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(54) VERFAHREN ZUM ERRICHTEN EINER GEBAUDEWAND IM 3D-DRUCK

(67)  Ein Verfahren zum Errichten einer Geb&ude-

wand im 3D-Druck umfasst: dass eine 3D-Positioniervor-

richtung mit einem Werkzeughalter, an dem ein Druck-
kopf angebracht ist, bereitgestellt wird; dass dem Druck-
kopf ein zunachst plastisch verformbarer und dann aus-
hartender Baustoff zugefiihrt wird; und dass der Baustoff
mittels des Druckkopfes entlang einer vorgegebenen
oder vorgebbaren Druckbahn appliziert wird, indem der
Druckkopf mittels der 3D-Positioniervorrichtung entlang
der Druckbahn bewegt wird und dabei den Baustoff aus-
gibt. Die Druckbahn verlauft dabei in mehreren horizon-
talen Lagen, die vertikal parallelversetzt zueinander sind,
und umfasst zur Ausbildung einer ersten Wandflache der
Gebaudewand in jeder der genannten Lagen einen je-

weiligen ersten Abschnitt. Das Verfahren umfasst ferner:

dass zumindest ein langliches Armierungselement be-
reitgestellt wird, das sich entlang einer Langsrichtung er-
streckt, quer zur Langsrichtung eine erste Seite und eine
dazu entgegengesetzte zweite Seite aufweist sowie zu-

mindest eine Durchgangsoffnung aufweist, welche die
beiden Seiten miteinander verbindet; dass das zumin-
desteine Armierungselementderart vertikal ausgerichtet
auf einem Untergrund fixiert wird, dass es in zumindest
einigen derLagendenjeweiligen ersten Abschnitt kreuzt,
so dass jeweils ein erster Teilabschnitt des ersten Ab-
schnitts an einer der beiden genannten Seiten des Ar-
mierungselements angrenzt und ein zweiter Teilab-
schnitt des ersten Abschnitts an der anderen der beiden
genannten Seiten des Armierungselements angrenzt;
und dass der Druckkopf in zumindest einer der Lagen,
nachdem er entlang dem ersten Teilabschnitt zu der je-
weiligen Seite des Armierungselements hin bewegt wor-
den ist und dabei Baustoff ausgegeben hat und/oder be-
vor er entlang dem zweiten Teilabschnitt von der jewei-
ligen Seite des Armierungselements weg bewegtworden
ist und dabei Baustoff ausgegeben hat, Baustoff durch
die zumindest eine Durchgangsoffnung auf die jeweilige
andere Seite des Armierungselements presst.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Errich-
ten einer Gebaudewand im 3D-Druck.

[0002] 3D-Druck ermdglicht eine sequenzielle Kon-
struktion von Objekten, indem Material punktweise oder
linienweise entlang einer vorgegebenen oder vorgebba-
ren Bahn im Raum platziert wird. Bei dem Material han-
delt sich dabei typischerweise um einen Kunststoff, der
plastisch verformbar ist oder gemacht wird und nach sei-
ner Platzierung im Raum méglichst ziigig aushértet. Ub-
licherweise wird das Material dabei ausgehend von einer
Unterlage nacheinander in mehreren Lagen von unten
nach oben aufgetragen, so dass noch verformbares Ma-
terial auf bereits ausgehartete oder zumindest bereits
hinreichend feste Strukturen aus zuvor platziertem Ma-
terial aufgetragen und dann von diesen gestuitzt wird,
wahrend es seinerseits aushartet.

[0003] Dieses grundlegende Prinzip, das fur kleinere
Objekte schon weitgehend etabliert ist und vielfach An-
wendung findet, Iasst sich grundsatzlich auch auf sehr
groRRe Skalen Ubertragen. So ist es mittlerweile moglich,
Gebaudeelemente oder auch ganze Gebaude im 3D-
Druck zu errichten. Wesentlich fiir diese Méglichkeit ist
dabei insbesondere die Verwendung eines geeigneten
Baustoffs, der einerseits zunachst hinreichend plastisch
verformbar ist, um zu einem jeweiligen Punkt im Raum
geleitet und dort auf einer bereits bestehenden Struktur
oder zuvor platziertem Baustoff appliziert werden zu kén-
nen, und andererseits moglichst unmittelbar danach be-
reits eine hinreichende Festigkeit aufweist, dass er seine
Position beibehalt und in dieser Position mit guter Anbin-
dung an seinen Untergrund aushartet. Inzwischen ste-
hen als Baustoff fiir den 3D-Druck von Gebaudeelemen-
ten insbesondere spezielle Betons zur Verfiigung, die
diese Eigenschaften aufweisen.

[0004] Verschiedene Parameter des jeweiligen Ge-
baudeelements, wie etwa die Stabilitat, die Warmedam-
mung, die Akustik, die Geschwindigkeit, mit der das Ge-
baudeelement errichtet werden kann, und die Kosten fiir
die Herstellung, hdngen dabei nicht nur von dem verwen-
deten Baustoff, sondern auch vom Aufbau und von der
Struktur des jeweiligen Gebaudeelements ab. Fir Ge-
baudewande kann es insbesondere zweckmaRig sein,
diese mittels des 3D-Drucks doppelwandig mit einem
Freiraum dazwischen auszubilden. Es werden also zwei
zueinander entgegengesetzte Wandflachen der jeweili-
gen Gebdudewand (sowie gegebenenfalls Stirnseiten
der Gebaudewand, die die beiden Wandflachen an ihren
seitlichen Enden miteinander verbinden) 3D-gedruckt,
wobei zwischen diesen Wandflachen ein Zwischenraum
frei bleibt. Dieser Freiraum kann dann nachtraglich auf-
gefillt werden, wobei hierflr ein konventioneller Beton
verwendet werden kann, der in den Freiraum beispiels-
weise einfach eingegossen werden kann. Fir ein Aus-
fullen des Freiraums kénnen zusétzlich oder alternativ
aber auch andere Materialien verwendet werden, etwa
solche, die besonders vorteilhafte Warmedamm-
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und/oder Akustikeigenschaften haben. Zudem kénnen
Teile des Freiraums auch frei bleiben, beispielsweise
zum Verlegen von Elektro- oder Sanitarinstallation.
[0005] Grundsatzlich ist es jedoch wichtig, dass 3D-
gedruckte Wandflachen eine hohe Stabilitat aufweisen.
Fir Gebaudewande, die aus Beton gefertigt werden, der
in eine Schalung gegossen wird, istes bekannt, innerhalb
der Schalung Bewehrungsstangen vorzusehen, die bei-
spielsweise gitterartig angeordnet sein kénnen. Diese
Bewehrungsstangen sind dann in den Beton eingegos-
sen und verbessern die Stabilitat der Gebdudewand. Ei-
ne derartige klassische Betonbewehrung wiirde jedoch
den 3D-Druck behindern, da die Bewehrungsstangen
oder eine solche Gitterstruktur aus Bewehrungsstangen
die Bahn versperren wiirde(n), entlang welcher beim 3D-
Druck der jeweilige Baustoff appliziert wird.

[0006] Es ist eine Aufgabe der Erfindung, ein Verfah-
ren zum Errichten einer Gebdudewand im 3D-Druck be-
reitzustellen, mit dem auf flexible und weitgehend auto-
matisierte Weise eine stabile Gebaudewand mit vorteil-
haften Eigenschaften errichtet werden kann.

[0007] Die Erfindung wird geldst durch ein Verfahren
mit den Merkmalen des Anspruchs 1. Vorteilhafte Aus-
fuhrungsformen ergeben sich aus den abhangigen An-
sprichen, der vorliegenden Beschreibung sowie den Fi-
guren.

[0008] Das erfindungsgemaRe Verfahren umfasst:
dass eine 3D-Positioniervorrichtung mit einem Werk-
zeughalter, an dem ein Druckkopf angebracht ist, bereit-
gestellt wird; dass dem Druckkopf ein zunachst plastisch
verformbarer und dann aushartender Baustoff zugefiihrt
wird; und dass der Baustoff mittels des Druckkopfes ent-
lang einer vorgegebenen oder vorgebbaren Druckbahn
appliziert wird, indem der Druckkopf mittels der 3D-Po-
sitioniervorrichtung entlang der Druckbahn bewegt wird
und dabei den Baustoff, insbesondere als einen Materi-
alstrang, ausgibt. Das Ausgeben kann beispielsweise
dadurch erfolgen, dass der Baustoff aus einer Dise des
Druckkopfes gepresst wird.

[0009] Beider 3D-Positioniervorrichtung kann es sich
insbesondere um einen Portalroboter handeln. Dieser
kann eine Traverse umfassen, die sich entlang einer ers-
ten horizontalen Richtung erstreckt und in einer quer,
insbesondere orthogonal, dazu verlaufenden zweiten
horizontalen Richtung sowie in vertikaler Richtung ver-
stellbar montiert ist. Der Werkzeughalter kann dann ent-
lang der Traverse beweglich sein und dadurch innerhalb
eines bestimmten Raumvolumens, das durch die Be-
weglichkeit des Werkzeughalters entlang der ersten ho-
rizontalen Richtung und die Beweglichkeit der Traverse
entlang der zweiten horizontalen Richtung sowie der ver-
tikalen Richtung definiertist, zumindestim Wesentlichen
frei positionierbar sein. Auf diese Weise kann auch der
an dem Werkzeughalter angebrachte Druckkopf entlang
der genannten Druckbahn, die innerhalb des genannten
Raumvolumens verlauft, bewegt werden.

