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64 Warmeddmmendes Wandbauelement und Verfahren zu dessen Herstellung.

67 Es werden ein warmedémmendes Wandbauelement
sowie ein Verfahren zur Herstellung desselben vorge-
schiagen.

Das Wandbauelement (1) besteht aus einer aus mehre-
ren Komponenten vermischten, plastischen Grundmasse
(2), welche in einen Formkasten (17) eingebracht wird. Die
einzelnen Komponenten der Grundmasse (2) sind ein
Leichtzuschlagstoff, wie Bidhbeton oder Bldhschiefer, mit
einer Korngrésse von etwa 4 mm, ein Quarzsand oder ein
Quarzmeht, ein gemahlener Branntkalk, ein hydraulisches
Bindemittel sowie Wasser.

Die plastische Grundmasse (2) wird in dem Formka-
sten (17) durch einen einfiihrbaren Pressstempel (18) zu
einer porigen Haufwerk-Grundmasse (12) auf die Sollhdhe
des herzustellenden Wandbauelements (1) zusammenge-
presst, wobei dessen porige Struktur eine ausreichende
Luftdurchlassigkeit gewahrleistet.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein warmedammendes
Wandbauelement mit der im Oberbegriff des An-
spruches 1 angegebenen Zusammensetzung sowie
ein Verfahren zu seiner Herstellung.

Unter Wandbauelementen sind dabei Bausteine in
verschiedensten Formaten, insbesondere platten-
formigen Formaten fiir industriell vorgefertigte Ge-
baude-Innen- und -Aussenwénde zu verstehen.

Der Erfindungsgegenstand bzw. das erfinderi-
sche Verfahren wurde insbesondere im Hinblick
auf die Herstellung von plattenférmige Wand-
bauelementen in tblichen Mauerwerksdicken von
5-37,5 cm entwickelt. Die Langen- und Héhenab-
messungen dieser Wandbauelemente betragen ein
Mehrfaches Gblicher Mauersieine. Sie werden vor
allem bei der sogenannten «Kasameni-» (= Kalk-
Sandstein-Element)-Bauweise verwendet, wobei al-
le Geb&udeaussen- und -innenwinde im Planungs-
stadium in einzelne Elemente zerlegt, diese in den
gewiinschten Abmessungen industriell vorgefer-
tigt, zur Baustelle transportiert und dort nach Plan
zum Gebdude zusammengesetzt werden. Gegen-
iber dem herkdmmlichen Mauern Stein auf Stein er-
gibt sich durch die Kasament-Bauweise eine erheb-
lich kiirzere Bauzeit.

Herkdmmlicherweise werden die Kasament-
Wandbauelemente aus einzelnen entsprechend zu-
sammengefiigten und miteinander verklebten Kalk-
sandsteinen industriell vorgefertigt. Zum besseren
Verstandnis der Erfindung soll hier zunichst kurz
das Ubliche Herstellungsverfahren fiir Kalksand-
steine skizziert werden:

Die Rohstoffe — Kalk und Quarzsande — werden
nach Gewicht oder Volumen dosiert, intensiv mitein-
ander gemischt und Uber eine Fdrderanlage in den
Reaktionsbehalter geleitet, wo der Branntkalk zu
Kalkhydrat abgeléscht wird. Das Mischgut wird
dann im Nachmischer auf Pressfeuchte gebracht.
Mit vollautomatisch arbeitenden Pressen werden
aus dem pressfeuchten Mischgut die Steinrohlinge
geformt. Danach folgt in sogenannten Hartekes-
seln das Harten der Rohlinge bei Temperaturen von
160-220°C unter einem Sattdampfdruck von etwa
16 bar. Der Hértevorgang dauert eiwa 4-8 Stun-
den. Nach dem Hérten und Abkihlen sind die Kalk-
sandsteine gebrauchsfertig.

Ein besonderer Nachteil der Kalksandsteine liegt
in ihrer geringen W&rmedammung, was natiirlich
auch fir die daraus hergestellten Wandbauelemen-
te gilt. Um hier eine Verbesserung zu erreichen,
kann dem Bindemittelgemisch aus dem hydrothermal
aushértenden Bindemittel (Branntkalk oder Kalkhy-
drat) und dem feinen Quarzsand oder -mehl ein war-
medédmmender, korniger Leichtzuschiagstoff zuge-
mischt werden. Dieser ist in der vom Bindemittelge-
misch durch hydrothermale Aushartung gebildeten
Matrix silikatgebunden.

