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(57) Es wird ein Baustein mit einer Vielzahl von
inneren Hohlrdumen vorgeschlagen, die den Baustein
durchsetzen und mit Stegen, welche die Hohlrdume
trennen. Erfindungsgemal ist wenigstens ein Steg im
Bausteininnern ein- oder mehrfach unterbrochen. Eine
weitere erfindungsgemaRe Lésung sieht einen Baustein
zur Warmedadmmung vor, der eine Vielzahl von Hohl-
raumen aufweist, die parallel zur Bausteinauflageflache
einen Querschnitt besitzen, dessen Langsausdehnung
im Verhaltnis zur Breitenausdehnung groRer 2:1 ist,
wobei die Langsausdehnung quer zur Warmefluf3rich-
tung orientiert ist, und wobei in den Hohlraumen in War-
meflufrichtung kurze die  Hohlraumwandungen

Baustein sowie Verfahren und Vorrichtung zu dessen Herstellung

verbindende Stegabschnitte vorgesehen sind. Bei
einem Verfahren zur Herstellung derartiger Bausteine
mittels extrudieren durch ein Mundstick werden zur
Erzeugung von unterschiedlichen Lochbildern wéhrend
des Extrudierens DurchlafRquerschnitte druckseitig im
Mundstiick zeitweise verschlossen. Schliellich wird
eine Vorrichtung zur Herstellung von solchen Baustei-
nen vorgeschlagen, bei welcher Zwischenrdume zwi-
schen den Kernen wenigstens Uber einen Teil der
Lange der Kerne in Extrudierrichtung im Druckbereich
des Mundstuicks verschlieibar sind.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft Bausteine nach Anspruch
1 und Anspruch 7 sowie ein Verfahren und eine Vorrich-
tung zu dessen Herstellung nach den nebengeordneten
Anspriichen 9 und 13.

Stand der Technik

[0002] Bausteine mit Hohlrdumen sind in vielféltigen
Ausfiihrungsformen bekannt geworden. Bei z. B. qua-
derférmigen Bausteinen in Form von Ziegel kénnen
Hohlraume parallel zur Wandflache vertikal verlaufen,
wie bei sogenannten Hochlochziegeln, oder auch hori-
zontal.

[0003] Warmeisolierende Bausteine weisen haufig
den Baustein vertikal durchdringende, lange schlitzfor-
mige, quer zur WarmefluRrichtung liegende Hohlrdume
auf, die im Querschnitt eine rechteckige, ovale, dreiek-
kige, rautenférmige oder andere Form besitzen. Derar-
tige Bausteine zeigen eine verhéaltnismaRig gute
warmeisolierende Wirkung. Vielfach sind allerdings die
schallddmmenden Eigenschaften mittelmafig, oft sogar
unzureichend, um im mehrgeschdssigen Wohnungs-
bau eingesetzt werden zu kénnen. Denn die Hohlrdume
im Innern der Bausteine werden durch grofl¥flachige
lange diinne Stege voneinander getrennt, welche von
Schallwellen zu Schwingungen angeregt werden und
somit den Schalltransport innerhalb der Bausteine
beglnstigen.

[0004] AufRlerdem schwachen die langen grof¥flachi-
gen Hohlrdume den Zusammenhalt der Bausteine, so
daR die Druckfestigkeit von damit erstellten Wanden zu
wiinschen Ubrig 1aRt.

[0005] Eine andere bekannte Mdglichkeit warmeiso-
lierende Bausteine, bspw. aus gebranntem Ton herzu-
stellen besteht darin, das Ausgangsmaterial mit
organischen Produkten wie Sagemehl, Papierschlamm
und anderen zu vermischen. Wahrend dem Brand hin-
terlassen diese Porosierungemittel Hohlrdume, die die
Warmeisolation verbessern. Es entstehen aber beim
Brennen der Backsteine aus den Porosierungsmitteln
Schwelgase, die entweder die Umwelt belasten oder
durch eine aufwendige Nachverbrennung vernichtet
werden missen. Weiter schwacht eine derartige Poro-
sierung das Scherbengeflige, so dall die Druckfestig-
keit von mit porosierten Bausteinen erstelltem
Mauerwerk sinkt und die Putzhaftung beeintrachtigt
wird. Der Verbesserung der Warmedammung durch
Porosieren sind deshalb Grenzen gesetzt.