[0010] Alternativ zu einem Portalroboter kann als 3D-
Positioniervorrichtung auch ein Knickarmroboter oder
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ein anderes insbesondere aus dem Maschinenbau be-
kanntes Bewegungssystem verwendet werden, das ei-
nen daran befestigten Druckkopf entlang einer vorgege-
benen oder vorgebbaren Druckbahn bewegen kann.
[0011] Dem Druckkopf kann dabei fortlaufend der ge-
nannte Baustoff zugefiihrt werden. Dazu kann der Bau-
stoff grundsétzlich in einem Behéltnis, wie etwa einem
Tank, gelagert sein, das mit dem Druckkopf mitgefiihrt
wird und zu diesem Zweck an dem Druckkopf oder an
dem Werkzeughalter befestigt sein kann. Vorzugsweise
wird der Baustoff jedoch von extern zugefiihrt, beispiels-
weise Uber einen Schlauch, der zum Beispiel von einer
Betonpumpe gespeist wird. Der Baustoff ist zweckmafi-
gerweise zunachst, d. h. vor und beim Applizieren, plas-
tisch verformbar, weist dabei jedoch bereits eine hinrei-
chende Stabilitdt auf, um dann (nach dem Austreten aus
dem Druckkopf) seine Position und zumindest weitge-
hend auch seine Form beizubehalten, wahrend er aus-
hartet. Bei dem Baustoff kann es sich insbesondere um
einen Beton handeln.

[0012] Erfindungsgemal verlauft die genannte Druck-
bahn in mehreren horizontalen Lagen, die vertikal paral-
lelversetzt zueinander sind. Die genannten mehreren ho-
rizontalen Lagen missen nicht unbedingt alle horizonta-
len Lagen umfassen, in denen die Druckbahn insgesamt
verlauft. Fir das erfindungsgemafe Verfahren zur Er-
richtung der Gebaudewand werden nur diejenigen Lagen
der Druckbahn betrachtet, innerhalb derer sich die Ge-
baudewand erstreckt. Die Druckbahn kann, insbesonde-
re oberhalb sowie gegebenenfalls auch unterhalb der (zu
errichtenden) Gebaudewand, in noch weiteren horizon-
talen Lagen verlaufen, die von den genannten mehreren
horizontalen Lagen nicht umfasst sind und hier nicht wei-
ter betrachtet werden. Dass die Druckbahn in Lagen ver-
lauft, meint insbesondere, dass sich die Druckbahn (von
méglichen Ubergéngen zwischen den Lagen abgese-
hen) in Abschnitte aufteilen lasst, die jeweils vollstandig
innerhalb einer jeweiligen der horizontalen Lagen liegen
und somit ihrerseits einen zumindest im Wesentlichen
horizontalen Verlauf aufweisen.

[0013] Durch den Verlauf in horizontalen Lagen kann
der 3D-Druck schichtweise erfolgen, indem zunachst die
unterste Lage gemaf dem darin verlaufenden Abschnitt
der Druckbahn durchlaufen wird und dabei der Baustoff
entlang diesem Abschnitt auf einem Untergrund oder ei-
nem Fundament appliziert wird. AnschlieRend kann der
Baustoff von unten nach oben Lage fiir Lage auf den
jeweils zuvor schon ausgegebenen Baustoff appliziert
werden. Die Lagen miissen dabei nicht unbedingt exakt
horizontal sein, vorzugsweise sind sie es jedoch zumin-
dest im Wesentlichen. AuRerdem sind die Lagen vor-
zugsweise in vertikaler Richtung regelmaRig verteilt, so
dass benachbarte Lagen jeweils denselben Abstand zu-
einander aufweisen, der zweckmaRigerweise zumindest
im Wesentlichen der Dicke (Erstreckung in vertikaler
Richtung) des vom Druckkopf ausgegebenen Material-
stranges ist.

[0014] Die Druckbahn kann insofern diskontinuierlich
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sein, als sie Unterbrechungen aufweisen kann, innerhalb
derer der Druckkopf zwar bewegt wird, jedoch keinen
Baustoff ausgibt. Eine solche Unterbrechung kann ins-
besondere beim Ubergang von einer Lage in die néchste
Lage zweckmaRig sein. AulRerdem kdnnen solche Un-
terbrechungen vorgesehen sein, um Aussparungen, wie
etwa ein Fenster oder eine Tiir oder Offnungen fiir Elek-
tro- oder Sanitarinstallationen, in der Gebdudewand aus-
zubilden. Darliber hinaus kann die Druckbahn unterbro-
chen sein, damit zwischendurch mittels derselben 3D-
Positioniervorrichtung andere Funktionen als das Appli-
zieren von Baustoff umgesetzt werden kdnnen.

[0015] Ferner umfasst die Druckbahn erfindungsge-
maf zur Ausbildung einer ersten Wandflache der Ge-
baudewand in jeder der genannten Lagen (d. h. der ge-
nannten mehreren Lagen, innerhalb derer sich die Ge-
baudewand erstreckt) einen jeweiligen ersten Abschnitt.
Insofern kann der in den genannten Lagen entlang des
jeweiligen ersten Abschnitts applizierte Baustoff dann
insgesamt die erste Wandflache bilden. Die Bezeich-
nung der Wandflache als erste Wandflache und die Be-
zeichnung des ersten Abschnitts als erster Abschnitt die-
nen nur der begrifflichen Unterscheidung von gegebe-
nenfalls vorgesehenen weiteren Wandflachen und Ab-
schnitten, implizieren aber nicht, dass die Gebdudewand
zwangslaufig noch eine oder mehrere weitere Wandfla-
chen umfasst bzw. die Druckbahn zwangslaufig in jeder
der genannten Lagen (zur Ausbildung einer oder meh-
rerer weiterer Wandflachen der Gebaudewand) noch ei-
nen oder mehrere jeweilige weitere Abschnitte umfasst.
[0016] Ahnlich wie die Druckbahn als Ganzes kann
auch der genannte jeweilige erste Abschnitt diskontinu-
ierlich sein, also Unterbrechungen aufweisen. Grund-
satzlich kann der Druckkopf innerhalb einer solchen Un-
terbrechung des jeweiligen ersten Abschnitts entlang ei-
nem (in derselben oder einer anderen der mehreren La-
gen verlaufenden) anderen Abschnitt der Druckbahn be-
wegt werden und dabei den Baustoff ausgeben. Vor-
zugsweise wird jedoch wahrend einer solchen Unterbre-
chung des jeweiligen ersten Abschnitts nicht entlang ei-
nes anderen Abschnitts der Druckbahn Baustoff
ausgegeben. Der jeweilige erste Abschnitt weist vor-
zugsweise einen Verlauf auf, der zumindest insofern an-
nahernd kontinuierlich ist, als zwei Teilabschnitte, in die
er an einer jeweiligen Unterbrechung geteilt wird, zumin-
destim Wesentlichen miteinander fluchten. Insbesonde-
re kann der gesamte jeweilige erste Abschnitt entlang
einer geraden Linie verlaufen.

[0017] Erfindungsgemal umfasst das Verfahren fer-
ner, dass zumindest ein langliches Armierungselement
bereitgestellt wird, das sich entlang einer Langsrichtung
erstreckt, quer zur Langsrichtung eine erste Seite und
eine dazu entgegengesetzte zweite Seite aufweist sowie
zumindest eine Durchgangso6ffnung aufweist, welche die
beiden Seiten (d. h. die erste Seite und die zweite Seite)
miteinander verbindet. Das Armierungselement weist
vorzugsweise einen zumindest im Wesentlichen (insbe-
sondere abgesehen von quer zur Langsrichtung verlau-
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fenden Durchgangséffnungen) konstanten Querschnitt
auf. Die genannte erste Seite kann insbesondere in eine
zur Langsrichtung orthogonale Querrichtung weisend
ausgerichtet sein, wahrend die zweite Seite dann entge-
gen der Querrichtung, d. h. in die zur Querrichtung ent-
gegengesetzte Richtung, weisend ausgerichtet ist. Die
zumindest eine Durchgangso6ffnung kann insbesondere
quer zur Langsrichtung, vorzugsweise parallel zur ge-
nannten Querrichtung, durch das Armierungselement
hindurch verlaufen. Ferner kann es die erste Seite und
die zweite Seite des Armierungselements insbesondere
insofern verbinden, als es fur den Baustoff moglich ist,
durch die zumindest eine Durchgangséffnung von der
ersten Seite auf die zweite Seite und/oder umgekehrt zu
gelangen. Vorzugsweise weist das Armierungselement
eine Vielzahl von Durchgangso6ffnungen auf, die Giber die
gesamte Langserstreckung des Armierungselements
insbesondere regelmaRig verteilt angeordnet sein kon-
nen.

[0018] Erfindungsgemal umfasst das Verfahren fer-
ner, dass das zumindest eine Armierungselement derart
(bezuiglich seiner Langserstreckung entlang der Langs-
richtung) vertikal ausgerichtet auf einem Untergrund fi-
xiert wird, dass es in zumindest einigen der Lagen den
jeweiligen ersten Abschnitt kreuzt, so dass jeweils ein
erster Teilabschnitt des ersten Abschnitts an einer der
beiden genannten Seiten des Armierungselements an-
grenzt und ein zweiter Teilabschnitt des ersten Ab-
schnitts an der anderen der beiden genannten Seiten
des Armierungselements angrenzt. Bei dem Untergrund
kann es sich beispielsweise um ein Fundament oder um
einen bereits errichteten Boden eines Gebaudes han-
deln. Das Armierungselement kann fiir die genannte Fi-
xierung unmittelbar an diesem Untergrund befestigt wer-
den. Das Armierungselement kann aber auch dadurch
auf dem Untergrund fixiert werden, dass zunachst in ei-
nigen wenigen Lagen entlang dem jeweiligen ersten Ab-
schnitt Baustoff appliziert wird und das Armierungsele-
ment dann mit einem der Enden seiner Langserstre-
ckung in den bereits applizierten Baustoff eingesteckt
wird.