Bei der an die Kalksandsteinherstellung ange-
lehnten Fertigung von warmedammenden Wandbau-
elementen der eingangs genannten Art treten Pro-
bleme bei der Aushartung im Héartekessel auf.
Durch den wérmedammenden Leichtzuschlagstoff
ist das Wandbauelement so schlecht warmeleitend,
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dass die zur Aushartung benétigte Wérme nur sehr
langsam bis in den Kern der Wandbauelemente vor-
dringt. Die im Hausbau aus energietechnischen
Griinden vorteilhafte Warmeddmmung bewirkt bei
der Herstellung der Wandbauelemente also genau
das Gegenteil. Um eine gleichméssige Aushériung
zu erzielen, wére nun eine drastisch erh6hte Ver-
weilzeit der Wandbauelemente im Hértekessel not-
wendig, was eine wesentlich geringere Kapazitét
der Produktionsaniage bei erhthtem Energiever-
brauch mit sich bringt. Dies ist aus betriebswirt-
schaftlichen Griinden nicht tragbar.

Davon ausgehend liegt der Erfindung die Aufga-
be zugrunde, ein warmeddmmendes Wandbauele-
ment der eingangs genannten Art so auszubilden,
dass die Ubliche Verweilzeit im Hartekessel nicht
Uberschritten und damit die vorstehend genannten
Nachteile vermieden werden.

Die grundsétzliche Losung dieser Aufgabe ist im
Kennzeichen des Anspruches 1 angegeben. Dem-
nach weist der kornige Leichtzuschlagstoff zur Bil-
dung eines Wandbauelements mit porigem Hauf-
werkgeflige oder Haufwerkstruktur eine Korngros-
se von mindestens etwa 4 mm auf.

Dies bedeutet konkret, dass der Leichtzuschiag-
stoff praktisch frei von feinen Kornungen ist. Die
damit geschaffene haufwerkporige Strukiur des
Bauelementgefiiges bedeutet, dass — auch nach der
Verdichiung — in der das Wandbauelement bilden-
den Grundmasse untereinander in Verbindung ste-
hende Luftkandle — sogenannte Luftzwickel — gebil-
det werden, die auch mit der Bauelementumgebung
in Verbindung stehen. Das Aussere Kennzeichen ei-
ner solchen haufwerkporigen Struktur ist die Luft-
durchiéssigkeit des Elementes. Es besitzt daher ei-
nen sehr niedrigen Dampfdiffusions-Widerstand.

Aus der Baustofflehre — Meyers Lexikon der
technik und der exakien Naturwissenschaften,
Band If — ist der Begriff' «Haufwerk» bekannt. Hier-
bei handelt es sich um eine allgemeine Bezeichnung
fiir einen aus Einzelkdrndern zusammengesetzten
Korper.

Bei der hydrothermalen Dampfbehandiung im Héar-
tekessel gelangt nun der Sattdampf als Folge des
hohen Partial-Dampfdruck-Gefélles lber die Luft-
kandle sofort und unmittelbar bis ins Innere der
Wandbauelemente und erwarmt diese bezogen auf
ihr Gesamtvolumen gleichmassig. Dies gilt auch fiir
dickwandige Bauteile. Die von der Kalksandstein-
herstellung bekannte, lbliche Verweilzeit in den
Hartekesseln gentigt also auch bei den erfindungs-
gemassen Wandbauelementen zur volisténdigen
Aushériung.