Aufgabe und Vorteile der Erfindung

[0006] Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, mit
Hohlraumen versehene Bausteine zu schaffen, die eine
verbesserte Warmeisolation besitzen sowie eine ver-
gleichsweise erhdhte Schallisolation und Druckfestig-
keit aufweisen.
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[0007] Diese Aufgabe wird durch die Merkmale des
Anspruchs 1, des Anspruchs 7 und durch die bean-
spruchten Verfahrensmerkmale sowie Vorrichtungs-
merkmale geldst.

[0008] Die Erfindung geht zunachst von einem Bau-
stein mit einer Vielzahl von inneren Hohlraumen aus,
die den Baustein durchsetzen und mit Stegen, welche
die Hohlrdume trennen.

[0009] Ein Kerngedanke des erfindungsgemafen
Bausteins liegt nun darin, dal wenigstens ein Steg im
Bausteininnern einmal oder mehrfach nicht ausgebildet
wird und damit unterbrochen ist. Durch diese Mal-
nahme werden verschiedene Vorteile erreicht.
Zunachst nimmt im Bausteininnern der Materialanteil
ab, der zu einer unerwunschten Warmeleitung beitra-
gen kann. Durch die erfindungsgemafe Vorgehens-
weise lassen sich im Weiteren beispielsweise bei
unverandertem aufleren Lochbild im Innern des Bau-
steins abschnittsweise Hohlrdume mit langem schlitz-
férmigem Querschnitt quer zur WarmefluRrichtung
erzeugen, die jedoch nicht die Nachteile von Hohlrdu-
men mit durchgehend langem schlitzférmigem Quer-
schnitt im Hinblick auf die Druckfestigkeit und das
Schallddmmvermdgen aufweisen.

[0010] Zu einer weiteren Verbesserung der warmeiso-
lierenden Eigenschaften wird auRerdem vorgeschla-
gen, dall wenigstens ein Steg in Langsrichtung Uber
den grélten Teil der Steglange unterbrochen ist. In die-
sem Zusammenhang ist es ebenfalls vorteilhaft, wenn
wenigstens ein Steg in Stegléngsrichtung mehrfach in
Art einer Perforation unterbrochen ist.

[0011] Eine besonders vorteilhafte Ausfiihrungsform
eines Bausteins weist Hohlrdume auf, deren gréRtes
Verhaltnis der Dimensionen (Lange, Breite) ihrer Quer-
schnittsflache kleiner 4:1 betragt, wobei Stegdicken von
unter 8 mm sowie Hohlrdume mit einer Breite von weni-
ger als 20 mm vorgesehen sind und dessen Stege in
Steglangsrichtung im Innern des Bausteins in Art einer
Perforation unterbrochen sind.

[0012] Eine andere vorteilhafte Ausfiihrungsform
eines Bausteins weist Hohlrdume auf, deren grofites
Verhaltnis der Dimension (L&nge, Breite) ihrer Quer-
schnittsflache kleiner 5:1 betrégt, wobei Stegdicken
unter 6 mm sowie Hohlrdume mit einer Breite von weni-
ger als 15 mm vorgesehen sind und dessen Stege in
Steglangsrichtung im Innern des Bausteins in Art einer
Perforation unterbrochen sind.