[0019] Bei den genannten zumindest einigen der La-
gen, in denen das vertikal ausgerichtet fixierte Armie-
rungselement den jeweiligen ersten Abschnitt kreuzt,
handelt es sich insbesondere um eine der Lange (Erstre-
ckung in Langsrichtung) des Armierungselements ent-
sprechende Anzahl von ausgehend von dem Untergrund
vertikal aneinander angrenzenden Lagen (gegebenen-
falls abziglich bereits vorhandener Lagen, in die das Ar-
mierungselement zur Fixierung eingesteckt worden ist).
Grundsatzlich ist es auch denkbar, dass die genannten
zumindest einigen der Lagen samtliche der genannten
mehreren Lagen umfassen, innerhalb derer sich die Ge-
baudewand erstreckt.

[0020] Erfindungsgemal umfasst das Verfahren fer-
ner, dass der Druckkopf in zumindest einer der Lagen
(d. h. einer der genannten zumindest einigen der Lagen),
nachdem (insbesondere unmittelbar nachdem) der
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Druckkopf entlang dem ersten Teilabschnitt zu der jewei-
ligen Seite des Armierungselements (d. h. derjenigen
Seite des Armierungselements, an der der erste Teilab-
schnitt angrenzt) hin bewegt worden ist und dabei Bau-
stoff ausgegeben hat und/oder bevor (insbesondere un-
mittelbar bevor) der Druckkopf entlang dem zweiten Teil-
abschnitt von der jeweiligen Seite des Armierungsele-
ments (d. h. derjenigen Seite des Armierungselements,
an der der zweite Teilabschnitt angrenzt) weg bewegt
worden ist und dabei Baustoff ausgegeben hat, Baustoff
durch die zumindest eine Durchgangso6ffnung auf die je-
weilige andere Seite des Armierungselements presst.
Das Durchpressen erfolgt in zumindest einer der zumin-
dest einigen Lagen, in denen das Armierungselement
den jeweiligen ersten Abschnitt kreuzt, und kann auch in
mehreren verschiedenen dieser Lagen erfolgen. Vor-
zugsweise erfolgtesin allen diesen Lagen. Das ist jedoch
nicht unbedingt der Fall.

[0021] Auch wenn der Druckkopf das Armierungsele-
ment nicht passieren oder durchdringen kann, ist es
durch das genannte Durchpressen mdglich, dass aufder
einen Seite des Armierungselements applizierter Bau-
stoff und auf der anderen Seite des Armierungselements
applizierter Baustoff durch das Armierungselement hin-
durch zu einer durchgehenden einheitlichen Masse ver-
binden, bevor der Baustoff ausgehartet ist. Flr eine zu-
verlassige Durchdringung des Armierungselements
sorgt dabei insbesondere, dass der Druckkopf dazu ge-
nutzt wird, Baustoff durch die zumindest eine Durch-
gangsoffnung hindurch zu pressen.

[0022] Dazu kann beispielsweise vorgesehen sein,
dass der Druckkopf in einer jeweiligen der zumindest ei-
nigen Lagen auf einer der Seiten des Armierungsele-
ments Baustoff appliziert und dabei entlang dem ersten
Teilabschnitt bis an die zumindest eine Durchgangsoff-
nung heran bewegt wird, dann fiir einen gewissen Zeit-
raum weiterhin Baustoff ausgibt, ohne bewegt zu wer-
den, um dadurch den Baustoff durch die zumindest eine
Durchgangs6ffnung des Armierungselements zu pres-
sen; anschlielfend kann der Druckkopf auf die andere
Seite des Armierungselements bewegtwerden, wahrend
das Ausgeben von Baustoff pausiert, und dann wieder
Baustoff ausgeben, wahrend er entlang dem zweiten
Teilabschnitt von der zumindest eine Durchgangsoff-
nung weg bewegt wird. Alternativ dazu kann vorgesehen
sein, dass der Druckkopf in einer jeweiligen der zumin-
dest einigen Lagen auf einer der Seiten des Armierungs-
elements Baustoff appliziert und dabei entlang dem ers-
ten Teilabschnitt bis an die zumindest eine Durchgangs-
6ffnung heran bewegt wird, dort dann jedoch keinen wei-
teren Baustoff ausgibt, sondern, ohne Baustoff auszu-
geben, auf die andere Seite des Armierungselements
und dort bis an die zumindest eine Durchgangsoéffnung
heran bewegt wird; anschlieRend kann der Druckkopf fir
einen gewissen Zeitraum Baustoff ausgeben, ohne be-
wegt zu werden, um dadurch den Baustoff durch die zu-
mindest eine Durchgangsoéffnung des Armierungsele-
ments zu pressen, bevor er entlang dem zweiten Teilab-
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schnitt von der zumindest eine Durchgangso6ffnung weg
bewegt wird und dabei weiterhin Baustoff ausgibt.
SchlieBlich ist grundsatzlich auch denkbar, dass (jeden-
falls zunachst) nur auf einer der beiden Seiten des Ar-
mierungselements Baustoff entlang des jeweiligen Teil-
abschnitts zum Armierungselement hin und/oder vom Ar-
mierungselement weg appliziert wird sowie durch die zu-
mindest eine Durchgangsoéffnung des Armierungsele-
ments hindurch auf die andere Seite des Armierungse-
lements gepresst wird.

[0023] Die zumindest eine Durchgangsoéffnung weist
vorzugsweise eine Grofie auf, die ein einfaches Durch-
dringen des Baustoffes zulasst. Vorzugsweise weist das
Armierungselement eine Vielzahl von Durchgangsoff-
nung auf. Dabei ist es bevorzugt, wenn die Durchgangs-
offnungen an der Gesamtflache, die das Armierungse-
lement im Querschnitt orthogonal zum ersten Teilab-
schnitt und/oder zum zweiten Teilabschnitt aufweist, ei-
nen Anteil von zumindest 30 %, insbesondere von zu-
mindest 50 %, ausmachen.

[0024] Das Armierungselement ist vorzugweise starr
ausgebildet und weist eine hohe Festigkeit auf. Als Ma-
terial kann das Armierungselementinsbesondere Kunst-
stoff und/oder Metall, beispielsweise einen Stahl, umfas-
sen. Des Weiteren kommen Kohlefaserwerkstoffe sowie
Glasfaserwerkstoffe als Material fiir das Armierungsele-
ment in Betracht.

[0025] GemaR einer vorteilhaften Ausfihrungsform ist
das Armierungselement als Profil ausgebildet, das sich
mit zumindest im Wesentlichen konstantem Querschnitt
entlang der Langsrichtung erstreckt. Das Profil ist vor-
zugsweise aus Metall, insbesondere aus einem Metall-
blech, gebildet. Zur Ausbildung des Profils kann das Me-
tallblech, insbesondere an einer oder mehreren parallel
zur Langsrichtung verlaufenden Kanten, umgebogen
sein. Die Verwendung von Profilen erméglicht es, fir den
3D-Druck einer Gebaudewand Bauteile zu nutzen, die
aus anderem Zusammenhang, namlich aus dem Tro-
ckenbau und/oder dem Stahlleichtbau, bekannt sind und
zur Verfligung stehen. Zudem lassen sich Profile mit ver-
gleichsweise geringem Aufwand herstellen.

[0026] Gemal einer weiteren vorteilhaften Ausflih-
rungsform weist das Armierungselement einen Stegab-
schnitt auf, der sich entlang der Langsrichtung, vorzugs-
weise Uber die gesamte Lange (Erstreckung in Langs-
richtung) des Armierungselements, erstreckt und ortho-
gonal zum ersten Teilabschnitt und/oder zum zweiten
Teilabschnitt ausgerichtet ist, wenn das Armierungsele-
ment an dem Untergrund fixiert ist; die zumindest eine
Durchgangsoffnung ist dabei in dem Stegabschnitt aus-
gebildet. Der Stegabschnittist vorzugsweise flachig aus-
gebildet. Die zumindest eine Durchgangsoéffnung kann
dann beispielsweise durch Stanzen in dem Stegab-
schnitt ausgebildet sein.

[0027] Grundsatzlich kann der Stegabschnitt das ge-
samte Armierungselement bilden. Beispielsweise kann
das Armierungselement insgesamt als flacher Metall-
blechstreifen ausgebildet sein, der dem Stegabschnitt
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entspricht. Vorzugweise weist das Armierungselement
jedoch noch weitere Abschnitte auf.

[0028] GemalR einer vorteilhaften Weiterbildung der
vorstehenden Ausfiihrungsform weist das Armierungse-
lement einen oder mehrere Flanschabschnitte auf, die
sich entlang der Langsrichtung, vorzugsweise Uber die
gesamte Lange des Armierungselements, erstrecken
und orthogonal zum Stegabschnitt ausgerichtet sind. Die
Flanschabschnitte kdnnen insbesondere flachig ausge-
bildet sein. Vorzugsweise sind zwei Flanschabschnitte
vorgesehen, die im Querschnitt des Armierungsele-
ments (orthogonal zur Langsrichtung) an entgegenge-
setzten Enden des Stegabschnitts angeordnet sind. Ein
oder mehrere solche Flanschabschnitte kénnen die Bie-
gesteifigkeit und Verwindungssteifigkeit sowie insge-
samt die Stabilitat des Armierungselements verbessern.
Dariliber hinaus kénnen in das Profil, insbesondere ent-
lang der Langsrichtung und/oder quer dazu, eingepragte
Sickenstrukturen die Stabilitat des Profils und damit des
Verbundes mit dem Baustoff noch verbessern.