Durch die Zugabe des warmedammenden Leicht-
zuschlagstoffes ergeben sich insbesondere bei der
Herstellung grossflachiger, haufwerkporiger
Wandbauelemente weitere Probleme. Im Gegensatz
zur eigentlichen Kalksandsteinherstellung, wo die
Grundmasse durch ihre grosse Homogenitat nach
dem Formpressen der Rohlinge eine so hohe Eigen-
stabilitat aufweist, dass sie Ubereinander gestapelt
in den Hartekessel eingebracht werden kénnen und
dort auch unter Einfluss des Sattdampfes formsta-
bil bleiben, sind die warmeddmmenden Wandbauele-
mente durch ihre haufwerkporige Struktur weniger
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eigenstabil. Insbesondere wird die Bindemittelmatrix
durch den Einfluss des Sattdampfes im Hartekessel
Gberfeuchtet und damit aufgeweicht. Aufgrund die-
ser geringen Eigenstabilitdt wére es eigentlich not-
wendig, dass jedes Wandbauelement fiir sich in ei-
nem stabilisierenden Formkasten — welche dann
auch (bereinandergestapelt sein konnten — bzw.
einzeln und flach auf einem Rollwagen liegend in den
Hartekessel eingefahren wird. Beide Mdglichkeiten
verbieten sich aus betriebswirtschaftlichen Grin-
den. Bei ersterer ware die dusserst kostenintensi-
ve Anschaffung einer Vielzahl von Formkésten
notwendig, bei zweiterer ist die Ausniitzung der
Hartekessel untragbar gering.

Fir eine optimale Kapazitatsausniitzung der Hér-
tekessel sollen insbesondere plattenformige Wand-
bauelemente hochkant auf einer ihrer Schmalseiten
stehend auf einem Ublichen Roliwagen fir die Kalk-
sandsteinherstellung mit geringem Abstand zueinan-
der angeordnet werden kénnen. Dies bedingt aller-
dings eine gewisse Eigenstabilitdt und Feuchieresi-
stenz der frisch gepressten Wandsegmente, damit
sie auch unter Einfluss des Sattdampfes im Harte-
kessel formtreu bleiben. Dies wird geméss An-
spruch 2 dadurch erreicht, dass dem Bindemittelge-
misch ein hydraulisches Bindemittel, wie Zement zu-
gemischt wird, welches die noch nicht hydrothermal
erhértete Kalkkomponente der Bindemittelmatrix ge-
gen die Aufweichung durch Dampfeinfluss stabili-
siert. Der Zement bewirkt namlich Uber sein Kristall-
wachstum eine Verfestigung der haufwerkporigen
Struktur des Bauelementgefiiges. Da diese Verfe-
stigung auch durch den Einfluss von Wasserdampf
irreversibel bleibt, kénnen die in den Hértekessel
gebrachten, auf einer ihrer Schmalseiten stehen-
den Wandbauelemente den Vorgang der hydrother-
malen Hartung heil berstehen.

Hinsichtlich eines mdglichst rationellen Ferti-
gungsvorganges — was u.a. eine moglichst schnelle
Fertigung und eine mdglichst geringe Anzahl von
Manipulationen des Fertigungsgegenstandes be-
deutet — ist zu fordern, dass neben der schnellen
Aushériung zum einen auch der Pressvorgang
selbst recht schnell erfolgen kann und zum anderen
die Elementrohlinge bereits in der geforderten Ein-
fahrstellung in den Hértekessel — namiich auf ihrer
Schmalseite stehend — die Formpresse verlassen
kénnen. Dies bedingt wiederum, dass die Elemen-
trohlinge kurz nach dem Formpressen bereits eine
so hohe Eigenstabilitat aufweisen, dass sie im we-
sentlichen ihr Eigengewicht tragen kdnnen. Da der
Stabilisierungseffekt durch das hydraulische Bin-
demittel (Zement) zu diesem Zeitpunkt noch nicht
ausgepragt ist, werden die in den Anspriichen 3
bzw. 4 genannten Massnahmen entweder getrennt
oder in Kombination ergriffen. Nach Anspruch 3 ist
im Bindemittelgemisch zusatzlich ein schnellwirken-
des Bindemittel, wie beispielsweise Gips, enthalten,
das als Erstarrungsbeschleuniger in kirzester
Zeit — innerhalb etwa 3—-10 Minuten — die formge-
presste Grundmasse steif macht. Die erforderliche
Steifigkeit ist auch erzielbar, indem als Leichtzu-
schlagstoff ein feuchtigkeitssaugender Zuschlag-
stoff, wie Blahton oder -schiefer, verwendet wird.
Dadurch wird der Bindemittelmatrix ebenfalls in kur-
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zer Zeit soviel Feuchtigkeit entzogen, dass sie von
allein so steif wird, dass die Elementrohlinge schon
nach kurzer Zeit entschalt werden konnen, ohne in
sich zusammenzustirzen. Es ist darauf hinzuwei-
sen, dass die vorgenannte Steifigkeit zwar durch
den Einfluss des Sattdampfes im Hartekessel wie-
der zunichte gemacht wird, jedoch dann bereits das
hydraulische Bindemittel (Zement) formstabilisie-
rend wirkt.

