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Verfahren zur Herstellung von vorgefertigten Wandelementen fir die Errichtung von

Bauwerken sowie Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens

(57) Verfahren zur Herstellung von vorgefertigten
Wandelementen (2) fur die Errichtung von Bauwerken,
wobei eine Vielzahl von Bausteinen (21) scharenweise
zu geschoBhohen Wandelementen (2) aneinander ge-
fagt und insbesondere die Bausteine (21] der einzelnen
Scharen gegeneinander versetzt angeordnet werden.

Dabei wird auf mindestens eine Oberflache der Wand-
elemente (2) mittels einer Klebeschichte (22) minde-
stens eine Matte (23) aus einem zugfesten Material, wie
eine Glasfasermatte, eine Kohlenstoffmatte, eine
Kunststoffmatte oder eine Schlackenmatte aufge-
bracht, wodurch die Bausteine (21) miteinander fest ver-
bunden werden (Fig.1).
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Beschreibung

[0001] Die gegensténdliche Erfindung betrifft ein Ver-
fahren zur Herstellung von vorgefertigten Wandelemen-
ten fir die Errichtung von Bauwerken, wobei eine Viel-
zahl von Bausteinen scharenweise zu geschoBBhohen
Wandelementen aneinander gefiigt und insbesondere
die Bausteine der einzelnen Scharen gegeneinander
versetzt angeordnet werden.

Die Erfindung betrifft weiters eine Vorrichtung zur
Durchfihrung dieses Verfahrens.

[0002] Es ist bekannt, geschoBhohe Wandelemente
in Fabriken vorzufertigen und diese hierauf auf Baustel-
len zu transportieren, wo sie fur die Errichtung von Bau-
werken herangezogen werden. Bei derartigen vorgefer-
tigten Wandelementen handelt es sich in der Regel um
solche, welche aus Beton gefertigt sind bzw. welche ei-
nen hohen Anteil an Beton enthalten. Derartige vorge-
fertigte Wandelemente sind jedoch insoferne nachteilig,
als sie ein sehr hohes Gewicht aufweisen, wodurch de-
ren Transport relativ teuer ist und zudem flir deren Mon-
tage entsprechend leistungsfahige Krane zur Verfligung
stehen miissen. Da zudem aus Beton gefertigte Wand-
elemente eine geringe Warmedadmmung aufweisen, be-
steht das Erfordernis, am Bauwerk zusatzliche
MaBnahmen zur Erzielung der geforderten Warmedam-
mung zu treffen.

[0003] Es ist weiters bekannt, aus Hohlblocksteinen
bestehende, geschofBhohe Wandelemente herzustel-
len, deren Hohlrdume mit Beton ausgegossen werden.
Da die Hohlblocksteine aus warmedammendem Mate-
rial gefertigt sind, bewirken derartige Wandelemente die
erforderliche Warmeddmmung. Soferne diese Wand-
elemente an der Baustelle versetzt und an dieser mit
Beton ausgegossen werden, weisen sie zudem auch
ein relativ geringes Gewicht auf, weswegen deren
Transport billiger ist, als dies fir aus Beton gefertigte
Wandelemente zutrifft und sind zudem fur deren Mon-
tage an der Baustelle weniger leistungsfahige Krane er-
forderlich. Beiderartigen aus einer Vielzahl von Baustei-
nen hergestellten Wandelementen besteht jedoch die
Schwierigkeit, daB die einzelnen Bausteine miteinander
kaum verbunden sind, weswegen die Gefahr besteht,
dafB diese Wandelemente durch den Transport zur Bau-
stelle bzw. wahrend der Montage an der Baustelle da-
durch beschadigt werden, daf sich die einzelnen Bau-
steine gegeneinander verschieben, wodurch diese
Wandelemente fur die Errichtung des Bauwerkes nicht
mehr verwendet werden kénnen.

[0004] Der gegenstandlichen Erfindung liegt dem-
nach die Aufgabe zugrunde, ein Verfahren zur Herstel-
lung von geschoBhohen Wandelementen zu schaffen,
durch welches die den bekannten Wandelementen an-
haftenden Nachteile vermieden werden. Dies wird erfin-
dungsgeman dadurch erzielt, daB auf mindestens eine
Oberflache der Wandelemente mittels einer Klebschich-
te mindestens eine Matte aus einem zugfesten Material,
wie eine Glasfasermatte, eine Kohlenstoffmatte, eine
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Kunstststoffmatie oder eine Schlackenmatte, aufge-
bracht wird. Hierdurch werden die einzelnen Bausteine
miteinander so verbunden, daB die Wandelemente die
erforderliche Festigkeit erhalten, um transportiert und
an der Baustelle versetzt werden zu kdnnen, ohne daB
die Gefahr besteht, daf3 die Bausteine gegeneinander
verschoben werden.

