt und so eine gute Verbindung im Fugenbereich zwischen den
einzelnen Bauelementen 1 herstellt.

Die Fig. 2 und 3 lassen erkennen, daB der Rand 18, 19, 20 den Hohiraum 6 soweit dichtet, da8 beim
VergieBen mit Beton 23 oder Mortel keine Abschalung erforderlich ist, so daB die Bauelemente 1 mehrerer
an einem Spanntisch 24 vergossener Tragkdrper 21 in direktem Kontakt nebeneinander angeordnet werden
kdnnen (vgl. Fig. 4).

Die Herstellung eines Bauelementes 1 erfolgt vorzugsweise wie nachfolgend beschrieben:

Zunichst wird aus einer keramischen Masse ein Strang gepreBt, dessen Querschnitt dem gewlinschten
Querschnitt eines Bauelementes 1 entspricht. Dabei liegen zwei dieser Teile 25 spiegelbildlich Uibereinan-
der, so daB sie einen gemeinsamen Hohiraum bilden. Sodann werden von dem Strang Teile 25 abgetrennt,
deren Linge etwas gr&Ber ist als die Lénge des fertigen Bauelementes. Das Beschneiden der Enden 26 der
Teile 25 erfolgt gemeinsam mit einer Drahtschneideeinrichtung 27.

Diese Drahtschneidesinrichtung 27 weist einen zwischen Drahtklemmen 28 gespannten Schneiddraht
29 auf, wobei die Drahtklemmen 28 in Schneidrichtung 30 entlang von schematisch dargestellten Flihrun-
gen 31 gefiihrt sind.

Zwischen den Drahtklemmen 28 sind zwei den Schneiddraht 29 stlitzende Drahistiitzen 32 vorgesehen,
die wihrend des Schneidvorganges quer zur Schneidrichtung 30 gegen den Schneiddraht 29 unter Biegung
desselben an den Drahtstlitzen 32 sowie retour bewegbar sind. Die Drahistlitzen 32 sind zu diesem Zweck
mittels Rollen 33 an orisfesten Schablonen 34 geflihrt.

Um beim Schnitt auch bei Bewegen der Drahistlitzen 32 gegen den Schneiddraht 29 einen geradhnlgen
Rand 19, 20 an den Seitenwénden 4 und 5 des Bauelementes 1 zu erzielen, sind die Drahtklemmen 28
ebenfalls quer zur Schneidrichtung 30 bewegbar, und zwar derart, daB jeweils die Stelle des Schneiddrah-
tes 29, die sich entlang einer AuBenfldche 16, 17 der Seitenwinde 4, 5 bewegt, in einer rechiwinkelig zur
Léangsrichtung 11 des Bauelementes 1 gerichteten Ebene 35 gefiihrt ist. Die Querbewegung der Drahtklem-
men 28 |48t somit den sich durch die Querbewegung der Drahistlitzen 32 bei Biegen des Schneiddrahtes
29 ergebenden Versatz - dessen Gr68e vom Abstand 36 der Drahtklemmen 28 sowie vom Abstand 37 der
Drahistlitzen 32 von den AuBenflichen 16, 17 der Seitenwdnde 4, 5 und auch der Tiefe 38 der
Querbewegung des Schneiddrahies 29 abhZngt - kompensieren.

Zu Beginn des. Schnities, also bei Eintritt des Schneiddrahtes 29 in den oberen Teil 25 ist der
Schneiddraht 29 geradlinig gespannt. Sodann wird er entsprechend den Profilen der Schablonen 34 und 31
- die entsprechend der Form der gewlinschten Stirnflichen 10 ausgebildet sind - gebogen, wie dies in Fig.
6 dargestelit ist. Beim Austritt aus dem unteren Teil 25 ist der Schneiddraht 29 wiederum geradiinig
gespannt, wodurch die AuBenfliche 15 des Bodens 3 des Bauelementes 1 einen geraden Rand 18 erhéit.

Nach dem Schneidvorgang, der an beiden Enden oder auch nur an einem Ende des Bauelementes 1
durchgefiihrt werden kann, erfolgt das Hérten des Bauelementes 1 in Uiblicher Weise, wie z. B. durch
Brennen.

