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Keramisches Bauelement, Verfahren und Vorrichtung zu dessen Herstellung.

@ Bei einem keramischen Bauelement (1) mit
einem einen Holraum (6) begrenzenden Scha- 28
lenkdrper (2) minden die Enden in Stirnflichen Fig, 6 —
(10). Zur Herstellung eines aus zwei oder meh-
reren in Langsrichtung (11) hintereinander und 17
mit ihren Holrdum (6) fluchtend angeordneten -/ 31 20
Bauelementen (1) gebildeten Tragelementes
wird in die Holrdume (8) Beton oder Mbortel

eingebracht. <\

Um bei einem Tragelement dieser Art eine
durchgehende Betonverbindung im Fugenbe-
reich ohne Verwendung von Abschalungen zu >
erzielen, weist das Bauelement (1) an minde-
stens einem Enden einen in L&ngsrichtung (11) /
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des Bauelementes vorragenden Rand (18,19,20)
auf, der sich um die Stirnfliche (10) aulenseitig
erstreckt, und erstreckt sich die Stirnfliche (10)
ausgehend vom Rand (18,19,20) in L&ngsrich- }
tung (11) des Bauelementes (1) riickversetzt bis 3l 19 136
zur den Holraum (6) begrenzenden Innenseite 25 -
des Schalenkdrpers (2). 31
Die Erfindungs stellt sich weiters die Aufgabe, 28

ein Verfahren zur Herstellung des Keramischen

Bauelementes sowie eine Vorrichtung zur

Durchfiihrung des Verfahrens zu schaffen. Das

Bauelement (1) wird vor der Brennen bzw. Er-

hérten an mindestens einem Ende mittels eines

zwischen Drahtklemmen (28) gespannten

Schneiddrahtes (29) beschnitten. Der Schneid-

draht (29) wird an mindestens einer zwischen

seinen Drahtklemmen (28) angeordneten Draht-

stiitze (32) abgestiizt und die Drahtztitze (32)

wird in Abhangigkeit des Schneidvorganges

wahrend des Schneidens unter Biegung (38)

des Schneiddrahtes (29) an der Drahtstiitze (32)

quer zur Schneidbewegung des Schneiddrah-

tes (29) verstellt.
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Die Erfindung betrifft ein keramisches Bauele-
ment, insbesondere eine Ziegelschale, mit einem ei-
nen Hohlraum begrenzenden Schalenkérper, dessen
Enden in Stirnflaichen miinden, zur Herstellung eines
aus zwei oder mehreren in Langsrichtung hinterein-
ander und mit ihren Hohlrdumen fluchtend angeord-
neten Bauelementen und durch Einbringen von Beton
oder Mortel in die Hohlrdume gebildeten Tragelemen-
tes, wie eines Sturzes. Weiters betrifft die Erfindung
ein aus solchen Bauelementen hergestelltes Tragele-
ment, ein Verfahren zur Herstellung eines solchen
Bauelementes und eine Vorrichtung zur Durchfiih-
rung des Verfahrens.

Beim Herstellen eines Tragelementes der ein-
gangs beschriebenen Art, insbesondere bei vorge-
spannten Tragelementen, ist aus statischen Griinden
eine starre Verbindung der Schalenkérper an den
StolRstellen gefordert, so da® Druckkréfte direkt von
Schalenkdrper zu Schalenkérper Ubertragen werden
kdnnen.

Es ist bekannt, zu diesem Zweck Ziegelschalen
durch Schneiden mit Hilfe eines Schneiddrahtes von
einem Strang mit einem rechtwinkelig zur Langsrich-
tung des Stranges gefiihrten Schnitt abzutrennen und
die Ziegelschalen nach dem Brennen zur Bildung ei-
nes Tragelementes mit Abstandsfugen hintereinan-
der auf einen Tisch aufzulegen und die Hohlrdume mit
Beton oder Mortel zu vergieRen, wobei Beton bzw.
Mértel in die Abstandsfugen gelangt und die Ziegel-
schalen verbindet. Um ein Austreten des Betons bzw.
des Mortels aus den Abstandsfugen zwischen den
Ziegelschalen zu verhindern, ist es notwendig, seitli-
che Abschalungen vorzusehen, die nach dem Aus-
harten des Betons bzw. des Mdértels arbeitsaufwendig
entfernt werden miissen.