[0005] Nach einer bevorzugten Ausfihrungsform
wird auf beide Oberflachen der Wandelemente minde-
stens eine Matte aus einem zugfesten Material aufge-
bracht. Da hierdurch die Bausteine der Wandelemente
an beiden Oberflachen miteinander verbunden werden,
wird eine optimale Stabilisierung der Wandelemente er-
zZielt.

[0006] Nach einer weiters bevorzugten Ausfihrungs-
form werden die einzelnen Bausteine auf einer gegen-
Uber der Vertikalen geringfligig geneigten Auflageflache
Ubereinander versetzt, wird auf die der Anlageflache ge-
geniberliegende Oberflaiche des betreffenden Wand-
elementes mindestens eine Matte aus zugfestem Mate-
rial aufgebracht, wird das Wandelement auf einer ange-
nahert horizontalen Lagerflache abgestellt und wird in
der Folge auf die gegeniiberliegende Oberflache des
Wandelementes mindestens eine Matte aus zugfestem
Material aufgebracht.

[0007] Vorzugsweise werden als Bausteine Hohl-
blocksteine verwendet, in deren HohlrAume Bewehrun-
gen eingebracht werden. Dabei werden insbesondere
Leichtbausteine, z.B. aus Beton mit mineralisierten
Holzspanen gefertigte Hohlblocksteine, verwendet. Da
der Beton in die Hohlrdume der Hohlblocksteine erst
nach dem Versetzen der Wandelemente an der Baustel-
le eingebracht wird, weisen derartige Wandelemente
ein relativ geringes Gewicht auf, welcher Sachverhalt
fur deren Transport zur Baustelle als auch fir deren
Montage an der Baustelle von Vorteil ist. Um den Trans-
port und das Versetzen dieser Wandelemente zu er-
leichtern, werden diese vorzugsweise mit Tragbiigeln
ausgebildet, welche mittels Beton vergossen sein kén-
nen.

[0008] Vorzugsweise besteht eine Vorrichtung zur
Durchfiihrung des erfindungsgemafBen Verfahrens aus
einem Gestell, welches mit einer in Arbeitsstellung un-
teren Tragflache, an welcher die unterste Schar der
Bausteine zur Auflage kommt, weiters mit einer an diese
Tragflache im rechten Winkel anschlieBenden Anlage-
flache, an welche die hintere Wand des betreffenden
Wandelementes zur Anlage kommt, zudem mit einer im
rechten Winkel zur Tragflache und zur Anlageflache
ausgerichteten festen Anschlagleiste, an welche eine
Stirnflache der Ubereinander versetzten Bausteine zur
Anlage kommt sowie mit einer auf der anderen Seite des
Wandelementes angeordneten beweglichen Anschlag-
leiste, welche nach Herstellung des Wandelementes an
die zugeordneten Stirnflachen der Bausteine zur Anlage
gebracht wird, ausgebildet ist.

[0009] Mittels einerderartigen Vorrichtung kénnen die
einzelnen Wandelemente dadurch hergestellt werden,
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dafB auf die untere Tragflache eine erste Schar von Bau-
steinen aufgelegt wird, worauf weitere Scharen von vor-
zugsweise jeweils gegeneinander seitlich versetzten
Bausteinen aufeinander angeordnet werden, welche
samtliche an die Anlageflache anliegen. Durch die An-
schlagleisten werden die Wandelemente seitlich be-
grenzt. Sobald samtliche Bausteine eines Wandele-
mentes versetzt worden sind, werden auf die freie Ober-
flache eine Klebeschichte und mindestens eine Matte
aus zugfestem Material aufgebracht. In der Folge wird
dieses Wandelement abgestellt und werden vorzugs-
weise auch auf dessen andere Seite eine Klebeschichte
und mindestens eine Matte aus zugfestem Material auf-
gebracht.

[0010] Vorzugsweise ist der verstellbaren Anschlag-
leiste eine Stelleinrichtung zugeordnet, durch welche
auf das betreffende Wandelement liber diese Anschlag-
leiste eine seitliche Druckkraft ausiibbar ist, wodurch die
seitlichen Stirnflachen des Bauelementes ausgerichtet
werden.

[0011] Der Gegenstand der Erfindung ist nachste-
hend anhand eines in der Zeichnung dargestellten Aus-
fahrungsbeispieles naher erlautert. Es zeigen:

Fig. 1 eine Vorrichtung zur Herstellung von ge-
schoBhohen Wandelementen, in axonome-
trischer Darstellung,

das Detail A der Fig. 1, in gegenlber dieser
vergréBerter Darstellung, und die

und 2b diese Vorrichtung, in zwei unter-
schiedlichen Betriebsstellungen, jeweils in
Seitenansicht.