[0029] Wenn das Armierungselement wie oben erlau-
tert als Profil ausgebildet ist, kann gemaf einer weiteren
vorteilhaften Ausfiihrungsform der Querschnitt des Pro-
fils eine C-Form, U-Form oder H-Form mit einem Ste-
gabschnittund zwei senkrecht dazu ausgerichteten Flan-
schabschnitten aufweisen, wobei die zumindest eine
Durchgangso6ffnung in dem Stegabschnitt ausgebildet
ist. Insbesondere kann die zumindest eine Durchgangs-
éffnung also in dem der jeweiligen Offnung der C-Form
oder U-Form entgegengesetzten Boden der C-Form
oder U-Form oder im zwischen den beiden Offnungen
der H-Form angeordneten Verbindungssteg der H-Form
ausgebildet sein. Der Stegabschnitt und die Flanschab-
schnitte kdnnen dabei insbesondere auf eine der vorste-
hend beschriebenen Weisen ausgebildet sein.

[0030] GemaR einer vorteilhaften Weiterbildung einer
der vorstehend beschriebenen Ausfiihrungsformen, bei
denen das Armierungselement Flanschabschnitte auf-
weist, wird der Baustoff derart appliziert, dass zumindest
einer der Flanschabschnitte von auflerhalb der Gebau-
dewand zuganglich bleibt. Sofern das Armierungsele-
ment als Profil mit C-férmigem, U-formigem oder H-for-
migem Querschnitt ausgebildet ist, kann insbesondere
vorgesehen sein, dass der Baustoff vom Druckkopf bis
ins Innere der C-Form, U-Form oder H-Form ausgege-
ben und durch den Stegabschnitt hindurch gepresstwird,
jedoch einer oder beide Flanschabschnitte von aulen
frei bleiben. Dadurch kann der jeweilige Flanschab-
schnitt beispielsweise fiir eine Befestigung sonstiger Ele-
mente an der Wandflache zur Verfligung stehen.
[0031] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfiih-
rungsform umfasst das Verfahren ferner: dass ein wei-
teres langliches Armierungselement bereitgestellt wird,
das sich entlang einer Langsrichtung (des weiteren Ar-
mierungselements) erstreckt, quer zur Langsrichtung ei-
ne erste Seite und eine dazu entgegengesetzte zweite
Seite aufweist sowie zumindest eine Durchgangsoéffnung
aufweist, welche die beiden Seiten miteinander verbin-
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det; dass das weitere langliche Armierungselement,
nachdem der Druckkopf in den genannten zumindest ei-
nigen der Lagen entlang dem jeweiligen ersten Abschnitt
Baustoff appliziert hat, in Verlangerung des genannten
Armierungselements derart vertikal ausgerichtet an die-
sembefestigtwird, dass es in zumindest einigen weiteren
der Lagen den jeweiligen ersten Abschnitt kreuzt, so
dass jeweils ein erster Teilabschnitt des ersten Ab-
schnitts an einer der beiden Seiten des weiteren Armie-
rungselements angrenzt und ein zweiter Teilabschnitt
des ersten Abschnitts an der anderen der beiden Seiten
des weiteren Armierungselements angrenzt; und dass
der Druckkopf in zumindest einer der Lagen (d. h. einer
der genannten zumindest einigen weiteren der Lagen),
nachdem (insbesondere unmittelbar nachdem) der
Druckkopf entlang dem ersten Teilabschnitt zu der jewei-
ligen Seite des weiteren Armierungselements (d. h. der-
jenigen Seite des weiteren Armierungselements, an der
der erste Teilabschnitt angrenzt) hin bewegt worden ist
und dabei Baustoff ausgegeben hat und/oder bevor (ins-
besondere unmittelbar bevor) der Druckkopf entlang
dem zweiten Teilabschnitt von der jeweiligen Seite des
weiteren Armierungselements (d. h. derjenigen Seite des
weiteren Armierungselements, an der der zweite Teilab-
schnitt angrenzt) weg bewegt worden ist und dabei Bau-
stoff ausgegeben hat, Baustoff durch die zumindest eine
Durchgangsoffnung des weiteren Armierungselements
auf die jeweilige andere Seite des weiteren Armierungs-
elements presst.

[0032] Durch einsolches weiteres Armierungselement
kann das genannte Armierungselement folglich verlan-
gert werden, um eine Gebaudewand auszubilden, deren
Hoéhe groRer als die Ladnge des genannten Armierungs-
elements ist. Insofern entspricht das weitere Verfahren
in Bezug auf das weitere Armierungselementim Wesent-
lichen dem Vorgehen bei dem genannten Armierungse-
lement, wobei ein Unterschied im Wesentlichen darin be-
steht, dass das weitere Armierungselement nicht auf ei-
nem Untergrund fixiert, sondern an dem genannten Ar-
mierungselement befestigt wird und daher nicht in den-
selben zumindest einigen der Lagen, sondern in zumin-
dest einigen weiteren der Lagen, in denen die Druckbahn
verlauft, den jeweiligen ersten Abschnitt kreuzt. Das wei-
tere Armierungselement kann insbesondere baugleich
zudem genannten Armierungselement ausgebildet sein.
Auch wenn es nicht baugleich zu dem genannten Armie-
rungselement ausgebildet ist, kann das weitere Armie-
rungselement insbesondere gemafR einer fir das ge-
nannte Armierungselement beschriebenen Weisen aus-
gebildet sein und verwendet werden.

[0033] Die Befestigung des weiteren Armierungsele-
ments an dem genannten Armierungselement kann auf
grundsatzlich bekannte Weise erfolgen. Insbesondere
wenn das genannte Armierungselement und das weitere
Armierungselement jeweils als Profil ausgebildet sind,
kann fur die Befestigung beispielsweise ein Profilverbin-
der verwendet werden. Ein solcher Profilverbinder kann
dazu ausgebildet sein, dass von entgegengesetzten Sei-
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ten aus ein Ende (das obere Ende) des genannten Ar-
mierungselements und ein Ende (das untere Ende) des
weiteren Armierungselements darin eingesteckt werden
kénnen, oder umgekehrtdazu ausgebildet sein, teilweise
in das genannte Ende des genannten Armierungsele-
ment und teilweise in das genannte Ende des weiteren
Armierungselements eingesteckt zu werden, so dass er
jeweils das genannte Armierungselement und das wei-
tere Armierungselement in miteinander fluchtender An-
ordnung halt.

[0034] GemalR einer vorteilhaften Weiterbildung der
vorstehenden Ausfiihrungsform wird das weitere Armie-
rungselement mittels eines Profilverbinders, der seiner-
seits zumindest eine Durchganso6ffnung aufweist, derart
an dem genannten Armierungselement befestigt, dass
die zumindest eine Durchgangséffnung des Profilverbin-
ders mit der zumindest einen Durchgangsoéffnung des
Armierungselements und/oder mit der zumindest einen
Durchgangséffnung des weiteren Armierungselements
tiberlappt. Aufgrund der Uberlappung ist dann vorteilhaf-
terweise auch im Bereich des Profilverbinders ein Durch-
dringen des Baustoffes von der einen Seite des Armie-
rungselements bzw. des weiteren Armierungselements
durch die Uberlappenden Durchgangséffnungen hin-
durch auf die dazu entgegengesetzte Seite moglich.
[0035] GemaR einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform wird nicht lediglich ein einziges Armierungs-
element bereitgestellt, sondern werden mehrere Armie-
rungselemente der genannten Art bereitgestellt, d. h.
mehrere Armierungselemente, die jeweils in entspre-
chender Weise wie das genannte Armierungselement
ausgebildetsind, und wird nichtlediglich ein einziges wei-
teres Armierungselement bereitgestellt, sondern werden
mehrere weitere Armierungselemente der genannten Art
bereitgestellt, d. h. mehrere weitere Armierungselemen-
te, die jeweils in entsprechender Weise wie das beschrie-
bene weitere Armierungselement ausgebildet sind. Ins-
besondere wird dann jedes der mehreren Armierungse-
lemente auf die genannte, d. h. die fur das einzelne Ar-
mierungselement beschriebene, Weise auf dem Unter-
grund fixiert und wird jedes der mehreren weiteren Ar-
mierungselemente auf die genannte, d. h. die fir das
einzelne weitere Armierungselement beschriebene,
Weise in Verlangerung eines jeweiligen der genannten
mehreren Armierungselemente an diesem befestigt, so
dass jeweils zwei oder noch mehr Armierungselemente
in Verlangerungen zueinander miteinander verbunden
sind. Ferner kann dann insbesondere vorgesehen sein,
dass der Druckkopf in Bezug auf jedes der mehreren
Armierungselemente auf die genannte, d. h. die fir das
einzelne Armierungselement beschriebene, Weise Bau-
stoff durch die zumindest eine Durchgangsoéffnung des
jeweiligen Armierungselements presst und dass der
Druckkopfin Bezug auf jedes der mehreren weiteren Ar-
mierungselemente auf die genannte, d. h. die fir das
einzelne weitere Armierungselement beschriebene,
Weise Baustoff durch die zumindest eine Durchgangs-
6ffnung des jeweiligen weiteren Armierungselements
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presst.

[0036] Beidieser Ausfuhrungsform ist ferner vorgese-
hen, dass sich die Langen der mehreren Armierungse-
lemente unterscheiden, so dass die Befestigung der
mehreren weiteren Armierungselemente an jeweils ei-
nem der genannten mehreren Armierungselemente in
unterschiedlichen Hohen, d. h. in unterschiedlichem ver-
tikalem Abstand vom Untergrund, erfolgt. Da die Stabi-
litdt der Wandflache im Bereich der Befestigung eines
jeweiligen der mehreren weiteren Armierungselemente
an einem jeweiligen der genannten mehreren Armie-
rungselemente vergleichsweise geringer sein kann als
in Bereichen, in denen sich ein jeweiliges Armierungse-
lement oder weiteres Armierungselement durchgehend
erstreckt, wird durch eine solche Ausfihrungsform ver-
mieden, dass sich solche Bereiche geringerer Stabilitat
allesamtin derselben Hohe befinden und die Wandflache
dadurch entlang einer durchgehenden horizontalen Linie
geschwacht ist.