Im Anspruch 5 ist eine Rezeptur fir die erfin-
dungsgeméassen Wandbauelemente angegeben, mit
der die vorgenannten Vorteile erzielt werden.

Im Anspruch 6 ist das erfindungsgemésse Ver-
fahren zur Herstellung eines Wandbauelementes
nach einem der Anspriiche 1-5 angegeben, wobei
als kennzeichnende Merkmale die einzelnen Ver-
fahrensschritte zu betrachten sind. Dabei wird
durch die spezielle Ausgestaliung der Formpresse
gemass Merkmal b) eine besonders rationelle und
einfache Fertigung der Wandbauelemente méglich.
Jedem Wandbauelement ist eine Unterlage zugeord-
net, die nicht nur als Formfliche, sondern als
Transportelement bei den weiteren Verfahrens-
schritten dient. Der oben und unten offene Formka-
sten stellt ein besonders einfaches Formelement
dar, wobei zu beachten ist, dass Wandbauelemente
mit einer bestimmten Wanddicke und -lange in unter-
schiedlichen Sollhdhen durch ein entsprechendes
Mass der Formfillung in ein- und demselben Form-
kasten hergestellt werden kénnen.

Durch die im Anspruch 8 angegebene Erhitzung
der Wandbauelemente kann die Zwischenlagerzeit
vor deren Einbringen in den Hértekessel drastisch
verringert werden. Damit kann die Kapazitét der
Herstellungsanlage fir die Wandbauelemente er-
hoht werden.

Die Anspriiche 9-11 kennzeichnen verschiedene
Verfahrensmoglichkeiten, wie den Wandbauelemen-
ten die zu ihrer Erhitzung notwendige Wérme zuge-
fuhrt werden kann. Demnach kann der Grundmasse
ein Teil des Wassers in Form von Sattdampf vor
der Mischung zugefiihrt werden. Auch eine Erhit-
zung der Leichizuschlagstoffe beispielsweise mit-
tels Heissluft oder Rauchgasen ist méglich. Versu-
che haben gezeigt, dass eine Kombination der in den
Anspriichen 9-11 angegebenen Massnahmen sich
besonders vorteithaft auf die Reduktion der Zwi-
schenlagerzeit auswirkt.

Anspruch 12 gibt nochmals explizit die Anordnung
der Wandbauelemente zum Einbringen in den Héarte-
kessel an. Damit ist dieser optimal ausnitzbar, da
pro Beschickung des Hartekessels gleichzeitig eine
maximale Anzahl von Wandbauelementen gehértet
werden kann. Entsprechend minimal ist der fir die
Aushartung notwendige Energieaufwand pro Wand-
bauelement.

Die Erfindung wird anhand der beiliegenden Figu-
ren naher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematisierte Darstellung des erfin-
dungsgeméssen Verfahrens zur Herstellung eines
Wandbauelementes,

Fig. 2 eine perspektivische Darstellung eines mit
Wandbauelementen beladenen Rollwagens zur Be-
schickung des Hértekessels,
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Fig. 3 einen schematischen Vertikalquerschnitt
durch einen beschickten Hartekessel und

Fig. 4 ein Messdiagramm, dass die relative Ge-
wichtszunahme A G/Go) des Leichtzuschlagstoffes
durch Feuchtigkeitsentzug aus dem Bindemittelge-
misch in Abhéngigkeit der Zeit zeigt.