Ein weiterer Nachteil dieser Art von Tragelemen-
ten ist darin zu sehen, dall an den Stofistellen zwi-
schen zwei Ziegelschalen keine Betondeckung vor-
handen ist, wodurch hier kein bzw. nur ein geringer
Korrosionsschutz gegeben ist.

Es ist weiters bekannt, die Enden der Ziegelscha-
len derart schrdg abzuschneiden, dall zwischen be-
nachbarten Ziegelschalen eine V-férmige Fuge vor-
handen ist. Auch hier ergibt sich der Nachteil der er-
forderlichen Abschalungen.

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

Diese Aufgabe wird erfindungsgemaR dadurch
geldst, dal das Bauelement an mindestens einem
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Ende einen in Langsrichtung des Bauelementes vor-
ragenden Rand aufweist, der sich um die Stirnfliche
aulenseitig erstreckt, und daR sich die Stirnflache
ausgehend vom Rand in Langsrichtung des Bauele-
mentes riickversetzt bis zur den Hohlraum begren-
zenden Innenseite des Schalenkérpers erstreckt.

Vorzugsweise liegt der vorragende Rand in einer
Ebene, wobei zweckmaRig die Ebene des Randes im
rechten Winkel zur Léngsrichtung des Bauelementes
ausgerichtet ist.

In besonders einfacher Art und Weise ist das ke-
ramische Bauelement herstellbar, wenn der Rand von
der Schnittlinie der Stirnflache mit der AuRenflache
des Schalenkérpers gebildet ist.

Fir besondere Anforderungen der Dichtheit zwi-
schen den Bauelementen weist zweckmaRig der
Rand eine Dichtflache auf, die sich vorzugsweise
rechtwinkelig zur Langsrichtung des Bauelementes
erstreckt, wobei vorteilhaft die Dichtflache eine Breite
von 2 bis 4 mm aufweist.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform ist dadurch
gekennzeichnet, dal die Stirnfladche aus im wesentli-
chen ebenen Teilfldchen gebildet ist.

Hierbei ist zweckmaRig die Stirnfliche zumindest
tiber einen Teil von einer gegeniiber der Langsrich-
tung des Bauelementes geneigten Flache gebildet.

Eine weitere bevorzugte Ausfiihrungsform ist da-
durch gekennzeichnet, daR der vorragende Rand von
einer Leiste gebildet ist, wobei vorteilhaft die Leiste ei-
nen dreieckigen, rechteckigen, quadratischen oder
trapezférmigen Querschnitt aufweist.

Ein Tragelement, gebildet aus keramischen Bau-
elementen, bei dem zwei oder mehrere Bauelemente,
die jeweils von einem einen Hohlraum bildenden
Schalenkorper gebildet sind, in Langsrichtung fluch-
tend hintereinander angeordnet sind und der Hohl-
raum sowie ein zwischen den Stirnflichen benach-
barter Bauelemente vorhandener Zwischenraum mit
Beton oder Mortel gefilllt sind, ist dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Schalenkérper benachbarter Bau-
elemente dicht aneinander anliegen, wobei ein in
Langsrichtung der Bauelemente vorragender und
sich um die Stirnfliche auBenseitig erstreckender
Rand entweder die Stirnfldche oder einen vorragen-
den Rand des benachbarten Bauelementes kontak-
tiert, und daf in dem so zwischen den Stirnflachen be-
nachbarter Bauelemente gebildeten Spalt Beton oder
Mértel eingebracht ist.

Eine besonders gute Verbindung im Fugenbe-
reich ist dann gegeben, wenn der zwischen den Stirn-
flachen benachbarter Bauelemente gebildete und mit
Beton oder Mértel gefiilite Spalt eine Breite von min-
destens 3 mm aufweist.

