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(54) Bezeichnung: Mauerstein und Verfahren zu seiner Herstellung

(57) Hauptanspruch: Verfahren zum Herstellen von Mehr-
kammermauersteinen (1) aus Ton und/oder Lehm mit einer
Héhe H, mit Hohlrdumen (6), die sich in Richtung der Hdhe H
erstrecken, sowie mit Schnittgraten (8), wobei die Mehrkam-
mermauersteine (1) ohne Entfernung der in die Hohlrdume
hineingezogenen Schnittgrate und ohne Schleifen mit einer
dinnen Mdrtelschicht von 2 mm analog den Planziegeln ver-
baubar sind, mit den Verfahrensschritten:

a) Herstellung eines Materialgemisches (2) aus Ton und/
oder Lehm unter Zugabe von Zusatzstoffen,

b) Pressen des Materialgemisches durch eine Strangdise
(3), die dem Profil der Mehrkammermauersteine (1) ent-
spricht,

c) Ablangen einzelner Mauersteinrohlinge (1a) von dem
durch die Strangdtise (3) gepressten Materialstrang in Rich-
tung ihrer Hhe,

d) Trocknen der Mauersteinrohlinge (1a),

wobei zum Abléngen eine Ablangvorrichtung (4) eingesetzt
wird, die einen Trenndraht (5) aufweist, der wahrend des Ab-
langvorgangs mit der Dusenaustrittsgeschwindigkeit (v) mit-
bewegt wird, und den Trenndraht (5) durch Einsatz an sich
bekannter Mittel derart flihrt, dass...
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen eines Mehrkammermauersteins aus Ton und/
oder Lehm mit den Verfahrensschritten:
a) Herstellung eines Materialgemisches aus Ton
und/oder Lehm unter Zugabe von Zusatzstoffen,
b) Pressen des Materialgemisches durch eine
Strangdiise, die dem Profil der Mehrkammermau-
ersteine entspricht,
¢) Abldngen einzelner Mauersteinrohlinge vom
durch die Strangdiise gepressten Materialstrang
in Richtung ihrer Héhe,
d) Trocknen der Mauersteinrohlinge.

[0002] Des Weiteren betrifft die Erfindung einen
Mehrkammermauerstein, der Hohlrdume aufweist,
die sich in Richtung seiner H6he erstrecken.

[0003] Das genannte Verfahren und der Mauerstein
sind bekannt. Die einzelnen Bausteine werden dabei
haufig mit Nut und Feder ausgefiihrt, so dass sowohl
die Ausrichtung einfacher als auch die Stabilitat héher
ist. Dabei erfolgt die Nut-Feder-gestitzte Anordnung
stets in der Art, dass sich die Nuten und Federn in der
Lagerfuge befinden.

[0004] Verwendet werden dabei meist Bausteine,
die zwecks Gewichts- und Materialeinsparung mit
Hohlrdumen versehen sind. Diese so genannten
Mehrkammersteine weisen mitunter eine Vielzahl
von Luftkammern auf (z. B. 2, 4 oder 9 Kammern),
die den Stein nicht nur leichter machen und Materi-
al einsparen, sondern auch die Warmedammung er-
héhen. Die Abmessungen der Luftkammern ergeben
sich dabei nach DIN 18148, 18151 und 18153.

[0005] Zur Herstellung von Mauersteinen wird zu-
nachst der Grundstoff aufbereitet. Hierzu erfolgt nach
der Gewinnung des Tons bzw. des Lehms im Ta-
gebau der Transport zur Zwischenlagerung in ein
Sumpfhaus. Dort werden verschiedene Tonsorten
gemischt. Durch die Lagerung wird eine gleichma-
Rige Durchfeuchtung und eine Homogenisierung er-
reicht. Die mechanische Aufbereitung des Tones, ins-
besondere das Zerkleinern, erfolgt in einem Koller-
gang. AnschlieRend werden die Grundstoffe in einem
gewinschten Verhaltnis gemischt und befeuchtet.