Nach Fig. 1 beginnt die Herstellung des platten-
formigen Wandbauelements (1) mit der Aufbereitung
der plastischen Grundmasse (2). Diese enthalt als
Bestandteile Quarzmehl (3), Branntkalk (4), Port-
land-Zement (5) sowie Blahton (6) als Leichizu-
schlagstoff. Diese Bestandteile werden in entspre-
chenden Silos (7) aufbewahrt, von wo aus sie in der
entsprechenden Zusammensetzung unter Zugabe
von Wasser (8) Uber die entsprechenden Forder-
einrichtungen (9) in einen Mischer (10) gelangen.
Dabei ist zu beachten, dass der Branntkalk (4) in ei-
nem Reakior (11) durch Zugabe von Wasser abge-
I6scht wird und in Form eines breiigen Kalkschlam-
- mes in den Mischer (10) eingebracht wird.

Fir die Herstellung eines Volumens von 1 m3
formgepresster verdichteter Grundmasse (12) wird
dabei folgende Zusammensetzung verwendet

— etwa 1200 | Blghton mit einem Schiittgewicht von
300450 kg/m3® und einer Korngrésse von etwa
4 mm bis 8 mm,

—ca. 150 kg Quarzmehl (3),

— ca. 25 kg gemahlener Branntkalk (4),

~ ca. 25 kg Portland-Zement (5) und

—ca. 130 | Wasser (8).

Es ist darauf hinzuweisen, dass auch Bléhton der
nachstfolgenden Korngrdssenklasse (8 mm bis 16
mm) verwendet bzw. zugemischt werden kann.

Nach Fig. 1a) wird das Wasser (8) einem Mischer
(10) teilweise in Form von Sattdampf zugefiihrt, wo-
zu der Dampferzeuger (13) dem Mischer (10) vorge-
schaltet ist. Auch der Blahton (6) wird durch eine
Rauchgasheizung (14) in erhitzter Form dem Mi-
scher (10) zugefiihrt. Beide Massnahmen dienen
der Verkiirzung der Zwischenlagerzeit (siehe Fig.
1f)).

Die ferig gemischte Grundmasse (2) wird im
n&chsten Fertigungsschritt b) in die Form (15) einge-
bracht, die aus einer Unteriage (16) und einem dar-
auf angeordneten, unten und oben offenen Formka-
sten (17) zusammengeseizi ist. Nach der Flllung
der Form (15) bis zur gewiinschien Fiillhdhe fahrt
ein Pressstempel (18) von oben in den Formkasten
(17) ein und verpresst die plastische Grundmasse
2).

Durch Anwendung weiterer Verdichtungsmass-
nahmen, wie Ritteln (angedeutet durch den Doppel-
pfeil 19 in Fig. 1c)) der Form (15) wird eine porige,
formgepresste und verdichtete Haufwerk-Grund-
masse (12) geschaffen. Nach dem Abschluss der
Formpressung verbleibt der Pressstempel (18) in
der Form (15) und beaufschiagt weiterhin die ver-
dichtete Haufwerk-Grundmasse (12), wobei diese
zur Erreichung der erforderlichen Steifigkeit ihrer
Bindemittelmatrix fiir einige Minuten in der Form (15)
verbleibt. Als Richiwert kann hier eine Zeit von 3—
10 Minuten genannt werden, wobei durch die Erhit-
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zung sowohl des in den Mischer (10) zugefiihrten
Wassers (8) als auch des Blahtones (6) eine Ver-
kiirzung der Zeit fiir die notwendige Steifigkeit er-
zielt werden kann.

Nach Ablauf dieser Zeit kann das Wandbauele-
ment (1) durch Abziehen des Formkastens (17) und
nachfolgendem Abheben des Pressstempels (18) je-
weils nach oben entschalt werden (Fig. 1e). Die ver-
dichtete Haufwerk-Grundmasse (12) ist nun so
steif, dass ein Zusammenfallen des Wandbauele-
ments (1) unter Einfluss seines Eigengewichtes
nicht mehr zu befiirchten ist.

Dem Entschalen folgt eine Zwischenlagerung der
Wandbauelemente (1), wéhrend der durch das Kri-
stallwachstum des Portland-Zementes die Bindemit-
telmatrix der verdichteten Haufwerk-Grundmasse
(12) weiter stabilisieren soll. Damit werden die einzel-
nen Wandbauelemente (1) resistent gegen den Sait-
dampfeinfluss im Hartekessel (20). Die Zwischenla-
gerzeit liegt etwa im Stundenbereich, wobei eine Re-
duzierung wiederum durch die eingangs erwéhnte
Erhitzung des Wassers (8) und des Bléhtones (6)
erzielt werden kann.