Die Erfindung stellt sich weiters die Aufgabe, ein
Verfahren zur Herstellung eines keramischen Bauele-
mentes sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des
Verfahrens zu schaffen, die eine kostengiinstige Her-
stellung eines erfindungsgeméafien Bauelementes ge-
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stattet.

Diese Aufgabe wird bei einem Verfahren zur Her-
stellung eines keramischen Bauelementes, bei dem
das Bauelement vor dem Brennen bzw. Erhérten an
mindestens einem Ende mittels eines zwischen
Drahtklemmen gespannten Schneiddrahtes beschnit-
ten wird, dadurch gel6st, dal der Schneiddraht an
mindestens einer zwischen seinen Drahtklemmen an-
geordneten Drahtstiize abgestiitzt wird und die
Drahtstiitze in Abhangigkeit des Schneidvorganges
wéhrend des Schneidens unter Biegung des Schneid-
drahtes an der Drahtstiitze quer zur Schneidbewe-
gung des Schneiddrahtes verstellt wird.

Zweckmaig wird das Verstellen der Drahtstiitze
mittels einer Schablonensteuerung durchgefiihrt.

GemaR einer bevorzugten Ausfiihrungsform wer-
den die Drahtklemmen in Abhangigkeit des Schneid-
vorganges wahrend des Schneidens verstellt, u.zw. in
Gegenrichtung zur Verstellung der Drahtstiitze, vor-
zugsweise mittels einer Schablonensteuerung, wo-
durch ein geradlinig verlaufender Rand an allen Sei-
tenwénden des Bauelementes hergestellt werden
kann.

Ein bevorzugtes Verfahren ist dadurch gekenn-
zeichnet, dal® zwei Bauelemente unter Bildung eines
gemeinsamen Hohlraumes zueinander spiegelbild-
lich Gbereinanderliegend hergestellt werden und die
Bauelemente an einem Ende gemeinsam beschnitten
werden, wobei der Schneiddraht bei Schneidbeginn
im geradlinigen Zustand in das obere Bauelement
eintritt, sodann durch Verstellen der Drahtstiitze und
gegebenenfalls der Drahtklemmen gebogen sowie
zuletzt bei Beendigung des Schneidvorganges durch
Zurtckverstellen der Drahtstiitze bzw. der Drahtklem-
men wiederum geradlinig gespannt wird.

Um den Rand mit einer Dichtflache zu versehen,
wird zweckmaRig nach Durchfilhrung des Schnittes
mit gebogenem Schneiddraht ein Nachschnitt mit ge-
radlinig gespanntem Schneiddraht durchgefiihrt.

Eine Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfah-
rens mit einem zwischen Drahtklemmen, die entlang
von Fiihrungen bewegbar sind, gespannten Schneid-
draht, ist dadurch gekennzeichnet, dal zwischen den
Drahtklemmen mindestens eine den Schneiddraht
abstiitzende Drahtstiitze vorgesehen ist, die gegen
den Schneiddraht unter Biegung desselben und re-
tour bewegbar ist.

Vorteilhaft ist die Drahtstiitze an einer parallel zur
Fihrung der Drahtklemmen angeordneten Schablo-
ne--gefiihrt, wobei zur Erzielung eines geradlinigen
Randes zweckmélig die Fiihrungen der Drahtklem-
men als den Schneiddraht entgegengesetzt zu der die
Drahtstiitze bewegenden Schablone ausgebildet
sind.

Die Erfindung ist nachfolgend anhand der Zeich-
nung an mehreren Ausfiihrungsbeispielen naher er-
l&utert, wobei Fig. 1 ein Bauelement im Schragri® und
die Fig. 2 und 3 ein aus mehreren Bauelementen der
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in Fig. 1 dargestellten Art zusammengesetztes Trag-
element im Grund- und Aufri zeigen. Fig. 4 zeigt
mehrere auf einem Spanntisch nebeneinander ange-
ordnete Bauelemente vor dem VergiefRen mit Beton.
In den Fig. 5und 6 ist eine Einrichtung zur Herstellung
eines Bauelementes der in Fig. 1 gezeigten Art in
schematischer Darstellung im Aufri® sowie im Schnitt
gemaR der Linie VI-VI der Fig. 5 veranschaulicht. Fig.
7 zeigt eine andere Ausfiihrungsform eines Bauele-
mentes im Schragrif, die Fig. 8 und 9 stellen einen
Grundrif} hierzu sowie einen gemaR der Linie IX-1X
der Fig. 8 gefiihrten Schnitt dar. In den Fig. 10 und 11
ist eine weitere Ausfiihrungsform eines Bauelemen-
tes in Grund- und Kreuzrif® veranschaulicht.