[0006] Bei der Herstellung hochwarmedammender
Ziegelsteine ist eine zusatzliche Porosierung erfor-
derlich. Diese erfolgt durch Zugabe von Sagemehl.
Die damit erzielte Feinporosierung, die die naturliche
Kapillaritat des gebrannten Materials in vollem Um-
fang erhalt, bewirkt ein glinstiges Austrocknungsver-
haltnis des Neubaus, d. h. eine rasche Verminderung
der Baufeuchte, sowie eine gute Feuchtigkeitsregu-
lierung bei der spateren Nutzung.
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[0007] Die Formgebung der Stein-Rohlinge erfolgt
durch Strangpressen. Dabei wird das Material durch
ein Dusenmundstiick hindurchgepresst. Anschlie-
Rend werden einzelne Roh-Steine von einem Ab-
schneider abgetrennt. Das so geformte Material
kommt in den Trockner, der mit der Abwarme ei-
nes Tunnelofens betrieben werden kann. Die Trock-
nungszeit variiert je nach Format und Rohdichte und
betragt in der Regel 24 Stunden. Danach werden die
getrockneten Rohlinge bei ca. 1.000°C innerhalb von
30 bis 45 Stunden in einem Tunnelofen gebrannt. Die
rickstandsfreie Verbrennung der genannten Porosie-
rungsstoffe bewirkt die Feinporosierung.

[0008] Nach diesem Verfahren kdnnen genormte
Ziegelsteine (DIN 105) hergestellt werden. Zur Er-
stellung eines Mauerwerks aus solchen Steinen wird
zwischen den Steinreihen eine Mortelschicht aufge-
bracht, wobei eine Mértelschicht bis zu 12 Millimeter
dick sein kann, wodurch Maldtoleranzen des Steins
ausgeglichen werden kénnen.

[0009] Daneben sind auch sogenannte Planziegel
bekannt, die ebenfalls mit dem genannten Verfahren
hergestellt werden kdénnen. Panziegel erlauben die
Erstellung eines Mauerwerks, bei dem nur eine diin-
ne Mortelschicht von ca. 1 Millimeter zwischen den
Steinreihen aufgebracht wird. Dies setzt eine sehr
hohe Maltoleranz der Steine voraus, so dass sich
notwendigerweise dem dargestellten Verfahren eine
Nachbearbeitung in Form eines Schleifvorgangs an-
schlief3t. Dadurch werden die Steine mit hoher Ge-
nauigkeit auf die notwendige Toleranz geschliffen.

[0010] Trotz des hohen Fertigungsaufwands von
Planziegeln haben sich solche Steine durchgesetzt,
da ein Mauerwerk in einfacher Weise recht genau er-
stellt werden kann.

[0011] Nachteilhaft bei dem genannten Verfahren
zur Herstellung von geschliffenen Planziegeln ist,
dass die Schleifbearbeitung ein teurer Fertigungs-
schritt ist, der nicht nur kapitalintensiv ist (es muss
in entsprechende Schleifanlagen investiert werden),
sondern der auch die Herstellzeit des Steins — und
auch damit wieder die Kosten — erhdht. Ein weiterer
Nachteil besteht darin, dass der Schleifstaub zum ei-
nen eine Umweltbelastung darstellt und zum anderen
haufig nicht von der Steinoberflache entfernt werden
kann, so dass der Mértelverbund schlecht ist.

[0012] Aus der Druckschrift DE 25 35 108 C3
ist ein Verfahren zur Regelung des Antriebes ei-
nes ein Schneidewerkzeug aufweisenden Schneide-
schlittens eines Abschneiders zum Unterteilen eines
durch eine Strangdiise gepressten endlosen Ton-
stranges durch einzelne Schnitte einstellbarer Lange
in Formlinge bekannt. Mit dem System lassen sich bei
relativ geringem Aufwand Schnittgenauigkeiten von
0,5 Millimetern sicher erreichen. Bei der Abschnei-
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deregelung wird nicht nur die Geschwindigkeit von
Strang und Abschneider, sondern auch die Lage syn-
chronisiert.

[0013] Der Erfindung liegt daher die Aufgabe zu-
grunde, die genannten Herstellungsverfahren fiir
Mauersteine zu verbessern und dabei die genann-
ten Nachteile zu eliminieren. Das Verfahren soll al-
so kostenglnstiger arbeiten und nicht die Belastung
mit Schleifstaub bedingen, trotzdem jedoch preiswert
hergestellte Steine hervorbringen, die als Planziegel
verbaut werden kdnnen. Weiterhin soll ein als Plan-
ziegel verwendbarer Mauerstein geschaffen werden,
der sich im Vergleich zu einem bekanten Planziegel
dadurch auszeichnet, dass er eine verbesserte War-
me- und Schallddammeigenschaft aufweist.