Wie aus den Fig. 1f), 2 und 3 deutlich wird, stehen
die einzelnen Wandbauelemente (1) nach wie vor auf
der Unterlage (16), wobei sie durch eine geeignete,
nicht dargestelite Fordereinrichtung von der Form-
presse (15) auf die Rollwagen (21) transportiert wer-
den, wo sie aneinandergereiht und jeweils hochkant
mit einer ihrer Schmalseiten auf der Unterlage ste-
hend angeordnet sind.

Nach Ablauf der Zwischenlagerzeit (Fig. 1f)) wer-
dendie Rollwagen (21) mitden Wandbauelementen (1)
in den Hartekessel (20) eingefahren. Hier verblei-
ben sie fiir eine Zeit von 4-8 Stunden und harten
unter Einfluss eines Sattdampfdruckes von etwa 16
bar und einer Temperatur von 160-220°C hydro-
thermal aus. Durch das porige Haufwerkgeflige der
verdichteten Grundmasse (12) wirkt der heisse Satt-
dampf quasi gleichzeitig in allen Volumenbereichen
der Wandbauelemente (1), wodurch trotz deren ge-
ringer Warmeleitfdhigkeit eine gleichméssige und
schnelle Aushartung erfolgt.

in Fig. 1 nicht dargestellt ist die Entleerung des
Hértekessels (20). Die fertigen Wandbauelemente
(1) konnen zwischengelagert oder direkt zur Bau-
stelle weitertransportiert werden.

Das Diagramm gemass Fig. 4 zeigt die relative
Gewichtszunahme G/Go des mit dem Bindemittelge-
misch vermischten Bldhtons in Abhéngigkeit der
Zeit nach dem Vermischen im Mischer (10). Die Ge-
wichtszunahme des Blahtons beruht auf dessen
feuchtigkeitssaugender Wirkung, wodurch er dem
Bindemittelgemisch Wasser entzieht und eine An-
steifung der Bindemittelmatrix hervorruft. Die drei
Graphen A, B bzw. C reprasentieren dabei den zeit-
lichen Verlauf des Wasserentzuges aus dem Binde-
mittelgemisch durch den Bléhton mit folgenden Para-
metern:

A: Wasser und Blahton kalt;

B: Wassertemperatur = 70°C, Bléhton kalt;

C: Wassertemperatur = 70°C, Blghtontemperatur =
200°C.
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Wie deutlich erkennbar ist, ist der Wasserentzug
bei Verwendung von heissem Wasser und heissem
Bldhton am stérksten ausgepréagt, wodurch sich ei-
ne besonders kurze Ansteifzeit ergibt. Auch die
Zwischenlagerzeit vor dem Einbringen der Wand-
bauelemente (1) in den Hartekessel (20) kann da-
durch drastisch reduziert werden.

Patentanspriiche

1. Warmedémmendes Wandbauelement, formge-
presst aus einer Grundmasse, enthaltend ein Binde-
mittelgemisch aus einem hydrothermal aushérienden
Bindemittel und einen Quarzsand oder ein Quarz-
mehl sowie einen warmeddmmenden, koOrnigen
Leichtzuschlagstoff, der in der vom Bindemittelge-
misch durch hydrothermale Aushartung gebildeten
Matrix silikatgebunden ist, dadurch gekennzeich-
net, dass das Wandbauelement ein als poriges
Haufwerk zusammengesetzies Gefilge aufweist,
bei welchem der Leichtzuschlagstoff eine Korngrds-
se von mindestens etwa 4 mm hat.

2. Wandbauelement nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass im Bindemittelgemisch zus&tz-
lich ein die Bindemittelmatrix gegen die Aufweichung
durch Dampfeinfluss stabilisierendes  hydrauti-
sches Bindemittel enthalten ist.