[0037] GemalR einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform umfasst das Verfahren ferner: dass ein lang-
liches Querarmierungselement bereitgestellt wird, das
sich entlang einer Langsrichtung (des Querarmierungs-
elements) erstreckt, quer zur Langsrichtung eine erste
Seite und eine dazu entgegengesetzte zweite Seite auf-
weist sowie zumindest eine Durchgangsoéffnung auf-
weist, welche die beiden Seiten miteinander verbindet;
und dass das Querarmierungselement, nachdem der
Druckkopfin zumindest einer der weiteren Lagen entlang
dem jeweiligen ersten Abschnitt Baustoff appliziert hat,
(bezuiglich seiner Langserstreckung entlang der Langs-
richtung) horizontal ausgerichtet auf dem applizierten
Baustoff aufgebracht und vorzugsweise mit dem ge-
nannten (vertikal fixierten) Armierungselement gekop-
pelt wird. Das Querarmierungselement kann insbeson-
dere baugleich zu dem genannten Armierungselement
ausgebildet sein. Auch wenn es nicht baugleich zu dem
genannten Armierungselement ausgebildet ist, kann das
Querarmierungselement insbesondere gemaf einer fir
das genannte Armierungselement beschriebenen Wei-
sen ausgebildet sein.

[0038] Das Aufbringen des Querarmierungselements
auf dem applizierten Baustoff kann umfassen, dass das
Querarmierungselement zumindest teilweise in den Bau-
stoff einsinkt oder eingedriickt wird, so dass der Baustoff
durch die zumindest eine Durchgangsoffnung des Quer-
armierungselements dringen kann. AulRerdem wird inder
darauffolgenden Lage, d. h. in der vertikal unmittelbar
dartberliegenden Lage, der Druckbahn der Baustoff
dann auf dem horizontalen Querarmierungselement ap-
pliziert und kann somit durch die zumindest eine Durch-
gangso6ffnung in Kontakt mit dem Baustoff der darunter-
liegenden Lage gelangen, so dass das Querarmierungs-
element zur Stabilitdt der Wandflache beitragen kann,
ohne einer stoffschliissig durchgehenden Struktur des
(letztlich ausgeharteten) Baustoffs durch die verschiede-
nen Lagen hindurch entgegenzustehen.

[0039] Die Kopplung des Querarmierungselements
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mit dem genannten Armierungselement kann beispiels-
weise durch einfaches Einstecken des einen in den an-
deren erfolgen. Insbesondere wenn das genannte Ar-
mierungselement als Profil mit U-formigem, C-férmigem
oder H-férmigem Querschnitt ausgebildet ist, kann ein
Ende (beziiglich der Langserstreckung) des Querarmie-
rungselements durch die Offnung der U-Form oder C-
Form oder eine der Offnungen der H-Form in das Profil
eingesteckt werden. Die Kopplung muss nicht eigens ge-
gen ein Lésen gesichert sein, da der aushartende Bau-
stoff bereits firr eine Fixierung sorgt. Vorzugsweise sind
das Querarmierungselement und das genannte Armie-
rungselement jedoch so gekoppelt, dass sie in einer re-
lativen Ausrichtung zueinander, insbesondere orthogo-
nal zueinander, gehalten werden. Beispielsweise kann
dazu durch Schrauben, Nieten oder Verkrimpen eine fes-
te Verbindung zwischen dem Armierungselement und
dem Querarmierungselementhergestelltwerden, umdie
Festigkeit und Steifigkeit der zu errichtenden Gebaude-
wand zu erhdhen.

[0040] Grundsatzlich kann die Gebdudewand mehrals
lediglich eine Wandflache aufweisen, wobei jede der
Wandflachen fir sich und grundséatzlich unabhangig von
den weiteren Wandflachen derselben Gebaudewand auf
die erfindungsgemaRe Weise ausgebildet sein kann. Mit
anderen Worten kann vorgesehen sein, dass das ge-
nannte zumindest eine Armierungselement
ausschlieBlich (zumindest teilweise) innerhalb der ge-
nannten ersten Wandflache angeordnet ist, jedoch nicht
auch in einer weiteren Wandflache. Es kann aber auch
vorgesehen sein, dass die Gebdudewand mehrere
Wandflachen umfasst und sich das genannte zumindest
eine Armierungselement Uber zumindest zwei dieser
Wandflachen erstreckt und somit teilweise in der einen
Wandflache und teilweise in der anderen Wandflache
angeordnet ist, wie im Folgenden dargelegt wird.
[0041] GemalR einer weiteren vorteilhaften Ausfih-
rungsform umfasst die Druckbahn zur Ausbildung einer
zweiten Wandflache der Gebdudewand in jeder der ge-
nannten Lagen (d. h. der genannten mehreren Lagen,
innerhalb derer sich die Gebaudewand erstreckt) einen
jeweiligen zweiten Abschnitt, wobei das zumindest eine
Armierungselement derart (beziglich seiner Langser-
streckung entlang der Langsrichtung) vertikal ausgerich-
tet auf einem Untergrund fixiert wird, dass es in den ge-
nannten zumindest einigen der Lagen den jeweiligen
zweiten Abschnitt kreuzt, so dass jeweils ein erster Teil-
abschnitt des zweiten Abschnitts an einer der beiden ge-
nannten Seiten des Armierungselements angrenzt und
ein zweiter Teilabschnitt des zweiten Abschnitts an der
anderen der beiden genannten Seiten des Armierungs-
elements angrenzt, und wobei der Druckkopf in der ge-
nannten zumindest einen der Lagen, nachdem (insbe-
sondere unmittelbar nachdem) der Druckkopf entlang
dem ersten Teilabschnitt des jeweiligen zweiten Ab-
schnitts zu der jeweiligen Seite des Armierungselements
(d. h. derjenigen Seite des weiteren Armierungsele-
ments, an der der erste Teilabschnitt angrenzt) hin be-
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wegt worden ist und dabei Baustoff ausgegeben hat
und/oder bevor (insbesondere unmittelbar bevor) der
Druckkopf entlang dem zweiten Teilabschnitt des jewei-
ligen zweiten Abschnitts von der jeweiligen Seite des Ar-
mierungselements (d. h. derjenigen Seite des weiteren
Armierungselements, an der der zweite Teilabschnitt an-
grenzt) weg bewegt worden ist und dabei Baustoff aus-
gegeben hat, Baustoff durch die zumindest eine Durch-
gangso6ffnung oder durch eine weitere Durchgangsoff-
nung des Armierungselements auf die jeweilige andere
Seite des Armierungselements presst.

[0042] BeidieserAusfiihrungsform kannderinden ge-
nannten mehreren Lagen entlang des jeweiligen ersten
Abschnitts der Druckbahn applizierte Baustoffinsgesamt
die erste Wandflache bilden und der in den genannten
Lagen entlang des jeweiligen zweiten Abschnitts der
Druckbahn applizierte Baustoff insgesamt die zweite
Wandflache bilden. Die Gebdudewand ist dadurch (zu-
mindest vorlaufig) mindestens doppelwandig ausgebil-
det. Je nach dem Abstand der beiden Wandflachen von-
einander kann zwischen den Wandflachen ein Freiraum
ausgebildet sein, so dass die Gebaudewand hohl ist, wo-
bei der Freiraum nach dem Errichten der Wandflachen
noch ausgefiillt, zum Beispiel mit konventionellem Beton
zumindest teilweise ausgegossen, werden kann. Grund-
satzlich kann die Gebdudewand noch weitere Wandfla-
chen aufweisen, die auf entsprechende Weise ausgebil-
det werden kénnen. Bei der ersten Wandflache und der
zweiten Wandflache kann es sich insbesondere um die
beiden dulRersten Wandflachen handeln, die die Gebau-
dewand folglich in entgegengesetzter Richtung nach au-
Ren begrenzen. Das ist aber nicht zwingend der Fall.
[0043] Der jeweilige erste Abschnitt und der jeweilige
zweite Abschnitt weisen vorzugsweise dieselbe Lange
auf. Der jeweilige zweite Abschnitt kann insbesondere
zumjeweiligen ersten Abschnitt parallelversetzt sein. So-
fern die beiden Abschnitte einen geraden Verlauf aufwei-
sen, ist die Richtung des Parallelversatzes vorzugsweise
senkrecht zu diesem Verlauf. Bei einem gebogenen Ver-
lauf der Abschnitte ist der genannte Parallelversatz vor-
zugsweise so zu verstehen, dass der jeweilige erste Ab-
schnitt und der jeweilige zweite Abschnitt derart inner-
halb der jeweiligen Lage der Druckbahn verlaufen, dass
sie einen konstanten Abstand zueinander aufweisen.
[0044] Die Besonderheit der vorliegenden Ausflh-
rungsform liegt insbesondere darin, dass das zumindest
eine Armierungselementin den genannten zumindest ei-
nigen der mehreren Lagen der Druckbahn, innerhalb de-
rer sich die (zu errichtende) Gebdudewand erstreckt,
nicht nur den fir die erste Wandflache vorgesehenen
jeweiligen ersten Abschnitt, sondern auch den fir die
zweite Wandflache vorgesehenen jeweiligen zweiten
Abschnitt kreuzt. Das Armierungselement erstreckt sich
also, insbesondere orthogonal zu den beiden Wandfla-
chen, von der ersten Wandflache bis zur zweiten Wand-
flache. Sofern die erste Wandflache und die zweite
Wandflache nicht unmittelbar benachbart zu einander
angeordnet sind, werden die erste Wandflache und die
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zweite Wandflache durch das Armierungselement folg-
lich tber den Abstand zwischen den beiden Wandflachen
hinweg miteinander verbunden. Die sorgt fiir eine vor-
teilhafte zusatzliche Stabilisierung der Gebdudewand.
[0045] Dabei kann der Abstand zwischen der ersten
Wandflache der zweiten Wandflache insbesondere
durch den genannten Stegabschnitt des Armierungsele-
ments Uberbriickt werden. Gegebenenfalls vorgesehene
Flanschabschnitte des Armierungselements kénnen je-
weils innerhalb der einen bzw. innerhalb der anderen
Wandflache angeordnet sein. Alternativ dazu kann vor-
gesehen sein, dass zumindest einer der Flanschab-
schnitte an einer AuRRenseite einer jeweiligen der beiden
Wandflachen, die von der jeweils anderen Wandflache
abgewandt ist, angeordnet ist und dadurch von auRer-
halb der Gebdaudewand zuganglich bleibt.