[0013] Im weiteren geht die Erfindung von einem Bau-
stein aus, der zur Warmedammung eine Vielzahl von
Hohlrdumen aufweist, die parallel zur Bausteinauflage-
flache einen Querschnitt besitzen, dessen Langsaus-
dehnung im Verhaltnis zur Breitenausdehnung gréfRer
2:1 ist, wobei die Langsausdehnung quer zur Warme-
fluBrichtung orientiert ist. Der wesentliche Aspekt bei
diesem Baustein liegt nun darin, daf in den Hohlrdu-
men in Warmefluf3richtung kurze die Hohlraumwandun-
gen verbindende Stegabschnitte vorgesehen sind. Das
heil3t diese Stegabschnitte verlaufen allenfalls Uber
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einen Teilabschnitt der Bausteinhthe. Durch diese
erfindungsgemale Vorgehensweise koénnen die in
Wandrichtung verlaufenden Langsstege durch die kur-
zen quer dazu ausgerichteten Stegabschnitte ausge-
steift werden. Damit wird nicht nur die Druckfestigkeit
verbessert, sondern auch die Resonanzfahigkeit mit
unerwlinschtem Schalltransport unterdriickt, ohne daf
das Warmedammvermogen abnimmt.

[0014] In einer weiteren besonders vorteilhaften Aus-
gestaltung der Erfindung sind die Stegabschnitte wenig-
stens an den Auflageflaichen des Bausteins
angeordnet. Durch diese Mallnahme ist die Auflagefla-
che, auf die in der Regel beim Vermauern der Mauer-
mortel aufgebracht wird, mit einem hoherem
Materialanteil ausgebildet, so dall weniger Mortel in die
Hohlraume fallt. Dadurch wird Mértel gespart und die
Warmedammung und Druckfestigkeit des Mauerwerks
verbessert.

[0015] Ein bevorzugtes Verfahren zur Herstellung von
erfindungsgemaflen Bausteinen mittels Extrudieren
durch ein Mundstlck besteht darin, daf} zur Erzeugung
von unterschiedlichen Lochbildern wéhrend des Extru-
dierens DurchlafRquerschnitte druckseitig im Mundstiick
zeitweise verschlossen werden. Das heif3t das Mund-
stlick wird in einem Bereich verschlossen, in welchem
das zu extrudierende Bausteinmaterial noch unter
Druck steht, also sich noch nicht auf atmospharischen
Druck entspannt hat.

[0016] Ein weiteres vorteilhaftes Verfahren besteht
darin, dal die Bausteine zunachst mit einem vorbe-
stimmten Lochmuster extrudiert werden, wobei der
Extrudiervorgang fiir wenigstens einen Steg im Bau-
steininnern einmal oder mehrfach unterbrochen wird.
Auf diese Weise bleibt das &auflere Erscheinungsbild
des Bausteins unbeeinflult, wahrend er im Inneren
erfindungsgeman ausgebildet wird.

[0017] Um eine perforationsartige Unterbrechung
zumindest bei einem Teil der Stege zu erzielen, wird
Uberdies vorgeschlagen, dafl der Extrudiervorgang fiir
diese Stege entsprechend dem Perforationemuster
periodisch unterbrochen wird.

[0018] Um zu gewahrleisten, daf} die unterbrochenen
Stege im Innern des Bausteins ausgebildet werden,
wird darlber hinaus vorgeschlagen, daf} die Unterbre-
chungen des Extrudiervorgangs mit einer Ablangein-
richtung (Abschneider), mit welcher der Extrudierstrang
abgelangt werden kann, synchronisiert wird.

[0019] Eine bevorzugte Vorrichtung zur Herstellung
von erfindungsgemafien Bausteinen besitzt eine Extru-
diereinheit, die ein Mundstiick zur Ausformung einer
Bausteinmasse umfallt, das einen Rahmen und an
einer Halteeinrichtung innerhalb des Rahmens ange-
ordnete Extrudierkerne aufweist. Erfindungsgeman
sind Mittel zum Verschlielen der Zwischenrdume zwi-
schen den Kernen zumindest Gber einen Teil der Lange
der Kerne in Extrudierrichtung im Druckbereich des
Mundstlcks vorgesehen, die wahrend des Extrudier-
vorgangs betatigbar sind. Auf diese Weise lakt sich
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jederzeit ein beliebiges Unterbrechungsmuster der
Stege im Innern des Bausteins in Extrudierrichtung rea-
lisieren.