[0014] Die Lésung dieser Aufgabe erfolgt mit einem
Verfahren gemaR Anspruch 1.

[0015] ErfindungsgemaR ist also vorgesehen, dass
auf ein nachgeschaltetes Schleifen der Steine ganz
verzichtet wird, dass die Tauglichkeit des Steins zum
genau gefertigten Planziegel jedoch dadurch erreicht
wird, dass die Abldangung unter hoher Genauigkeit
erfolgt, so dass die benétigte Toleranz auch ohne
Nachschleifen erreicht wird. Dabei wird eine Toleranz
in den Steinabmessungen in der Héhe des Steins von
+1,5 Millimetern angestrebt.

[0016] Diese Genauigkeit liegt zwar unter derjenigen
der bekannten Planziegel, jedoch reicht sie aus, um
die Steine mit einer Mértelschicht von 2 Millimetern
Zu vermauern.

[0017] Dabei erfolgt das Ablangen einzelner Mauer-
steine mit einer Ablangvorrichtung, die einen Trenn-
draht aufweist, der wahrend des Ablangvorgangs mit
der Dusenaustrittsgeschwindigkeit mitbewegt wird.
Die Ablangvorrichtung fihrt den Trenndraht durch
Einsatz an sich bekannter Mittel mit einer Positions-
genauigkeit des Trenndrahtes von weniger als 0,5
Millimetern, vorzugsweise weniger als 0,2 Millime-
tern.

[0018] Fir einen stabilen Fertigungsverlauf ist es
weiterhin vorteilhaft, dass ein gleichférmiger Strd-
mungsquerschnitt des Materialgemisches Uber die
gesamte Querschnittsflache der Strangdiise einge-
halten wird.

[0019] Der ohne Nachbearbeitung, insbesondere
ohne Schleifbearbeitung, mit diinner Mdortelschicht
analog den Planziegeln verbaubare erfindungsgema-
Re Mehrkammermauerstein, der mit dem erlauterten
Verfahren hergestellt werden kann, weist Hohlraume
auf, die sich in Richtung seiner Hohe erstrecken,
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—wobei der Mehrkammermauerstein zwecks posi-
tionsgenauer Verbauung mit einem Leichtmauer-
mortel eine dem bendtigten Mauermald angepass-
te Mauersteinhdéhe von 123 Millimetern, 248 Mil-
limetern oder 498 Millimetern mit einer Toleranz
von héchstens £1,5 Millimetern aufweist,

— wobei der Mauerstein ohne Nachbearbeitung,
insbesondere ohne Schleifbearbeitung, verbaut
wird und

—wobei der Mehrkammermauerstein an seine fla-
che in die H6hlrdume hineingezogene Schnittgra-
te aufweist.

[0020] Die Schnittgrate kdnnen mittels des Trenn-
drahtes dadurch erzeugt werden, dass beim Ablan-
gen der noch zahen Masse Material durch den Draht
in den Bereich des Hohlraums hineingezogen wird.
An sich wird dies im Stand der Technik als eher st6-
rend empfunden; beim nachtraglichen Schleifen des
Steins bei bekannten Planziegeln wird der Grat daher
auch bewusst abgetragen.

[0021] Die Erfindung geht jedoch von der Erkenntnis
aus, dass der Grat nutzbar gemacht werden kann,
indem er beim Aufbringen von Mértel hilft, die Hohl-
raume mit Mortel moglichst vollig zu verschliel3en,
so dass sich keine ber die gesamte Mauerhéhe er-
streckenden Hohlkammern bilden, die in nachteilhaf-
ter Weise einen Kamineffekt auslésen kénnen und
damit das Warmedammverhalten der Mauer negativ
beeinflussen. Weiterhin wird damit nicht in nachteil-
hafter Weise die Schalldammwirkung der Mauer ver-
schlechtert. Die Schnittgrate erniedrigen also an der
Oberflache des Steins den effektiven Lochanteil.

[0022] Eine wesentliche Grundiberlegung der vor-
liegenden Erfindung ist also, dass der Stein mit ver-
anderter Steinhdhe in neu definierter Toleranz gefer-
tigt wird, wobei eine Nachbearbeitung durch Schlei-
fen — wie im Stand der Technik — nicht stattfindet.