Fig. 1a

Fig. 2a

[0012] Dieinden Fig. 1 und 2 dargestellte Vorrichtung
zur Herstellung von geschoBhohen Wandelementen
besteht aus einem Gestell 1, welches mit einer horizon-
tal ausgerichteten unteren Tragflache 11, einer hinteren
Anlageflache 12 und zwei seitlichen Anschlagleisten 13
und 14 ausgebildet ist. Dabei ist die in Vorderansicht
rechte Anschlagleiste 14 fest angeordnet, wogegen die
linke Anschlagleiste 13 seitlich verstellbar ist.

[0013] Der Anschlagleiste 13 ist eine in Fig. la darge-
stellte Stelleinrichtung 3 zugeordnet, mittels welcher die
Anschlagleiste 13 parallel zur Anlageflache 12 ver-
schiebbar ist. Diese Stelleinrichtung 3 besteht aus ei-
nem Winkelhebel 31, welcher an seinem Scheitel am
Gestell 1 gelagert ist und dessen am kiirzeren Winkel-
arm befindliches freies Ende mit der verstellbaren An-
schlagleiste 13 gekuppelt ist. Durch eine Verschwen-
kung des Winkelhebels 31 im Uhrzeigersinn wird die An-
schlagleiste 13 zur festen Anschlagleiste 14 hin ver-
schoben.

[0014] Zur Herstellung eines geschoBhohen Wand-
elementes wird auf die Tragflache 11 eine erste Schar
von Bausteinen 21 aufgebracht. In der Folge werden
darlber weitere Scharen von Bausteinen 21 verlegt,
wobei die Bausteine 21 der einzelnen Scharen jeweils
gegeneinander versetzt werden. Da die Bausteine 21
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an die Anlageflache 12 anliegen, ist das hierdurch her-
gestellte Wandelement eben ausgebildet, ohne daf3 es
hierfir eines besonderen Aufwandes bedarf. An der
rechten Seite werden die Bausteine 21 an die rechte An-
schlagleiste 14 zur Anlage gebracht. Sobald an Baustei-
ne 21 zu einem geschoBhohen Wandelement aufge-
schichtet worden sind, wird mittels der Stelleinrichtung
3 die linke Anschlagleiste 13 an dessen linke Seite zur
Anlage gebracht, wodurch die beiden Seitenkanten des
Wandelementes langs der Anschlagleisten 13 und 14
ausgerichtet werden.

Hierauf werden auf die freie Oberflache dieses Wand-
elementes eine Klebeschichte 22 und mindestens eine
Matte 23 aus einem zugfesten Material, wie eine Matte
aus Glasfasern, Kohlenstoff-Fasern, Kunststoff-Fasern,
Schlackenfasern od.dgl., aufgebracht.

[0015] Da das Gestell 1 unterhalb der Tragflache 11
mit Abstandhaltern 15 ausgebildet ist, kann es von den
Zinken 51 eines Foérderwagens 5 untergriffen und so
transportiert werden.

[0016] In der Folge wird dieses geschof3hohe Wand-
element 2 mittels des Férderwagens 5 auf einer ebenen
Flache 10 so abgestellt, da3 die mit der Matte 23 aus-
gebildete Seite dem vorher hergestellten Wandelement
zugewandt ist. Hierauf werden auf die freie Seite des
Wandelementes 2 gleichfalls eine Klebeschichte und
mindestens eine Matte aus zugfestem Material aufge-
bracht.

Sobald die Klebeschichten ausgehartet sind, ist dieses
Wandelement so stabil, daB es auf eine Baustelle trans-
portiert und an dieser versetzt werden kann, ohne daB3
die Gefahr besteht, daB3 die einzelnen Bausteine gegen-
einander verschoben werden.

[0017] Umden Transport und die Montage zu erleich-
tern, werden in einer der oberen Scharen der Wandele-
mente Tragbligel verankert, z.B. durch Beton vergos-
sen. In die an der Baustelle versetzten Wandelemente
kénnen vertikal ausgerichtete Bewehrungseisen einge-
bracht werden. In der Folge wird in die HohlrAume Beton
eingebracht und werden nach dem Versetzen der
Wandelemente eines Geschosses auf deren obere
Stirnflachen Deckenbalken bzw. Deckenelemente auf-
gelegt, welche mit den Wandelementen verbunden wer-
den.