[0020] In einer besonders vorteilhaften Ausfiihrungs-
form der Vorrichtung umfassen die Mittel zum Verschlie-
fen der Zwischenrdume ein oder mehrere
Stabelemente, die von der Druckseite der Extrudierein-
heit passend zwischen die Kerne einschiebbar sind.
Dies stellt eine vergleichsweise einfache Realisierungs-
moglichkeit dar, den Extrudiervorgang effektiv fir
bestimmte Stege zu unterbrechen.

[0021] Um eine sichere Unterbrechung eines Steges
zu gewahrleisten, wird Uberdies vorgeschlagen, daR
das Stabelement bis zum Ende der aneinandergren-
zenden Kerne zwischen diese einschiebbar ist.

[0022] Um eine einfache Positionierbarkeit der Stab-
elemente zu erreichen, wird im Weiteren vorgeschla-
gen, dal} die Stabelemente an Biigel angeordnet sind,
die auf der Druckseite der Extrudiereinheit im Abstand
zu den Kernen quer zum Mundstlick verlaufen.

[0023] Fur eine einfache Positionsvorgabe der Stab-
elemente fir den Fall einer Anbringung der Stabele-
mente an Bugel, wird weiterhin vorgeschlagen, dafl die
Blgel in Extrudierrichtung verschiebbar sind. Vorzugs-
weise lassen sich die Blgel durch eine Hydraulik ver-
schieben.

[0024] In einer weiteren besonders vorteilhaften Aus-
gestaltung der Erfindung umfassen die Mittel zum Ver-
schlieBen der Zwischenrdume bewegliche Kerne, die
quer zur Extrudierrichtung verschiebbar und/oder dreh-
bar sind. Auf diese Weise mussen die Mittel zum Ver-
schlieBen der Zwischenrdume in Verschieberichtung
nicht gegen das zu extrudierende Bausteinmaterial
bewegt werden.

[0025] Besonders vorteilhaft ist es auRerdem, daR die
Halteeinrichtung eine massive Lochplatte oder einen
Gitterrost umfafdt. An einer Lochplatte oder einem Git-
terrost lassen sich die Kerne einfach und mechanisch
stabil anbringen.

[0026] SchlieBlich ist es vorteilhaft, dal® eine Ablan-
geinrichtung fiir den extrudierten Bausteinstrang mit
den Mitteln zum VerschlieBen der Zwischenrdume zwi-
schen den Kernen synchronisiert ist. Wie bereits oben
erwahnt, wird auf diese Weise sichergestellt, da® unter-
brochene Steganteile im Bausteininneren ausgebildet
werden.

Zeichnungen

[0027] Mehrere Ausfihrungsbeispiele der Erfindung
sind in den Zeichnungen dargestellt und in der nachfol-
genden Beschreibung unter Angabe weiterer Vorteile
und Einzelheiten naher erlautert.

[0028] Es zeigen

Fig. 1 eine schematisch dargestellte Vorrich-
tung zur Herstellung von Bausteinen mit
einer Extrudiereinheit,
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Fig. 2a-2c drei erfindungsgemafle Mundstlicke fiir
eine Extrudiereinheit gemaR Fig. 1 teil-
weise geschnitten und ausschnittsweise
dargestellt,

Fig. 3 einen Ausschnitt eines erfindungs-
gemalen Bausteins in einer perspektivi-
schen Ansicht und

Fig. 4 A-C Schnittansichten des in Fig. 3 aus-
schnittsweise dargestellten Bausteins
entlang der in Fig. 3 eingezeichneten
Schnittlinien A-A bis C-C.

Beschreibung der Ausfiihrungsbeispiele

[0029] In Fig. 1 ist eine Vorrichtung zur Herstellung
von Bausteinen 1 dargestellt. Die Vorrichtung 1 umfaft
ein Extrudergehause 2, an dessen vorderem Ende ein
Mundstick 3 angeordnet ist. Eine Forderschnecke 4
drangt Rohmaterial (z. B. Ton) mit hohem Druck gegen
das Mundstlck 3, aus welchem ein Bausteinstrang 5
ausgeprelt wird. Aus dem extrudierten Strang werden
mittels einer Ablangeinrichtung 6 Einzelbausteine 7
erzeugt.