Das in Fig. 1 dargestellte keramische Bauele-
ment 1 ist eine Rillen-Ziegelschale mit einem Scha-
lenk&rper 2, der einen Boden 3 und beidseitig des Bo-
dens aufragende Seitenwénde 4, 5 aufweist. Inner-
halb des von dem Schalenkérper 2 umschlossenen
Hohlraumes 6 ist zwischen den Seitenwanden zur Bil-
dung zweier Rillen 7, 8 ein Steg 9 vorgesehen. Die
Enden des Schalenkérpers miinden in Stirnflichen
10, die erfindungsgeman eine besondere Ausbildung
aufweisen.

Wie aus Fig. 1 ersichtlich ist, setzt sich die Stirn-
fliche 10 aus gegen die Langsrichtung 11 des Bau-
elementes 1 geneigt angeordneten Teilflichen 12,
13, 14 zusammen, wobei jede Teilflache 12, 13, 14
mit je einer der Auenflachen 15, 16, 17 des Schalen-
kdrpers 2 eine Schnittlinie 18, 19, 20 bildet, die einen
in Langsrichtung 11 des Bauelementes 1 vorragen-
den Rand darstellt. Die Teilflachen 12, 13, 14 erstrec-
ken sich ausgehend von diesem Rand 18, 19, 20 in
Richtung zum Zentrum des Schalenké&rpers, sind also
gegeniiber dem Rand 18, 19, 20 in Langsrichtung 11
bis zur Einmiindung in den Hohlraum 6 riickversetzt,
so daf die Stirnfladche eine konkave Form aufweist.
Der Rand 18, 19, 20 des Schalenkdrpers 2 erstreckt
sich hierbei in einer im rechten Winkel zur Léngsrich-
tung 11 des Bauelementes 1 ausgerichteten Ebene.

Die Fig. 2 und 3 zeigen einen Teil eines Tragele-
mentes 21, wie eines Sturzes oder eines Deckentra-
gers, bei dem zur Ubersichtlichkeit zum Teil der Beton
bzw. Mértel 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 Kontaktnahme der beiden
Rénder 18, 19, 20 der jeweils einander gegeniiberlie-
genden Stirnflichen 10 ausgerichtet. Zwischen den
Stirnflachen 10 ist hierbei ein freier Raum 22, dessen
maximal Breite vorzugsweise etwa 3 mm betrégt, vor-
handen, der sich beim VergieRen des Hohlraumes 6
mit Beton 23 oder Mértel ebenfalls fiillt und so eine gu-
te Verbindung im Fugenbereich zwischen den einzel-
nen Bauelementen 1 herstellt.

Die Fig. 2 und 3 lassen erkennen, da der Rand
18, 19, 20 den Hohlraum 6 soweit dichtet, daf beim
VergielRen mit Beton 23 oder Mortel keine Abscha-
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lung erforderlich ist, so da die Bauelemente 1 meh-
rerer an einem Spanntisch 24 vergossener Tragkdr-
per 21 in direktem Kontakt nebeneinander angeord-
net werden kdnnen (vgl. Fig. 4).

Die Herstellung eines Bauelementes 1 erfolgt
vorzugsweise wie nachfolgend beschrieben:

Zunéchst wird aus einer keramischen Masse ein
Strang gepreRt, dessen Querschnitt dem gewtinsch-
ten Querschnitt eines Bauelementes 1 entspricht. Da-
bei liegen zwei dieser Teile 25 spiegelbildlich Gberein-
ander, so daf sie einen gemeinsamen Hohlraum bil-
den. Sodann werden von dem Strang Teile 25 abge-
trennt, deren Lange etwas groRer ist als die Lange
des fertigen Bauelementes. Das Beschneiden der En-
den 26 der Teile 25 erfolgt gemeinsam mit einer
Drahtschneideeinrichtung 27.