[0018] Durch das erfindungsgeméaf3ie Verfahren wer-
den somit geschoBhohe Wandelemente geschaffen,
welche in einer Fabrik hergestellt werden kénnen, wo-
durch die Herstellungskosten vermindert werden und
sehr geringe Fertigungstoleranzen erzielt werden, wel-
che mit relativ geringen Kosten an eine Baustelle trans-
portiert und an dieser versetzt werden koénnen, ohne
daf die Gefahr besteht, daB sie beschadigt werden und
durch welche hohe Dammwerte erzielbar sind, sodaRB
keine weiteren MaBnahmen flr eine Warmedammung
erforderlich sind.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung von vorgefertigten Wand-
elementen fur die Errichtung von Bauwerken, wobei
eine Vielzahl von Bausteinen scharenweise zu ge-
schoBhohen Wandelementen aneinander gefiigt
und insbesondere die Bausteine der einzelnen
Scharen gegeneinander versetzt angeordnet wer-
den, dadurch gekennzeichnet, daB3 auf mindestens
eine Oberflache der Wandelemente (2) mittels einer
Klebeschichte (22) mindestens eine Matte (23) aus
einem zugfesten Material, wie eine Glasfasermatte,
eine Kohlenstoffmatte, eine Kunststoffmatte, oder
eine Schlackenmatte, aufgebracht wird.

Verfahren nach Patentanspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB auf beide Oberflachen der
Wandelemente (2) jeweils mindestens eine Matte
aus einem zugfesten Material aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Patentanspriche 1 und
2, dadurch gekennzeichnet, daf3 die einzelnen Bau-
steine (21) auf einer gegeniber der Vertikalen ge-
ringfligig geneigten Anlageflache (12) Ubereinan-
der versetzt werden und auf die der Anlageflache
(12) gegenuberliegende Oberflache des betreffen-
den Wandelementes (2) mindestens eine Matte
(23) aus zugfestem Material aufgebracht wird, wor-
auf das Wandelement (21) auf einer angenahert ho-
rizontalen Lagerflache abgestellt und in der Folge
auf die gegenuberliegende Oberflache des Wand-
elementes (21) mindestens eine Matte aus zugfe-
stem Material (23] aufgebracht wird.

Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis
3, dadurch gekennzeichnet, daB3 als Bausteine (21)
Hohlblocksteine verwendet werden, in deren Hohl-
raume Bewehrungen eingebracht werden.

Verfahren nach Patentanspruch 4, dadurch ge-
kennzeichnet, daB als Bausteine Leichtbausteine,
insbesondere aus Beton mit mineralisierten Holz-
spénen gefertigte Hohlblocksteine, verwendet wer-
den.

Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis
5, dadurch gekennzeichnet, daf3 in einer der oberen
Scharen der Bausteine (21) Tragblgel verankert
werden, insbesondere mit Beton vergossen wer-
den.

Verfahren nach einem der Patentanspriche 4 bis
6, dadurch gekennzeichnet, daf3 in die HohlrAume
der Hohlblocksteine nach dem Versetzen der
Wandelemente an der Baustelle Beton eingebracht
wird.

Vorrichtung zur Durchfiihrung des Verfahrens nach
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10.

einem der Patentanspriche 1 bis 7, dadurch ge-
kennzeichnet, daB ein Gestell (1) vorgesehen ist,
welches mit einer in Arbeitsstellung unteren Trag-
flache (11), an welcher die unterste Schar der Bau-
steine (21) zur Auflage kommt, weiters mit einer an
diese Tragflache (11) im rechten Winkel anschlie-
Benden Anlageflache (12), an welche die hintere
Wand des Wandelementes (21) zur Anlage kommt,
zudem mit einer im rechten Winkel zur Tragflache
(11) und zur Anlageflache (12) ausgerichteten, fe-
sten Anschlagleiste (14), an welche eine Stirnflache
der Ubereinander versetzten Bausteine (21) zur An-
lage kommt sowie mit einer auf der anderen Seite
des Wandelementes (2) angeordneten, bewegli-
chen Anschlagleiste (13), welche nach Herstellung
des Wandelementes (2) an die zugeordneten Stirn-
flachen der Bausteine zur Anlage gebracht wird,
ausgebildet ist.

Vorrichtung nach Patentanspruch 8, dadurch ge-
kennzeichnet, daB der verstellbaren Anschlagleiste
(13) od.dgl. eine Stelleinrichtung (3) zugeordnet ist,
durch welche auf das Wandelement (2) uUber die
verstellbare Anschlagleiste (13) eine seitliche
Druckkraft austbbar ist.

Vorgefertigtes Wandelement, welches gemaf den
Verfahren nach einem der Patentanspriiche 1 bis 7
hergestellt ist.
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FIG. 2b

FIG. 2a
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