[0046] Die Erfindung wird im Folgenden lediglich bei-
spielhaft unter Bezugnahme auf die Figuren weiter er-
lautert.

[0047] Die Figuren 1 und 2 zeigen jeweils in stark ver-
einfachter schematischer Darstellung eine Gebaude-
wand 11, die im 3D-Druck errichtet wird. Die Gebaude-
wand 11, die eine erste Wandflache 13 umfasst und
grundsatzlich auch noch weitere Wandflachen umfassen
kann, ist dabei jeweils noch unvollstandig.

[0048] An dem Werkzeughalter einer in den Figuren
nicht gezeigten 3D-Positioniervorrichtung ist ein Druck-
kopf 15 angebracht, dem, beispielsweise von einer Be-
tonpumpe, fortlaufend ein Beton als Baustoff 17 zuge-
fuhrtwird. Dieser Beton ist zunachst plastisch verformbar
und kann von dem Druckkopf 15 an einem Auslass 19
des Druckkopfes 15 als Materialstrang ausgegeben wer-
den. Bei dem Beton handelt es sich um einen Spezial-
beton, der unmittelbar, nachdem er von dem Druckkopf
15 ausgegeben worden ist, bereits weitgehend formsta-
bil ist und anschlieRend zligig aushartet.

[0049] Die Gebaudewand 11 wird 3D-gedruckt, indem
der Baustoff 17 mittels des Drucckopfes 15 entlang einer
vorgegebenen Druckbahn appliziert wird, d. h. indem der
Druckkopf 15 mittels der 3D-Positioniervorrichtung ent-
lang der Druckbahn bewegt wird und dabei den Baustoff
17 ausgibt. Die Druckbahn verlauft dabei in mehreren
horizontalen Lagen 21, von denen in Fig. 1 nur eine Lage
21 gezeigt ist und in Fig. 2 nur einige Lagen 21 gezeigt
sind. Ausgehend von der untersten Lage 21, die sich
unmittelbar Gber den Untergrund befindet, auf dem die
Gebaudewand 11 errichtet wird, wird der Baustoff 17 da-
beiLage 21 fur Lage 21 gemaR der Druckbahn appliziert.
[0050] Die Druckbahn umfasst in jeder der mehreren
Lagen 21, innerhalb derer sich die zu errichtende Ge-
baudewand 11 erstreckt, einen jeweiligen ersten Ab-
schnitt 23, der in dem gezeigten Beispiel einen geraden
Verlauf aufweist. Der in den mehreren Lagen 21 entlang
des jeweiligen ersten Abschnitts 23 applizierte Baustoff
17 bildet dann insgesamt die erste Wandflache 13. Beim
Ubergang aus einer jeweiligen Lage 21 in eine nachfol-
gende Lage 21 gibt der Druckkopf 15 in dem gezeigten
Beispiel keinen Baustoff 17 aus.
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[0051] Zur Stabilisierung der ersten Wandflache 13
sind Armierungselemente 25 vertikal ausgerichtet auf
dem genannten Untergrund fixiert, die sich jeweils mit
zumindestim Wesentlichen konstantem Querschnitt ent-
lang einer Langsrichtung L erstrecken. Sie erstrecken
sich dabei durch eine ihrer jeweiligen Lange entspre-
chende Anzahl von Lagen 21 der Druckbahn und kreu-
zen dadurch in jeder dieser Lagen 21, durch die sie sich
erstrecken, den jeweiligen ersten Abschnitt 23. Jedes
Armierungselement 25 teilt dadurch in jeder der genann-
ten Lagen 21 den jeweiligen ersten Abschnitt 23 in einen
ersten Teilabschnitt und einen zweiten Teilabschnitt.
[0052] Da in den gezeigten Beispielen zwei Armie-
rungselemente 25 vorgesehen sind, wird der jeweilige
erste Abschnitt 23 jedoch nicht lediglich in zwei, sondern
insgesamt in drei Teilabschnitte 27, 29, 31 geteilt. Bezo-
gen auf das linke der jeweils zwei in den Figuren darge-
stellten Armierungselemente 25 bildet der Teilabschnitt
27 den ersten Teilabschnitt und bilden die Teilabschnitte
29, 31 den zweiten Teilabschnitt, wahrend bezogen auf
das jeweils rechte Armierungselement 25 die Teilab-
schnitte 27, 29 den ersten Teilabschnitt bilden und der
Teilabschnitt 31 den zweiten Teilabschnitt bildet. Um auf
die Teilabschnitte 27, 29, 31 auf einfache Weise eindeu-
tig Bezug nehmen zu kénnen, werden sie im Folgenden
als erster Teilabschnitt 27, zweiter Teilabschnitt 29 und
dritter Teilabschnitt 31 bezeichnet.

[0053] Dererste Teilabschnitt27 grenztan einerersten
Seite 33 des jeweils links dargestellten Armierungsele-
ments 25 an und der zweite Teilabschnitt 29 grenzt an
einer der ersten Seite 33 entgegengesetzten zweiten
Seite 35 des jeweils links dargestellten Armierungsele-
ments 25 an. In entsprechender Weise grenzt der zweite
Teilabschnitt 29 an einer ersten Seite 33 des jeweils
rechts dargestellten Armierungselements 25 an und der
dritte Teilabschnitt 31 an einer der ersten Seite 33 ent-
gegengesetzten zweiten Seite 35 des jeweils rechts dar-
gestellten Armierungselements 25 an.

[0054] Die Armierungselemente 25 weisen jeweils ei-
ne Vielzahl von Durchgangsoéffnungen 37 auf, welche die
erste Seite 33 und die zweite Seite 35 des jeweiligen
Armierungselements 25 miteinander verbinden. Da-
durch kann der Baustoff 17 von dem Druckkopf 15 durch
die Durchgangsoéffnungen 37 hindurch gepresst werden.
Somit kann vorgesehen sein, dass der Druckkopf 15 zu-
nachst entlang einem der Teilabschnitte 27, 29, 31 zu
der Seite 33, 35 eines der Armierungselemente 25, an
der der jeweilige Teilabschnitt 27, 29, 31 angrenzt, be-
wegt wird und dabei den Baustoff 17 appliziert, bis der
Druckkopf 15 diese Seite 33, 35 des Armierungsele-
ments 25 erreicht hat; und dass der Druckkopf 15 an-
schlielend weiterhin den Baustoff 17 ausgibt, allerdings
ohne dabei bewegt zu werden, so dass der Baustoff 17
durch eine oder mehrere in der jeweiligen Lage 21 lie-
gende Durchgangséffnungen 37 bis auf die entgegen-
gesetzte Seite 33, 35 des Armierungselements 25 ge-
presst wird. Danach kann der Druckkopf 15 auf diese
entgegengesetzte Seite 33, 35 des Armierungselements
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25 bewegt werden und entlang dem an diese Seite 33,
35 angrenzenden Teilabschnitt 27, 29, 31 das Ausgeben
des Baustoffs 17 wieder fortsetzen. Es kann auch um-
gekehrt vorgesehen sein, dass der Druckkopf 15 zu-
nachst, ohne Baustoff 17 auszugeben, zu einer Seite 33,
35 eines der Armierungselemente 25 bewegt wird (bei-
spielweise von der entgegengesetzten Seite 33, 35 des
Armierungselements 25 aus) und dann dort den Baustoff
17 ausgibt, ohne dabei bewegt zu werden, so dass der
Baustoff 17 durch eine oder mehrere in der jeweiligen
Lage 21 liegende Durchgangsoffnungen 37 bis auf die
entgegengesetzte Seite 33, 35 des Armierungselements
25 gepresst wird; und dass der Druckkopf 15 anschlie-
Rend entlang dem an die genannte Seite 33, 35 angren-
zenden Teilabschnitt 27, 29, 31 den Baustoff 17 appli-
zZiert.

[0055] Fir das beschriebene Durchpressen kann es
zweckmaRig sein, wenn der Auslass 19 des Druckkopfes
15 so ausgebildetist, dass der Druckkopf 15 den Baustoff
17 miteiner Richtungskomponente senkrechtzu den Sei-
ten 33, 35 des jeweiligen Armierungselements 25 aus-
geben kann. In dem gezeigten Beispiel wird dies etwa
dadurch erreicht, dass der Auslass 19 schrag verlauft.
AuBerdem ist der Drucckopf 15 an dem Werkzeughalter
der 3D-Positioniervorrichtung um eine vertikale Dreh-
achse drehbar gelagert und kann von der 3D-Positionier-
vorrichtung um diese Drehachse gedreht werden, was
in Fig. 1 durch die zusatzliche Darstellung des Druckkop-
fes 15 mit unterbrochener Linie veranschaulicht wird.
Durch eine solche Drehbarkeit kann der Druckkopf 15
den Baustoff 17 mit Druck sowohl gegen die erste Seite
33 als auch (um 180° gedreht) gegen die zweite Seite
35 eines jeweiligen Armierungselements 25 ausgeben
und den Baustoff 17 dadurch durch jeweilige Durch-
gangsoffnungen 37 hindurch pressen.