Diese Drahtschneideeinrichtung 27 weist einen
zwischen Drahtklemmen 28 gespannten Schneid-
draht 29 auf, wobei die Drahtklemmen 28 in Schneid-
richtung 30 entlang von schematisch dargestellten
Fihrungen 31 gefiihrt sind.

Zwischen den Drahtklemmen 28 sind zwei den
Schneiddraht 29 stiitzende Drahtstiitzen 32 vorgese-
hen, die wahrend des Schneidvorganges quer zur
Schneidrichtung 30 gegen den Schneiddraht 29 unter
Biegung desselben an den Drahtstiitzen 32 sowie re-
tour bewegbar sind. Die Drahtstiitzen 32 sind zu die-
sem Zweck mittels Rollen 33 an ortsfesten Schablo-
nen 34 gefiihrt.

Um beim Schnitt auch bei Bewegen der Draht-
stiizen 32 gegen den Schneiddraht 29 einen gerad-
linigen Rand 19, 20 an den Seitenwdnden 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 Schneid-
drahtes 29, die sich entlang einer AuRenflache 16, 17
der Seitenwénde 4, 5 bewegt, in einer rechtwinkelig
zur Langsrichtung 11 des Bauelementes 1 gerichte-
ten Ebene 35 gefiihrt ist. Die Querbewegung der
Drahtklemmen 28 143t somit den sich durch die Quer-
bewegung der Drahtstiizen 32 bei Biegen des
Schneiddrahtes 29 ergebenden Versatzdessen Gré-
Re vom Abstand 36 der Drahtklemmen 28 sowie vom
Abstand 37 der Drahtstiitzen 32 von den AuRenfla-
chen 16, 17 der Seitenwénde 4, 5 und auch der Tiefe
38 der Querbewegung des Schneiddrahtes 29 ab-
hangt - kompensieren.

Zu Beginn des Schnittes, 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 gewiinschten Stirn-
flachen 10 ausgebildet sind - gebogen, wie dies in Fig.
6 dargestellt ist. Beim Austritt aus dem unteren Teil 25
ist der Schneiddraht 29 wiederum geradlinig ge-
spannt, wodurch die Aullenfliche 15 des Bodens 3
des Bauelementes 1 einen geraden Rand 18 erhalt.

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

GemaR der in den Fig. 7 bis 9 dargestellten Aus-
fihrungsform eines Bauelementes 1’ ist der vorra-
gende Rand 18, 19, 20 von einer ebenen und im rech-
ten Winkel zur Langsrichtung 11 des Bauelementes
gerichteten Dichtflache 39 gebildet, die z. B. durch ei-
nen auf den vorhin beschriebenen Schnitt nachfol-
genden Schnitt mit geradlinig gespanntem Schneid-
draht 29 geformt sein kann. Die Breite 40 der Dicht-
fliche 39 liegt vorzugsweise zwischen 2 und 4 mm.

Inden Fig. 10 und 11 ist eine Ausfiihrungsform ei-
nes Bauelementes 1” dargestellt, bei der der vorra-
gende 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 erfol-
gen. Die Stirnflache 10’ ist in diesem Fall eben und er-
streckt sich rechtwinkelig zur Langsrichtung 11 des
Bauelementes 1".

Patentanspriiche

1. Keramisches Bauelement (1, 1/, 1”), insbesonde-
re Ziegelschale, mit einem einen Hohlraum (6)
begrenzenden Schalenkérper (2), dessen Enden
in Stirnfladchen (10, 10’) minden, zur Herstellung
eines aus zwei oder mehreren in Langsrichtung
(11) hintereinander und mit ihren Hohlrdumen (6)
fluchtend angeordneten Bauelementen (1, 17, 1)
und durch Einbringen von Beton (23) oder Mértel
in die Hohlrdume (6) gebildeten Tragelementes
(21), wie eines Sturzes, dadurch gekennzeichnet,
daf} das Bauelement (1, 1’, 1”) an mindestens ei-
nem Ende einen in Langsrichtung (11) des Bau-
elementes vorragenden Rand (18, 19, 20) auf-
weist, der sich um die Stirnflache (10, 10’) aullen-
seitig erstreckt, und daf sich die Stirnflache (10,
10’) ausgehend vom Rand (18, 19, 20) in Langs-
richtung (11) des Bauelementes (1, 1', 1") riick-
versetzt bis zur den Hohlraum (6) begrenzenden
Innenseite des Schalenkdrpers (2) erstreckt.