[0030] Die Fig. 2a-2c zeigen Ausschnitte von
erfindungsgemaflen Mundstiicken 3a-3c in einer
geschnittenen Seitenansicht. Das Mundstlick 3a in Fig.
2a umfaldt eine Lochplatte 8, an welcher Extrudierkerne
9, fest angeordnet sind. Zusatzlich sind auf der Druck-
seite in Extrudierrichtung im Bereich hinter den Kernen
9 Stabelemente 10 vorhanden, die in Extrudierrichtung
in die Zwischenrdume 11 der Extrudierkerne verfahrbar
sind, um diese zu verschlieen. Die in einer Ebene lie-
genden Stabelemente 10 sind an einem Querblgel 12
befestigt. In Fig. 2 ist in ausgezogenen Linien eine Posi-
tion des Querbiigels 12 mit daran angeordneten Stab-
elementen 10 dargestellt, in welcher das Rohmaterial
die Zwischenrdume 11 zwischen den Kernen 9 unge-
hindert passieren kann, um an dieser Stelle einen hohl-
raumbegrenzenden Steg auszubilden. Dagegen ist
strichpunktiert eine Position des Querblgels 12 mit Sta-
ben 10 gezeigt, in welcher die Zwischenraume 11 zwi-
schen den Kernen 9 blockiert sind. D. h. an dieser Stelle
kann kein unter Druck stehendes Rohmaterial den
Kernzwischenraum passieren und somit auch keinen
Steg ausbilden.

[0031] In Fig. 2b ist ein weiteres Mundstiick 3b abge-
bildet, bei welchem a&hnliche Bauteile mit gleichen
Bezugszeichen wie in Fig. 2a bezeichnet sind. Der
Unterschied zur Ausflihrungsform gemafR Fig. 2a
besteht darin, daf die Querbugel 12 mit daran befestig-
ten Stabelementen 10 in Extrudierrichtung nicht vor der
Lochplatte 8 angeordnet sind, sondern danach, aller-
dings vor den Kernen 9. Auf diese Weise ist es moglich,
die Querbtigel 12 in der Abdeckung der Verbindungs-
stege der Lochplatte 12 zu filhren, so daBl die Querbi-
gel 12 nicht dem wvollen Druck des sich in
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Extrudierrichtung bewegenden Bausteinmaterials aus-
gesetzt sind. Das Mundstick 3a kann dadurch ver-
gleichsweise einfacher und damit kostenglinstiger
aufgebaut werden.

[0032] In Fig. 2c ist ein Mundstiick 3c im Gegensatz
zu den Abbildungen nach Fig. 2a und b aus einer
Betrachtungsrichtung dargestellt, die der Extrudierrich-
tung entspricht. In den Fig. 2a und b liegt dagegen die
Extrudierrichtung in der Bildebene. Beim Mundsttick 3c
werden Zwischenrdume 11 zwischen Kernen 9 durch
bewegliche Kerne 9c verschlossen, die quer zur Extru-
dierrichtung verschiebbar sind (siehe Doppelpfeil).
Diese Ausfiihrungsform hat den Vorteil, dalR die beweg-
lichen Kerne 9c nicht von Querbligeln 12c, an welchen
die beweglichen Kerne 9c¢ angeordnet sind, in Richtung
des sich bewegenden Bausteinmaterials bewegt wer-
den mussen.

[0033] Um ein Querschnittsmuster von Hohlrdumen
gemaR dem in Fig. 3 dargestellten Baustein zu erzeu-
gen, sind entsprechend den Hohlrdumen 13, 14 Kerne
9 auf der Lochplatte 8 angeordnet. In gleicher Weise
sind an einer Stelle oder an mehreren Stellen Uber die
Flache des Bausteinquerschnitts verteilt z.B. an einem
oder mehreren Querbugel Stabelemente 10 vorgese-
hen, die im Querschnitt einem Steg 15 zwischen zwei
Hohlrdumen 13 (s. Fig. 3) entsprechen.