[0056] Die Armierungselemente 25 sind in den gezeig-
ten Beispielen jeweils als Profil ausgebildet, das sich mit
zumindestim Wesentlichen konstantem Querschnittent-
lang der Langsrichtung L des jeweiligen Armierungsele-
ments 25 erstreckt. Der Querschnitt weist dabei jeweils
eine C-Form auf, deren Boden einem Stegabschnitt 39
des jeweiligen Armierungselements 25 entspricht und
deren Schenkel Flanschabschnitten 41 des jeweiligen
Armierungselements 25 entsprechen. Die Armierungse-
lemente 25 sind dabei jeweils aus einem Metallblech-
streifen gebildet, der an zur Langsrichtung L parallelen
Kanten umgebogenist, um die die genannte C-Form aus-
zubilden. Die Flanschabschnitte 41 sind dadurch zumin-
dest im Wesentlichen orthogonal zum Stegabschnitt 39
ausgerichtet. Derartige Profile sind flr sich aus dem Tro-
ckenbau und Stahlleichtbau bekannt und kédnnen vorteil-
hafterweise in neuer Funktion als Armierungim 3D-Druck
verwendet werden.

[0057] Die Durchgangsotffnungen 37 sind jeweils in
dem Stegabschnitt 39 ausgebildet. Dabei kommen fir
die Durchgangsoffnungen 37 viele verschiedene Formen
und Grof3en in Betracht. Vorzugsweise sind die Durch-
gangsoffnungen 37 gemal einem regelmafigen Muster
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Uber die gesamte Lange des jeweiligen Armierungsele-
ments 25 verteilt angeordnet.

[0058] Die Flanschabschnitte 41 kdnnen in Abhangig-
keit davon, wie und in welcher Menge der Baustoff 17
von dem Druckkopf 15 appliziert wird, von dem Baustoff
17 umgeben werden, so dass sie (wie in Fig. 1 gezeigt)
in die Gebaudewand eingebettet werden, oder aber an
ihren AuRenseiten (wie in Fig. 2 gezeigt) frei von Baustoff
17 bleiben, so dass sie auch nach dem Errichten der
Gebaudewand 11 zugéanglich sind und beispielsweise fir
die Anbringung sonstiger Elemente zur Verfiigung ste-
hen.

[0059] Insbesondere Armierungselemente 25, die als
Profile ausgebildet sind, kdnnen auf die in Fig. 2 gezeigte
Weise am jeweiligen Untergrund fixiert werden. Dabei
wird ein Bodenprofil 43, das einen Querschnitt mit U-
Form aufweist derart horizontal ausgerichtetauf dem Un-
tergrund befestigt, dass die Offnung der U-Form nach
oben weist. Die Armierungselemente 25 kénnen dann
vertikal von oben in das Bodenprofil 43 eingesetzt und
gegebenenfalls daran befestigt werden. Die Mal3e des
Bodenprofils 43 sind dabei vorzugweise derart, dass in
das Bodenprofil 43 eingesetzten Armierungselemente
25 von den Schenkeln der U-Form seitlich eng flankiert
werden.

[0060] Die maximale Lange eines jeweiligen Armie-
rungselements 25 kann insbesondere durch den Ab-
stand des Auslasses 19 des Druckkopfes 15 vom Werk-
zeughalter oder von einer Traverse der 3D-Positionier-
vorrichtung begrenzt sein, damit die Beweglichkeit des
Druckkopfes 15 durch das jeweilige Armierungselement
25 nicht behindert wird. Um Gebaudewande 11 auf die
beschriebene Weise errichten zu kbnnen, deren Hohe
groRer als die Lange eines jeweilige Armierungsele-
ments 25 ist, kdnnen die Armierungselemente 25 verlan-
gertwerden. Dazu kann an dem imfixierten Zustand nach
oben weisenden Ende eines jeweiligen Armierungsele-
ments 25 in Verlangerung dieses Armierungselements
25 ein weiteres Armierungselement 45 befestigt werden.
Derartige weitere Armierungselemente 45 sind in Fig. 2
gezeigt (das rechte davon mit unterbrochener Linie dar-
gestellt). Die weiteren Armierungselemente 45 sind da-
bei jeweils baugleich zu dem jeweiligen Armierungsele-
ment 25 ausgebildet, an dem sie jeweils befestigt sind.
[0061] Zur Befestigung eines jeweiligen weiteren Ar-
mierungselements 45 an einem jeweiligen Armierungs-
element 25 wird dabei jeweils ein Profilverbinder 47 ver-
wendet, der im Querschnitt ebenfalls eine C-Form auf-
weist, die der C Form des jeweiligen Armierungsele-
ments 25 und des jeweiligen weiteren Armierungsele-
ments 45 zumindest im Wesentlichen entspricht, jedoch
etwas kleiner ist, so dass der Profilverbinder 47 entlang
der Langsrichtung L mit einem Teil seiner Langserstre-
ckung in das jeweilige Armierungselement 25 einge-
steckt und mit dem tibrigen Teil seiner Langserstreckung
in das jeweils weitere Armierungselement 45 eingesteckt
sein kann. Auf diese Weise wird das jeweilige weitere
Armierungselement 45 an dem jeweiligen Armierungse-
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lement 25 derart befestigt, dass diese beiden Armie-
rungselemente 25, 45 miteinander fluchten.

[0062] An die weiteren Armierungselemente 45 kén-
nen zur weiteren Verlangerung der Armierung im Verlauf
des 3D-Druckens nach und nach jeweils noch weitere
Armierungselemente befestigt werden, bis sich die Ar-
mierung Uber die gesamte Hohe der zu errichtenden Ge-
baudewand 11 erstreckt.

[0063] Wie in Fig. 2 gezeigt ist, kdnnen ferner zusatz-
lichzuden vertikal ausgerichteten Armierungselementen
25 ein oder mehrere Querarmierungselemente 49 in ho-
rizontaler Ausrichtung in die erste Wandflache 13 der
Gebaudewand 11 integriert werden. Dazu kann ein je-
weiliges Querarmierungselement 49, nachdem in eini-
genderLagen 21 derBaustoff 17 entlang dem genannten
ersten Abschnitt 23 der Druckbahn appliziert worden ist,
auf den zuletzt applizierten Baustoff 17 aufgebracht wer-
den. Bei dem in Fig. 2 gezeigten Beispiel ist das Quer-
armierungselement 49 als Profil ausgebildet, dessen
Querschnitt eine U-Form aufweist, und ist mit der Off-
nung der U-Form nach unten auf den applizierten Bau-
stoff 17 aufgebracht, so dass die Schenkel der U-Form
in den Baustoff 17 eindringen oder den Baustoff 17 seit-
lich flankieren. Die Querarmierungselemente 49 kénnen
sich insbesondere jeweils Giber den gesamten Abstand
zwischen zwei Armierungselementen 25 erstrecken. Au-
Rerdem werden sie jeweils an einem oder beiden dieser
Armierungselemente 25 befestigt, was aber aufgrund der
Einbettung in den aushartender Baustoff 17 nicht zwin-
gend erforderlich ist.

[0064] Ahnlich den Armierungselementen 25 weisen
auch die Querarmierungselemente 49 jeweils eine oder
mehrere Durchgangsoéffnungen 51 auf, die bezogen auf
den Querschnitt der Querarmierungselemente 49 an
dem der Offnung entgegengesetzten Boden der U-Form
vorgesehen sind. Durch die Durchgangsé6ffnung 59 hin-
durch kann Baustoff 17 dringen, so dass sich Baustoff
17, der nach dem Anbringen eines jeweiligen Querar-
mierungselements 49 auf diesem appliziert wird, mitdem
bereits applizierten Baustoff 17, auf dem das jeweilige
Querarmierungselement 49 aufgebracht wurde, verbin-
den kann. Dadurch beeintrachtigen die Querarmierungs-
elemente 49 ebenso wenig wie die Armierungselemente
25 oder die weiteren Armierungselemente 45 die Ausbil-
dung der Gebaudewand 11 als eine stoffschlissig durch-
gehende Struktur. Gemeinsam tragen die Armierungse-
lemente 25 sowie gegebenenfalls die weiteren Armie-
rungselemente 45 und die Querarmierungselemente 49
dabei auf einfache, den 3D-Druck nicht behindernde
Weise zu einer vorteilhaften Verbesserung der Stabilitat
der Gebaudewand 11 bei.