2. Keramisches Bauelement (1, 1’, 1”) nach An-
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dal® der vor-
ragende Rand (18, 19, 20) in einer Ebene liegt.

3. Keramisches Bauelement (1, 1’, 1”) nach An-
spruch 2, dadurch gekennzeichnet, daR die Ebe-
ne des Randes (18, 19, 20) im rechten Winkel zur
Langsrichtung (11) des Bauelementes (1, 1/, 1")
ausgerichtet ist.

4. Keramisches Bauelement (1, 1/, 1”) nach einem
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oder mehreren der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dal® der Rand (18, 19, 20) von
der Schnittlinie der Stirnflache (10) mit der Au-
Renflache (15, 16, 17) des Schalenkdrpers (2) ge-
bildet ist.

Keramisches Bauelement (1') nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 4, dadurch ge-
kennzeichnet, dall der Rand (18, 19, 20) eine
Dichtflache (39) aufweist, die sich vorzugsweise
rechtwinkelig zur Langsrichtung (11) des Bauele-
mentes (1) erstreckt (Fig. 7 bis 9).

Keramisches Bauelement (1’) nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dal die Dichtflache
(39) eine Breite (40) von 2 bis 4 mm aufweist.

Keramisches Bauelement (1, 1’, 1”) nach einem
oder mehreren der Anspriiche 1 bis 6, dadurch
gekennzeichnet, daR die Stirnfliche (10) aus im
wesentlichen ebenen Teilflichen (12, 13, 14) ge-
bildet ist.

Keramisches Bauelement (1, 1’) nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daR die Stirnflache (10) zumindest
tiber einen Teil von einer gegeniiber der Langs-
richtung (11) des Bauelementes (1, 1') geneigten
Flache gebildet ist.

Keramisches Bauelement (1”) nach einem oder
mehreren der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dal® der vorragende Rand von ei-
ner Leiste (41) gebildet ist (Fig. ).

Keramisches Bauelement (1”) nach Anspruch 9,
dadurch gekennzeichnet, daR die Leiste (41) ei-
nen dreieckigen, rechteckigen, quadratischen
oder trapezférmigen Querschnitt aufweist.

Tragelement (21), gebildet aus keramischen
Bauelementen (1, 1, 1”) nach einem oder meh-
reren der Anspriiche 1 bis 10, wobei zwei oder
mehrere Bauelemente (1, 1/, 1”), die jeweils von
einem einen Hohlraum (6) bildenden Schalenkdr-
per (2) gebildet sind, in Langsrichtung (11) fluch-
tend hintereinander angeordnet sind und der
Hohlraum (8) sowie ein zwischen den Stirnfla-
chen (10, 10’) benachbarter Bauelemente (1, 1/,
1") vorhandener Zwischenraum (22) mit Beton
(23) oder Mdrtel gefiillt sind, dadurch gekenn-
zeichnet, dal die Schalenkérper (2) benachbar-
ter Bauelemente (1, 1, 1”) dicht aneinander an-
liegen, wobei ein in Langsrichtung (11) der Bau-
elemente (1, 1’, 1") vorragender und sich um die
Stirnfliche (10, 10’) auBenseitig erstreckender
Rand (18, 19, 20) entweder die Stirnflache (10,
10’) oder einen vorragenden Rand (18, 19, 20)
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12.

13.

14.

15.

16.

17.

des benachbarten Bauelementes (1, 1’, 1”) kon-
taktiert, und daf® in dem so zwischen den Stirnfla-
chen (10, 10') benachbarter Bauelemente (1, 1/,
1") gebildeten Spalt (22) Beton (23) oder Mdértel
eingebracht ist.