[0034] Bei den Stegen 15 handelt es sich um Quer-
stege, da sie quer zu einer Ebene ausgerichtet sind, in
der z. B. eine aus den Steinen erstellte Wand liegt.
Diese Querstege 15 sitzen im Ausfuhrungsbeispiel
senkrecht auf Langsstegen 16, welche dann langs der
oben bezeichneten Ebene verlaufen.

[0035] Sofern die Stabelemente 10 sich in einer
zurlickgefahrenen Position befinden, entsteht ein
Schlitzlochmuster, welches dem der Lagerflache 17 des
Bausteins 18 in Fig. 3 entspricht. Wahrend des Extru-
diervorgangs lassen sich jedoch die Stabelemente
(sofern mehrere vorhanden sind) in die in Fig. 2 gestri-
chelt dargestellte Verschluf3position verfahren. Dann
wird an dieser Stelle der Extrudiervorgang, z. B. eines
Steges (s. Fig. 3), unterbrochen. Geschieht dies im
Bausteininnern mehrfach, bildet sich ein perforierter
Steg mit Stegelementen 15a, 15b und 15c¢ aus.

[0036] Durch entsprechende Formgebung der Kerne
9 bzw. der Stabe 10 oder beweglicher Kernelemente 9¢
und durch eine entsprechende Positionierung der Stabe
10 bzw. der Kernelemente 9c lassen sich Stegstruktu-
ren im Innern eines Bausteins 18 in mannigfaltiger
Weise erzeugen. Aufgrund dessen, dall sich eine
Schlitzlochstruktur, wie z. B. auf der Lagerflache 17 des
Bausteins 18 in Fig. 3, nicht zwangslaufig auch im
Innern eines Bausteins fortsetzen muf®, kénnen die
Stege so plaziert werden, dal sich nicht nur die
Warme- und Schallisolationseigenschaften des Bau-
steins verbessern, sondern zusatzlich auch seine
Festigkeit zunimmt. Denn die sonst herkdmmlichen
dinnen Langsstege 16 werden durch kurze Querstege
ausgesteift, womit der warmeleitende Querschnitt
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abnimmt, was ein unglnstiges Resonanzverhalten der
Langsstege verhindert sowie den Zusammenhalt der
Bausteine verbessert und damit die Druckfestigkeit aus
derartigen Bausteinen erstellten Wanden erhdht wird.

[0037] In Fig. 4 A, welche ein Schnitt entlang der
Schnittlinie A-A am Bausteinausschnitt gemaf Fig. 3 in
einer Ebene parallel zur Extrudierrichtung zeigt, liegen
durchgehende Stege 15 neben zweifach unterbroche-
nen Stegabschnitten 15a, 15b, 15c. Hierdurch entste-
hen einerseits in Warmeflufrichtung, d. h. senkrecht
zur zeichenebene, weniger Warmebricken, wodurch
sich das Isolationsverhalten verbessert. Andererseits
steifen die kurzen Stegabschnitte 15a, 15b und 15c¢ die
Langsstege 16 aus und reduzieren damit das Reso-
nanzverhalten dieser langen Langsstege. Daruber hin-
aus nimmt die Festigkeit des Bausteins zu, da die
Langsstege ausgesteift sind. Selbst wenn man Festig-
keit, Schall- und Warmeisolationsaspekte aufler Acht
laRkt, hat die erfindungsgemaRe Vorgehensweise den
Vorteil, dal3 weniger Rohstoff zu seiner Herstellung not-
wendig ist, womit der Baustein leichter wird und sich
vergleichsweise geringere Herstellungskosten ergeben.
Zur Verdeutlichung des inneren Gefliges des Bausteins
sind in Fig. 4 B und 4 C zwei Schnitte durch den Bau-
steinausschnitt 18 in Fig. 3 gemafl den Schnittlinien B-
B bzw. C-C dargestellt. Das Schnittbild entlang der
Schnittlinie C-C entspricht der Schlitzlochstruktur der
Auflageflache 17. Dagegen bilden an der Schnittstelle
B-B durch einen fehlenden Steg 15 jeweils zwei Hohl-
raume 13 einen Uber doppelt so langen neuen Hohl-
raum 19.