Bezugszeichen
[0065]

11 Gebaudewand
13  erste Wandflache
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15  Druckkopf

17  Baustoff

19  Auslass

21  Lage

23  erster Abschnitt

25  Armierungselement

27  Teilabschnitt

29  Teilabschnitt

31 Teilabschnitt

33 erste Seite

35 zweite Seite

37  Durchgangséffnung

39  Stegabschnitt

41  Flanschabschnitt

43  Bodenprofil

45  weiteres Armierungselement
47  Profilverbinder

49  Querarmierungselement
51  Durchgangséffnung

L Langsrichtung

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Errichten einer Gebaudewand (11)
im 3D-Druck, welches umfasst,

- dass eine 3D-Positioniervorrichtung, insbe-
sondere ein Portalroboter, miteinem Werkzeug-
halter, an dem ein Druckkopf (15) angebracht
ist, bereitgestellt wird,

- dass dem Druckkopf (15) ein zunachst plas-
tisch verformbarer und dann aushéartender Bau-
stoff (17), insbesondere ein Beton, zugefihrt
wird und

- dass der Baustoff (17) mittels des Druckkopfes
(15) entlang einer vorgegebenen oder vorgeb-
baren Druckbahn appliziert wird, indem der
Druckkopf (15) mittels der 3D-Positioniervor-
richtung entlang der Druckbahn bewegt wird
und dabei den Baustoff (17) ausgibt;

wobei die Druckbahn in mehreren horizon-
talen Lagen (21) verlauft, die vertikal paral-
lelversetzt zueinander sind, und zur Ausbil-
dung einer ersten Wandflache (13) der Ge-
baudewand (11) in jeder der genannten La-
gen (21) einen jeweiligen ersten Abschnitt
(23) umfasst,

wobei das Verfahren ferner umfasst,

- dass zumindest ein langliches Armierungsele-
ment (25) bereitgestellt wird, das sich entlang
einer Langsrichtung (L) erstreckt, quer zur
Langsrichtung (L) eine erste Seite (33) und eine
dazu entgegengesetzte zweite Seite (35) auf-
weist sowie zumindest eine Durchgangso6ffnung
(37) aufweist, welche die beiden Seiten (33, 35)
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miteinander verbindet,

- dass das zumindest eine Armierungselement
(25) derart vertikal ausgerichtet auf einem Un-
tergrund fixiert wird, dass es in zumindest eini-
gen der Lagen (21) den jeweiligen ersten Ab-
schnitt (23) kreuzt, so dass jeweils ein erster
Teilabschnitt (27, 29) des ersten Abschnitts (23)
an einer der beiden genannten Seiten (33, 35)
des Armierungselements (25) angrenzt und ein
zweiter Teilabschnitt (29, 31) des ersten Ab-
schnitts (23) an der anderen der beiden genann-
ten Seiten (33, 35) des Armierungselements
(25) angrenzt, und

- dass der Druckkopf (15) in zumindest einer der
Lagen (21), nachdem er entlang dem ersten
Teilabschnitt (27, 29) zu der jeweiligen Seite (33,
35) des Armierungselements (25) hin bewegt
worden ist und dabei Baustoff (17) ausgegeben
hat und/oder bevor er entlang dem zweiten Teil-
abschnitt (29, 31) von der jeweiligen Seite (33,
35) des Armierungselements (25) weg bewegt
worden ist und dabei Baustoff (17) ausgegeben
hat, Baustoff (17) durch die zumindest eine
Durchgangséffnung (37) auf die jeweilige ande-
re Seite (33, 35) des Armierungselements (25)
presst.

Verfahren nach Anspruch 1,
wobei das Armierungselement (25) als Profil, insbe-
sondere aus Kunststoff oder vorzugweise aus Me-
tall, ausgebildet ist, das sich mit zumindest im We-
sentlichen konstantem Querschnitt entlang der
Langsrichtung (L) erstreckt.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2,

wobei das Armierungselement (25) einen Ste-
gabschnitt (39) aufweist, der sich entlang der
Langsrichtung (L) erstreckt und orthogonal zum
ersten Teilabschnitt (27, 29) und/oder zum zwei-
ten Teilabschnitt (29, 31) ausgerichtet ist, und

wobei die zumindest eine Durchgangsoéffnung
(37) in dem Stegabschnitt (39) ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 3,

wobei das Armierungselement (25) einen oder meh-
rere Flanschabschnitte (41) aufweist, die sich ent-
lang der Langsrichtung (L) erstrecken und orthogo-
nal zum Stegabschnitt (39) ausgerichtet sind.

Verfahren nach Anspruch 2,

wobei der Querschnitt eine C-Form, U-Form
oder H-Form mit einem Stegabschnitt (39) und
zwei senkrecht dazu ausgerichteten Flanschab-
schnitten (41) aufweist, und

wobei die zumindest eine Durchgangséffnung
(37) in dem Stegabschnitt (39) ausgebildet ist.



21 EP 4 361 377 A1 22

Verfahren nach Anspruch 4 oder 5,

wobei der Baustoff (17) derart appliziert wird, dass
zumindest einer der Flanschabschnitte (41) von au-
Rerhalb der Gebaudewand (11) zuganglich bleibt.

Verfahren nach einemder vorstehenden Anspriiche,
wobei das Verfahren ferner umfasst,

- dass ein weiteres langliches Armierungsele-
ment (45) bereitgestellt wird, das sich entlang
einer Langsrichtung (L) erstreckt, quer zur
Langsrichtung (L) eine erste Seite (33) und eine
dazu entgegengesetzte zweite Seite (35) auf-
weist sowie zumindest eine Durchgangsoéffnung
(37) aufweist, welche die beiden Seiten (33, 35)
miteinander verbindet,

- dass das weitere langliche Armierungselement
(45), nachdem der Druckkopf (15) in den ge-
nannten zumindest einigen der Lagen (21) ent-
lang dem jeweiligen ersten Abschnitt (23) Bau-
stoff appliziert hat, in Verlangerung des genann-
ten Armierungselements (25) derart vertikal
ausgerichtet an diesem befestigt wird, dass es
in zumindest einigen weiteren der Lagen (21)
den jeweiligen ersten Abschnitt (23) kreuzt, so
dass jeweils ein erster Teilabschnitt (27, 29) des
ersten Abschnitts (23) an einer der beiden ge-
nannten Seiten (33, 35) des weiteren Armie-
rungselements (45) angrenzt und ein zweiter
Teilabschnitt (29, 31) des ersten Abschnitts (23)
an der anderen der beiden genannten Seiten
(33, 35) des weiteren Armierungselements (45)
angrenzt, und

- dass der Druckkopf (15) in zumindest einer der
Lagen (21), nachdem er entlang dem ersten
Teilabschnitt (27, 29) zu der jeweiligen Seite (33,
35) des weiteren Armierungselements (45) hin
bewegt worden ist und dabei Baustoff (17) aus-
gegeben hat und/oder bevor er entlang dem
zweiten Teilabschnitt (29, 31) von der jeweiligen
Seite (33, 35) des weiteren Armierungsele-
ments (25) weg bewegt worden ist und dabei
Baustoff (17) ausgegeben hat, Baustoff (17)
durch die zumindest eine Durchgangso6ffnung
(37) auf die jeweilige andere Seite (33, 35) des
weiteren Armierungselements (45) presst.

Verfahren nach Anspruch 7,

wobei das weitere Armierungselement (45) mittels
eines Profilverbinders (47), der seinerseits zumin-
dest eine Durchgangséffnung (37) aufweist, derart
an dem genannten Armierungselement (25) befes-
tigt wird, dass die zumindest eine Durchgangsoff-
nung (37) des Profilverbinders mit der zumindest ei-
nen Durchgangs6ffnung (37) des genannten Armie-
rungselements (25) und/oder mit der zumindest ei-
nen Durchgangsoéffnung (37) des weiteren Armie-
rungselements (45) Uberlappt.
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9. Verfahren nach Anspruch 7 oder 8,

wobei mehrere Armierungselemente (25) der
genannten Art bereitgestellt werden und meh-
rere weitere Armierungselemente (45) der ge-
nannten Art bereitgestellt werden, und

wobei sich die Langen der mehreren Armie-
rungselemente (25) unterscheiden, so dass die
Befestigung der mehreren weiteren Armie-
rungselemente (45) an jeweils einem der ge-
nannten mehreren Armierungselemente (25) in
unterschiedlichen Héhen erfolgt.

10. Verfahrennacheinem dervorstehenden Anspriiche,

wobei das Verfahren ferner umfasst,

- dass ein langliches Querarmierungselement
(49) bereitgestellt wird, das sich entlang einer
Langsrichtung erstreckt, quer zur Langsrichtung
eine erste Seite und eine dazu entgegengesetz-
te zweite Seite aufweist sowie zumindest eine
Durchgangséffnung (51) aufweist, welche die
beiden Seiten miteinander verbindet, und

- dass das Querarmierungselement (49), nach-
dem der Druckkopf (15) in zumindest einer wei-
terenderLagen (21) entlangdem jeweiligen ers-
ten Abschnitt (23) Baustoff (17) appliziert hat,
horizontal ausgerichtet auf dem applizierten
Baustoff (17) aufgebracht wird.

11. Verfahren nach Anspruch 10,

wobei das auf dem applizierten Baustoff (17) aufge-
brachte Querarmierungselement (49) mit dem ge-
nannten Armierungselement (25) gekoppelt, insbe-
sondere verschraubt, vernietet oder verkrimpt, wird.

12. Verfahrennacheinem dervorstehenden Anspriiche,

wobei die Druckbahn zur Ausbildung einer zwei-
ten Wandflache der Gebaudewand (11) in jeder
der genannten Lagen (21) einen jeweiligen
zweiten Abschnitt umfasst,

wobei das zumindest eine Armierungselement
(25) derart vertikal ausgerichtet auf einem Un-
tergrund fixiert wird, dass es in den genannten
zumindest einigen der Lagen (21) den jeweili-
gen zweiten Abschnitt kreuzt, so dass jeweils
ein erster Teilabschnitt des zweiten Abschnitts
an einer der beiden genannten Seiten (33, 35)
des Armierungselements (25) angrenzt und ein
zweiter Teilabschnitt des zweiten Abschnitts an
der anderen der beiden genannten Seiten (33,
35) des Armierungselements (25) angrenzt, und
wobei der Druckkopf (15) in der genannten zu-
mindest einen der Lagen (21), nachdem er ent-
lang dem ersten Teilabschnitt des jeweiligen
zweiten Abschnitts zu der jeweiligen Seite (33,
35) des Armierungselements (25) hin bewegt
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worden ist und dabei Baustoff (17) ausgegeben
hat und/oder bevor er entlang dem zweiten Teil-
abschnitt des jeweiligen zweiten Abschnitts von
der jeweiligen Seite (33, 35) des Armierungse-
lements (25) weg bewegt worden ist und dabei
Baustoff (17) ausgegeben hat, Baustoff (17)
durch die zumindest eine Durchgangso6ffnung
(37) oder eine weitere Durchgangsoéffnung (37)
des Armierungselements (25) auf die jeweilige
andere Seite (33, 35) des Armierungselements
(25) presst.
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