Tragelement (21) nach Anspruch 11, dadurch ge-
kennzeichnet, dal der zwischen den Stirnflachen
(10) benachbarter Bauelemente (1, 1’, 1) gebil-
dete und mit Beton (23) oder Mértel gefilllite Spalt
eine Breite von mindestens 3 mm aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines keramischen
Bauelementes (1, 1’, 1”) nach einem oder meh-
reren der Anspriiche 1 bis 10, wobei das Bauele-
ment (1, 1/, 1”) vor dem Brennen bzw. Erharten
an mindestens einem Ende mittels eines zwi-
schen Drahtklemmen (28) gespannten Schneid-
drahtes (29) beschnitten wird, dadurch gekenn-
zeichnet, dal der Schneiddraht (29) an minde-
stens einer zwischen seinen Drahtklemmen (28)
angeordneten Drahtstiitze (32) abgestiitzt wird
und die Drahtstiitze (32) in Abhdngigkeit des
Schneidvorganges wahrend des Schneidens un-
ter Biegung des Schneiddrahtes (29) an der
Drahtstiitze (32) quer zur Schneidbewegung (30)
des Schneiddrahtes (29) verstellt wird.

Verfahren nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, daR das Verstellen der Drahtstiitze (32)
mittels einer Schablonensteuerung (33, 34)
durchgefiihrt wird.

Verfahren nach Anspruch 13 oder 14, dadurch
gekennzeichnet, daR die Drahtklemmen (28) in
Abhéngigkeit des Schneidvorganges wéahrend
des Schneidens verstellt werden, uzw. in Gegen-
richtung zur Verstellung der Drahtstiitze (32), vor-
zugsweise mittels einer Schablonensteuerung
(31).

Verfahren nach einem oder mehreren der An-
spriiche 13 bis 15, dadurch gekennzeichnet, daf®
zwei Bauelemente (1, 1’, 1”) unter Bildung eines
gemeinsamen Hohlraumes (6) zueinander spie-
gelbildlich Gbereinanderliegend hergestellt wer-
den und die Bauelemente (1, 1’, 1”) an einem En-
de gemeinsam beschnitten werden, wobei der
Schneiddraht (29) bei Schneidbeginn im geradli-
nigen Zustand in das obere Bauelement (1, 1/, 1)
eintritt, sodann durch Verstellen der Drahtstiitze
(32) und gegebenenfalls der Drahtklemmen (28)
gebogen sowie zuletzt bei Beendigung des
Schneidvorganges durch Zuriickverstellen der
Drahtstiitze (32) bzw. der Drahtklemmen (28)
wiederum geradlinig gespannt wird.

Verfahren nach einem oder mehreren der An-



18.

19.

20.
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spriiche 13 bis 16, dadurch gekennzeichnet, daf®
nach Durchfiihrung des Schnittes mit geboge-
nem Schneiddraht (29) ein Nachschnitt mit ge-
radlinig gespanntem Schneiddraht (29) durchge-
fihrt wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens
nach einem oder mehreren der Anspriiche 13 bis
17, mit einem zwischen Drahtklemmen (28), die
entlang von Fihrungen (41) bewegbar sind, ge-
spannten Schneiddraht (29), dadurch gekenn-
zeichnet, dal zwischen den Drahtklemmen (28)
mindestens eine den Schneiddraht (29) abstiit-
zende Drahtstiitze (32) vorgesehen ist, die gegen
den Schneiddraht (29) unter Biegung desselben
und retour bewegbar ist.

Vorrichtung nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, daB die Drahtstiitze (32) an einer paral-
lel zur Fiihrung (31) der Drahtklemmen (28) ange-
ordneten Schablone (34) gefiihrt ist.

Vorrichtung nach Anspruch 19, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Fiihrungen (31) der Drahtklem-
men (28) als den Schneiddraht (29) entgegenge-
setzt zu der die Drahtstiitze (32) bewegenden
Schablone (31) ausgebildet sind.
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