[0023] Die vorbekannten Planziegel sind zwar auch
dem bendtigten Mauermaly angepasst, jedoch wird
deren Hohe auf 124, 249 bzw. 499 Millimeter mit ei-
ner Toleranz von x1 Millimeter mittels Schleifen fest-
gelegt. Die erfindungsgemalien Steine weisen indes
eine Mauersteinhéhe von 123 Millimetern, 248 Milli-
metern oder 498 Millimetern auf, wobei die Toleranz
+1,5 Millimeter betragt. Damit ist ebenfalls eine Ver-
arbeitung als Planziegel (mit diinner Mortelschicht)
moglich, jedoch ist keine Nachbearbeitung des Steins
(Schleifen) erforderlich.

[0024] In der Zeichnung ist ein erfindungsgemalies
Ausfiihrungsbeispiel dargestellt:

[0025] Fig. 1 zeigt schematisch den Aufbau einer
Herstellanlage fiir Mehrkammermauersteine.
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[0026] Fig. & stellt schematisch dreidimensional
einen erfindungsgemalien Mehrkammermauerstein
dar.

[0027] In Fig. 1 ist schematisch zu sehen, wie das
Verfahren zur Herstellung eines Mauersteins arbei-
tet. In einem Mischbehalter wird ein Materialgemisch
2 gemischt. Dies kann Ton sein, der vorbereitet ist
(siehe oben) und mit Sagespanen zwecks Erzielung
einer hohen Porositat des fertigen Steins versetzt ist.
Das Materialgemisch wird einer Strangdiise 3 zuge-
fihrt, die es mit einer Austrittsgeschwindigkeit v aus-
treibt. Dabei wird (ber den Dlsenquerschnitt eine
moglichst gleichférmige Geschwindigkeitsverteilung
angestrebt. Die Diuse profiliert das Materialgemisch
2 derart, dass das Extrudat dem Querschnitt des ge-
wlnschten Steins entspricht.

[0028] Der Dise 3 nachgeschaltet ist eine Ablang-
vorrichtung 4 angeordnet. Diese ist in der Figur sche-
matisch als Rahmen dargestellt, der vertikal beweg-
lichist. Er tragt einen Trenndraht 5, der von dem Rah-
men gespannt wird. Der Rahmen wird in Schnittrich-
tung s abgesenkt, wodurch von dem extrudierten Pro-
fil ein Stiick abgetrennt werden kann, dessen Ablan-
gung der Mauersteinhdhe der Steinrohlinge 1a ent-
spricht.

[0029] Um eine hohe Genauigkeit des Schnitts des
Trenndrahtes zu erreichen, wird die Ablangvorrich-
tung 4 im Moment des Ablangens mit der Disenaus-
trittsgeschwindigkeit v mitbewegt, so dass sich - trotz
der weiteren Bewegung — ein gerader Schnitt ergibt.

[0030] Der so hergestellte Stein ist in Fig. 2 zu se-
hen. Die Ablangung des Stranges erfolgte in einer
solchen Genauigkeit, dass die Steinhdhe H inner-
halb einer geringen Toleranz T von £1,5 Millimetern
liegt. Dadurch kann der Mehrkammermauerstein 1
ohne Nachbearbeitung (Schleifen) direkt als Planzie-
gel verbaut werden, wobei eine Mdrtelschicht von 2
Millimetern vorgesehen werden kann.

[0031] Der Stein weist — wie in der Figur zu sehen
ist — mehrere (in der Fig. 2 neun) Hohlrdume 6 auf.
Diese dienen nicht nur der Gewichts- und Materialer-
sparnis, sie ermdglichen auch eine verbesserte War-
meisolation. Durch das Abtrennen des Steinrohlings
1a mittels des Trenndrahtes 5 in Schnittrichtung s ha-
ben sich an der Oberflache O des Steinrohlings 1aim
Bereich der Offnung des Hohlraums 6 Schnittgrate 8
ergeben, die am Stein verbleiben.

[0032] Schnittgrate sind in der Regel eher uner-
winscht; bei der Schleif-Nachbearbeitung gemaf
dem Stand der Technik werden sie daher auch durch
das Schleifen entfernt. Allerdings nutzt der erfin-
dungsgemalle Stein die Grate bewusst: Der Grat
stellt eine Stiitze fir den Mértel dar, der bei der Ver-
mauerung aufgetragen wird. Damit kénnen leichter
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die Offnungen 7 der Hohlraume 6 abgedeckt werden,
so dass sich eine durchgehende Martelschicht aus-
bildet, die die Offnungen 7 ganz verschlief3t.