GemiB der in den Fig. 7 bis 9 dargesteliten Ausflihrungsform eines Bauelementes 1" ist der vorragende
Rand 18, 19, 20 von einer ebenen und im rechien Winkel zur Langsrichiung 11 des Bauelementes
gerichteten Dichtfliche 39 gebildet, die z. B. durch einen auf den vorhin beschriebenen Schnitt nachfolgen-
den Schniit mit geradiinig gespanntem Schneiddraht 28 geformt sein kann. Die Breite 40 der Dichifidche 39
liegt vorzugsweise zwischen 2 und 4 mm.

in den Fig. 10 und 11 ist eine Ausflihrungsform eines Bauelementes 1" dargestellf, bei der der
vorragende Rand 18, 19, 20 von einer Leiste 41 mit etwa quadratischem Querschnitt gebildet ist. Diese
Leiste 41 kdnnte auch einen beliebig anders ausgebildeten Querschnitt aufweisen. Die Herstellung kann
durch einen Schneidvorgang mit Hilfe von Messern erfolgen. Die Stinflache 10" ist in diesem Fall eben und
erstreckt sich rechtwinkelig zur Langsrichtung 11 des Bauelementes 1".

Patentanspriiche

1. Keramisches Bauelement (1, 1', 1"), insbesondere Ziegelschale, mit einem einen Hohlraum (6)
begrenzenden SchalenkSrper (2), dessen Enden in Stirnflachen (10, 10") miinden, zur Herstellung eines
aus zwei oder mehreren in Langsrichtung (11) hintereinander und mit ihren Hohlrdumen (6) fluchtend
angeordneten Bauelementen (1, 1', 1") und durch Einbringen von Beton (23) oder Mortel in die
Hohlrdume (8) gebildeten Tragelementes (21), wie eines Sturzes, dadurch gekennzeichnet, daB das
Bauelement (1, 1', 1") an mindestens einem Ende einen in L&ngsrichtung (11) des Bauelementes
vorragenden Rand (18, 19, 20) aufweist, der sich um die Stirnfldche (10, 10") auBenseitig erstreckt, und
daB sich die Stirnfliche (10, 10") ausgehend vom Rand (18, 19, 20) in L&ngsrichtung (11) des
Bauelementes (1, 1', 1") riickversetzt bis zur den Hohlraum (6) begrenzenden Innenseite des Schalen-
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kdrpers (2) erstreckt.

Keramisches Bauelement (1, 1, 1") nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB der Rand (18,
19, 20) von der Schnittlinie der Stirnfléche (10) mit der AuBenfiéiche (15, 16, 17) des Schalenkdrpers (2)
gebildet ist.

Keramisches Bauelement (1') nach Anspruch 1 od. 2, dadurch gekennzeichnet, da8 der Rand (18,
19, 20) eine Dichtflsiche (39) aufweist, die sich vorzugsweise rechtwinkelig zur L&ngsrichtung (11) des
Bauelementes (1') erstreckt (Fig. 7 bis 9).

Keramisches Bauelement (1') nach Anspruch 3, dadurch gekennzeichnet, daB die Dichtfiiche (38)
eine Breite (40) von 2 bis 4 mm aufweist.

Keramisches Bauelement (1, 1', 1") nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stirflache (10) aus im wesentlichen ebenen Teilfléchen (12, 13, 14) gebildet
ist.

Keramisches Bauelement (1, 1') nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, daB die Stirnfliche (10) zumindest Uber einen Teil von einer gegeniiber der
Langsrichtung (11) des Bauelementes (1, 1') geneigien Fidche gebildet ist.

Keramisches Bauelement (1") nach einem oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch gekenn-
zeichnet, daB der vorragende Rand von einer Leiste (41) gebildet ist (Fig. 10). :

Keramisches Bauelement (1) nach Anspruch 7, dadurch gekennzeichnet, daB die Leiste (41) einen .
dreieckigen, rechteckigen, quadratischen oder trapezformigen Querschnitt aufweist.