[0038] Damit die unterbrochenen Stegabschnitte im
Innern des Bausteins zu liegen kommen, so wie in Fig.
1 durch eine besonders lange Unterbrechung 20 ver-
deutlicht, wird die Ablangeinrichtung mit der Bewegung
der Stabelemente 10 synchronisiert.

Bezugszeichenliste:

[0039]

1 Vorrichtung zur Herstellung von Bausteinen
2 Extrudergehause

3a Mundsttick

3b Mundsttck

3c Mundsttick

4 Férderschnecke

5 Bausteinstrang

6 Ablangeinrichtung / Abschneider
7 Baustein

8 Lochplatte

9 Kern

9c beweglicher Kern

10 Stabelement

11 Zwischenraum

12 Querbugel

12c Querbugel

13 Hohlraum

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

14 Hohlraum

15 Quersteg (quer Wandeinrichtung)

15a Stegabschnitt

15b Stegabschnitt

15¢ Stegabschnitt

16 Langssteg (parallel bzw. langs zur Wandrich-
tung)

17 Lagerflache

18 Baustein

19 Hohlraum

20 Unterbrechung

Patentanspriiche

1. Baustein mit einer Vielzahl von inneren Hohlrdu-

men, die den Baustein durchsetzen und mit Ste-
gen, welche die Hohlrdume trennen, dadurch
gekennzeichnet, dal® wenigstens ein Steg (15) im
Bausteininnern ein- oder mehrfach nicht ausgebil-
det wird und damit unterbrochen ist.

Baustein nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dall wenigstens ein Steg in Steglangs-
richtung Uber den grofiten Teil der Steglédnge
unterbrochen ist.

Baustein nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dafl wenigstens ein
Steg (15a, 15b, 15c) lber die Stegldnge mehrfach
in Art einer Perforation unterbrochen ist.

Baustein nach einem der vorhergehenden Anspri-
che mit in Richtung der Bausteinhdhe verlaufenden
Hohlraumen, dadurch gekennzeichnet, dal3 wenig-
stens ein Teil der Stege (15a, 15b, 15c) quer zur
Warmeflufrichtung in Richtung der Bausteinhéhe
in Art einer Perforation unterbrochen sind.

Baustein nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal Hohlrdume vorgesehen sind, deren
groRtes Verhaltnis der Dimensionen ihrer Quer-
schnittsfliche weniger als 4:1 betragen, wobei
Stegdicken von unter 8 mm sowie Hohlrdume mit
einer Breite von weniger als 20 mm vorhanden sind
und Stege in Steglangsrichtung im Innern des Bau-
steins in Art einer Perforation unterbrochen sind.

Baustein nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dal Hohlrdume vorgesehen sind, deren
groRtes Verhaltnis der Dimensionen ihrer Quer-
schnittsflache weniger als 5:1 betragen, wobei
Stegdicken unter 6 mm sowie Hohlrdume mit einer
Breite von weniger als 15 mm vorhanden sind und
Stege in Steglangsrichtung im Innern des Bau-
steins in Art einer Perforation unterbrochen sind.

Baustein, insbesondere nach einem der vorherge-
henden Anspruche, der zur Warmedammung eine
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Vielzahl von Hohlrdumen aufweist, die parallel zur
Bausteinauflageflache einen Querschnitt besitzen,
dessen Langsausdehnung im Verhéltnis zur Brei-
tenausdehnung groRer 2:1 ist, wobei die Langsaus-
dehnung quer zur WarmefluRrichtung orientiert ist,
dadurch gekennzeichnet, dal in den Hohlrdumen
(14) in WarmefluRrichtung kurze die Hohlraumwan-
dungen verbindende Stegabschnitte vorgesehen
sind.