3. Wandbauelement nach den Anspriichen 1 oder
2, dadurch gekennzeichnet, dass im Bindemittelge-
misch zusétzlich Gips als Erstarrungsbeschleuni-
ger fir die plastische und in eine Form zu pressen-
de sowie zu verdichtende Grundmasse (2) enthalten
ist.

4. Wandbauelement nach einem der vorgenann-
ten Anspriiche 1 bis 3, dadurch gekennzeichnet,
dass in dem Leichizuschlagstoff Blahbeton oder
Blahschiefer als feuchtigkeitssaugender Zuschlag-
stoff enthalten ist.

5. Wandbauelement nach einem der vorgenann-
ten Anspriiche 1 bis 4, gekennzeichnet durch fol-
gende Zusammensetzung der plastischen Grund-
masse, bezogen auf ein Volumen von 1 m3 formge-
presster, verdichteter Grundmasse:

— etwa 1200 1 Leichtzuschlagstoff, wie Blahbeton
(6), mit einem Schittgewicht von 300 bis 450 kg/m3
und einer Korngrosse von mindestens 4 mm;

— etwa 150 kg Quarzmehl (3);

— etwa 25 kg gemahlener Branntkalk (4);

- etwa 25 kg hydraulisches Bindemittel; und

— etwa 130 | Wasser (8).

6. Verfahren zur Herstellung des Wandbauele-
ments nach einem der vorgenannten Anspriiche 1
bis 5, gekennzeichnet durch folgende Verfahrens-
schritte:

a) Vermischen von Quarzsand oder Quarzmehi,

hydrothermal aushértendem Bindemittel, Wasser,

hydraulischem Bindemitte! und Gips als Erstar-
rungsbeschleuniger sowie Blahbeton oder Blah-
schiefer enthaltendem Leichtzuschlagstoff zu

der plastischen Grundmasse (2);

b) Einbringen der plastischen Grundmasse (2) in

eine Formpresse (15), welche aus einer Unterlage

(16) und einem darauf angeordneten, unten und
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oben offenen Formkasten (17) zusammengesetzt

ist;

¢) Pressen der eingeflillten, plastischen Grund-

masse (2) durch Eingriff eines Pressstempels

(18) in den Formkasten (17), bis die porige Hauf-

werk-Grundmasse (12) die Sollhdhe des herzu-

stellenden Wandbauelements erreicht hat;

d) Abwarten, bis die porige Haufwerk-Grundmas-

se (12) die zur Entschalung erforderliche Steifig-

keit aufweist;

e) Entschalen des Wandbauelements durch Ab-

ziehen des Formkastens (17) und nachfolgendes

Abheben des Pressstempels (18);

f) Zwischenlagern des Wandbauelements;

g) Einfahren des Wandbauelements in einen Har-

tekessel (20); und

h) hydrothermales Aushirten des Wandbauele-

ments in dem Hértekessel (20) unter Einfluss ei-

nes zugefiihrten Sattdampfes mit einem Druck
von etwa 16 bar und einer Temperatur von 160°C
bis 220°C.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die aus den einzelnen, miteinander
vermischten Komponenten bestehende und in den
Formkasten (17) eingebrachte plastische Grundmas-
se (2) bis zur Erreichung der Sollhdhe des Wand-
bauelements durch Ritteln und/oder Vibrieren der
porigen Haufwerk-Grundmasse (12) zusammenge-
presst wird.

8. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass zur Verringerung der fir die Steifig-
keit erforderlichen Warte- und Zwischenlagerzeit
das Wandbauelement erhitzt wird.

9. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der plastischen Grundmasse (2) ein
Teil des Uber einen Dampferzeuger (13) gefihrien
Wassers (8) in Form von Sattdampf zugefhrt wird.

10. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass der Leichizuschlagstoff vor
dem Einbringen in einen Mischer (10) erhitzt wird.

11. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der Leichizuschlagstoff mittels
Heissluft oder Rauchgas erhitzt wird.

12. Verfahren nach einem der Anspriiche 6 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dass das einzelne Wand-
bauelement (1) plattenfdrmig ausgebildet ist, und
dass mehrere aneinandergereihte Wandbauelemen-
te auf einer der Schmalseiten hochkant auf der Un-
terlage (16) stehend in den Hartekessel (20) gefah-
ren werden.
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