[0033] Die Steine 1 sind auf Mauermal} abgelangt.
Zwecks einfachem Verbauen der Steine sind sie auf
123 Millimeter, 248 Millimeter oder 498 Millimeter ge-
schnitten, wobei eine Toleranz von héchstens +1,5
Millimetern eingehalten wird. Damit kann eine positi-
onsgenaue Verbauung mit einem Leichtmauermortel
erfolgen.

Bezugszeichenliste

Mehrkammermauerstein

Mauersteinrohling

Materialgemisch

Strangdise

Ablangvorrichtung

Trenndraht

Hohlraum

Offnung des Hohlraums 6 an der Oberfliche
des Mehrkammermauersteins 1

Schnittgrat

Mauersteinhéhe

Toleranz

Disenaustrittsgeschwindigkeit

Oberflache des Mehrkammermauersteins 1
Schnittrichtung

o
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Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen von Mehrkammer-
mauersteinen (1) aus Ton und/oder Lehm mit einer
Hoéhe H, mit Hohlrdumen (6), die sich in Richtung
der Hohe H erstrecken, sowie mit Schnittgraten (8),
wobei die Mehrkammermauersteine (1) ohne Entfer-
nung der in die Hohlrdume hineingezogenen Schnitt-
grate und ohne Schleifen mit einer dinnen Mértel-
schicht von 2 mm analog den Planziegeln verbaubar
sind, mit den Verfahrensschritten:

a) Herstellung eines Materialgemisches (2) aus Ton
und/oder Lehm unter Zugabe von Zusatzstoffen,

b) Pressen des Materialgemisches durch eine
Strangdise (3), die dem Profil der Mehrkammermau-
ersteine (1) entspricht,

¢) Ablangen einzelner Mauersteinrohlinge (1a) von
dem durch die Strangdise (3) gepressten Material-
strang in Richtung ihrer Hohe,

d) Trocknen der Mauersteinrohlinge (1a),

wobei zum Ablangen eine Ablangvorrichtung (4) ein-
gesetzt wird, die einen Trenndraht (5) aufweist, der
wahrend des Ablangvorgangs mit der Diisenaustritts-
geschwindigkeit (v) mitbewegt wird, und den Trenn-
draht (5) durch Einsatz an sich bekannter Mittel derart
fuhrt, dass sich eine Positionsgenauigkeit des Trenn-
drahtes (5) von weniger als 0,5 Millimetern ergibt und
durch die Ablangung der einzelnen Mauersteinrohlin-
ge (1a) Mehrkammermauersteine (1) mit einer Stein-
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héhe (H) unter Einhaltung einer geringen Toleranz (T)
erzeugt werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Ablangvorrichtung (4) den Trenn-
draht (5) durch Einsatz an sich bekannter Mittel derart
fuhrt, dass sich eine Positionsgenauigkeit des Trenn-
drahtes (5) von weniger als 0,2 Millimetern ergibt.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass ein gleichformiger Stromungs-
querschnitt des Materialgemisches (2) Uber die ge-
samte Querschnittsflache der Strangdise (3) einge-
halten wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass als Zusatzstoff Sage-
mehl verwendet wird.

5. Ohne Nachbearbeitung, insbesondere ohne
Schleifbearbeitung, mit diinner Mébrtelschicht ana-
log den Planziegeln verbaubarer Mehrkammermau-
erstein (1), wobei der Mehrkammermauerstein (1)
Hohlrdume (6) aufweist, die sich in Richtung seiner
Hohe H erstrecken,

— wobei der Mehrkammermauerstein (1) an seiner
Oberflache (O) in die Hohlrdume hineingezogene
Schnittgrate (8) aufweist und

— wobei der Mehrkammermauerstein (1) zwecks po-
sitionsgenauer Verbaubarkeit mit einem Leichtmau-
ermortel eine dem bendtigten Mauermall angepass-
te Mauersteinhdhe H von 123 Millimetern, 248 Milli-
metern oder 498 Millimetern mit einer Toleranz von
héchstens +1,5 Millimetern aufweist.

Es folgen 2 Blatt Zeichnungen
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Anhidngende Zeichnungen
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