Tragelement (21), gebildet aus keramischen Bauelementen (1, 1', 1) nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 8, wobei zwei oder mehrere Bauelemente (1, 1', 1"), die jeweils von einem einen
Hohlraum (6) bildenden Schalenkdrper (2) gebildet sind, in Léngsrichtung (11) fluchtend hintereinander
angeordnet sind und der Hohiraum (6) sowie ein zwischen den Stimflachen (10, 107) benachbarter
Bauelemente (1, 1', 1") vorhandener Zwischenraum (22) mit Beton (23) oder Mortel geflilit sind;
dadurch gekennzeichnet, daB die SchalenkSrper (2) benachbarter Bauelemente (1, 1', 1") dicht
aneinander anliegen, wobei ein in Langsrichtung (11) der Bauelemente (1, 1', 1) vorragender und sich
um die Stirnfliche (10, 10") auBenseitig erstreckender Rand (18, 18, 20) entweder die Stirnflidche (10,
10") oder einen vorragenden Rand (18, 19, 20) des benachbarten Bauelementes (1, 1', 1) kontaktiert,
und daB in dem so zwischen den Stirnflichen (10, 10") benachbarter Bauelemente (1, 1', 1™") gebildeten
Spalt (22) Beton (23) oder Mdrtel eingebracht ist.

Tragelement (21) nach Anspruch 9, dadurch gekennzeichnet, da8 der zwischen den Stirnflichen
(10) benachbarter Bauelemente (1, 1', 1"') gebildete und mit Beton (23) oder Mortel getlillte Spalt eine
Breite von mindestens 3 mm aufweist.

Verfahren zur Hersteliung eines keramischen Bauelementes (1, 1', 1") nach einem oder mehreren der
Anspriiche 1 bis 8, wobei das Bauelement (1, 1, 1") vor dem Brennen bzw. Erhdrten an mindestens
einem Ende mittels eines zwischen Drahtklemmen (28) gespannten Schneiddrahtes (29) beschnitten
wird, dadurch gekennzeichnet, daB der Schneiddraht (29) an mindestens einer zwischen seinen
Drahtklemmen (28) angeordneten Drahtstiitze (32) abgestiitzt wird und die Drahtstlitze (32) in Abh&n-
gigkeit des Schneidvorganges wihrend des Schneidens unter Biegung des Schneiddrahtes (29) an der
Drahistiitze (32) quer zur Schneidbewegung (30) des Schneiddrahtes (29) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 11, dadurch gekennzeichnet, daB das Verstellen der Drahtstlitze (32)
mittels einer Schablonensteuerung (33, 34) durchgefiihrt wird.

Veriahren nach Anspruch 11 oder 12, dadurch gekennzeichnet, da8 die Drahtklemmen (28) in.
Abhzngigkeit des Schneidvorganges wihrend des Schneidens verstellt werden, u.zw. in Gegenrichiung
zur Verstellung der Drahtstiitze (32), vorzugsweise mittels einer Schablonensteuerung (31).
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Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 11 bis 13, dadurch gekennzeichnet, da zwei
Bauelemente (1, 1", 1) unter Bildung eines gemeinsamen Hohlraumes (6) zueinander spiegelbildlich
{ibereinanderliegend hergestelit werden und die Bauelemente (1, 1', 1”) an einem Ende gemeinsam
beschnitten werden, wobei der Schneiddraht (29) bei Schneidbeginn im geradlinigen Zustand in das
obere Bauelement (1, 1, 1") eintritt, sodann durch Verstellen der Drahtstlitze (32) und gegebenenfalls
der Drahtklemmen (28) gebogen sowie zuletzt bei Beendigung des Schneidvorganges durch Zuriickver-
stellen der Drahistiitze (32) bzw. der Drahtklemmen (28) wiederum geradiinig gespannt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der Anspriiche 11 bis 14, dadurch gekennzeichnet, da8 nach
Durchflihrung des Schnittes mit gebogenem Schneiddraht (29) ein Nachschnitt mit geradlinig gespann-
tem Schneiddraht (29) durchgefiihrt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach einem oder mehreren der Anspriiche 11 bis 15, mit
einem zwischen Drahtklemmen (28), die entlang von Flihrungen (41) bewegbar sind, gespannten
Schneiddraht (29), dadurch gekennzeichnet, daB zwischen den Drahtklemmen (28) mindestens eine
den Schneiddraht (29) abstiitzende Drahistliize (32) vorgesehen ist, die gegen den Schneiddraht (28)
unter Biegung desselben und retour bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, daB die Drahtstiitze (32) an einer parallel
zur Flihrung (31) der Drahtklemmen (28) angeordneten Schablone (34) geflihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 17, dadurch gekennzeichnet, daB die Fiihrungen (31) der Drahtklemmen
(28) als den Schneiddraht (29) entgegengesetzt zu der die Drahtstlitze (32) bewegenden Schablone
(31) ausgebildet sind.

Hiezu 4 Blatt Zeichnungen
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