Baustein nach Anspruch 7, dadurch gekenn-
zeichnet, dall die Stegabschnitte wenigstens an
den Auflageflachen (17) angeordnet sind.

Verfahren zur Herstellung von Bausteinen, ins-
besondere Bausteine nach einem der vorherge-
henden Anspriiche, mittels Extrudieren durch ein
Mundstiick, dadurch gekennzeichnet, dal® zur
Erzeugung von unterschiedlichen Lochbildern wah-
rend des Extrudierens Durchlaf3querschnitte durck-
seitig im Mundstick zeitweise verschlossen
werden.

Verfahren nach Anspruch 9, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die Bausteine zunachst mit einem
vorbestimmten Lochmuster extrudiert werden,
wobei der Extrudiervorgang fiir wenigstens einen
Steg im Bausteininnern ein- oder mehrfach unter-
brochen wird.

Verfahren nach Anspruch 9 oder 10, dadurch
gekennzeichnet, dal der Extrudiervorgang fiir
zumindest einen Teil der Stege zur Erzeugung von
perforationsartigen Unterbrechungen periodisch
unterbrochen wird.

Verfahren nach einem der Anspriiche 9 bis 11,
dadurch gekennzeichnet, dall die Unterbrechun-
gen des Extrudiervorgangs mit einer Ablangeinrich-
tung (6), mit welcher der Extrudierstrang abgelangt
wird, synchronisiert wird.

Vorrichtung zur Herstellung von Bausteinen, ins-
besondere Bausteine nach einem der Anspriiche 1
bis 8, mit einer Extrudiereinheit, die ein Mundstulick
zur Ausformung einer Bausteinmasse umfalt, das
einen Rahmen und an einer Halteeinrichtung inner-
halb des Rahmens angeordnete Extrudierkerne
aufweist, dadurch gekennzeichnet, daR® Mittel (10,
12) zum VerschlieBen eines Zwischenraums oder
mehrerer Zwischenrdume zwischen den Kernen
wenigstens Uber einen Teil der Lange der Kerne (9)
in Extrudierrichtung im Druckbereich des Mund-
stlicks vorgesehen sind, die wahrend des Extru-
diervorgangs betatigbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 13, dadurch gekenn-
zeichnet, dalk die Mittel zum VerschlieRen der Zwi-
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schenrdume ein oder mehrere Stabelemente (10)
umfassen, die von der Druckseite der Extrudierein-
heit in Extrudierrichtung passend zwischen die
Kerne (9) einschiebbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 14, dadurch gekenn-
zeichnet, dal} das eine oder die mehreren Stabele-
mente (10) in Extrudierrichtung bis zum Ende der
aneinandergrenzenden Kerne zwischen diese ein-
schiebbar sind.

Vorrichtung nach Anspruch 15, dadurch gekenn-
zeichnet, daR die stabelemente an Bulgel (12)
angeordnet sind, die auf der Druckseite der Extru-
diereinheit im Abstand zu den Kernen (9) quer zur
Mundstuickéffnung verlaufen.

Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekenn-
zeichnet, da die Bligel (12) mit den Stabelemen-
ten (10) in Extrudierrichtung verschiebbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 13 bis 17,
dadurch gekennzeichnet, dafl die Mittel zum Ver-
schliefen der Zwischenrdume bewegliche Kerne
(9¢) umfassen, die quer zur Extrudierrichtung ver-
schiebbar und/oder drehbar sind.

Vorrichtung nach einem der Anspriche 13 bis 18,
dadurch gekennzeichnet, da® die Halteeinrichtung
eine Lochplatte (8)oder ein Gitterrost umfafdt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 13 bis 19,
dadurch gekennzeichnet, daf} eine Ablangeinrich-
tung (6) fur den extrudierten Bausteinstrang (5) vor-
handen ist, die mit den Mitteln zum verschlieRen
der Zwischenrdume zwischen den Kernen (9) syn-
chronisierbar ist.
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