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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft die Entwicklung einer neuartigen Warmedammfullung auf rein keramischer Basis
zur Erzeugung eines Hochwarmedammenden Hintermauerziegels. Erzielt wird dies durch einen in Schlicker
getauchtes Tragermedium, das in einen keramischen Rahmen eingesetzt wird. Durch Sinterung geht das In-
nenleben mit der aulieren Hille eine keramische Bindung ein. Dadurch wird ein Hochwarmedammender Hin-
termauerziegel erzeugt der in seinem Lochbild eine Einzigartigkeit aufweist.

[0002] Mauerziegel werden aus Ton oder tonhaltigen Massen mit oder ohne Zuschlagstoffe hergestellt. Sie
sind in ihrer Form meist rechteckig, mit Ausnahme spezieller Formate. Unter Zuschlagstoffen versteht man
leichte Materialien, wie z. B. Sdgemehl, Papierfangstoff oder Polystyrol, zur Verringerung der Rohdichte und
gleichzeitiger Erhéhung des Porenraums der Rohstoffmasse zugegeben werden.

[0003] Die verschiedenen Rohstoffe und Zuschlagststoffe werden im Prozess der Rohstoffaufbereitung in den
vorgegebenen Mengen dosiert und homogenisiert. Dies geschieht im Normalfall mit Beschickern. Durch einen
Kollergang und nachgeschalteter Walzwerke unterschiedlicher Spaltweite wird ein Zerkleinern und Durchmi-
schen der Masse gewabhrleistet. Um eine weitere Homogenisierung und AufschlieRung der Tonteilchen zu er-
moglichen, wird die aufbereitete Masse in einem Sumpfhaus oder Maukturm gelagert. In der Weiterverarbei-
tung wird unter Einsatz von Wasserdampf die erforderliche Plastizitat durch Einstellung der Idealfeuchte sicher
gestellt. Im Vakuumaggregat mit Doppelwellenmischer wird der Ton stark verdichtet und in einem Strang durch
ein Mundstick gepresst. Das angeflanschte Mundstiick gibt die Form und damit das Lochbild des spateren
Ziegels an. Anhand des Lochbildes kénnen die physikalischen Eigenschaften wie Druckfestigkeit, Warme- und
Schallschutz vordefiniert werden.

[0004] Der Endlosstrang wird durch eine Schneidevorrichtung (vorwiegend mit Drahtabschneidern) in die ge-
winschten Formate gebracht. Der noch feuchte Stein wird in speziellen Trockenkammern im Temperaturbe-
reich von 50-100°C getrocknet. Bei diesem Vorgang verliert das Material sein physikalisch gebundenes Was-
ser. Dieser Vorgang kann je nach Produkt bis zu 72 Stunden andauern.

[0005] Im Tunnelofen werden die getrockneten Rohlinge anschlieRend anhand fest definierter Aufheiz-, Hal-
te- und Abkihlzeiten gebrannt. Die Brenntemperatur liegt zwischen 900°C und 1100°C, je nach Beginn der
Glasphasenbildung. Diese sollte nicht erreicht werden, da die Eigenschaften des Ziegels stark verandert wir-
den und eine Verformung die Folge sein kénnte. Handelt es sich bei dem gebrannten Produkt um einen Plan-
ziegel, muss dieser in einem weiteren Arbeitsschritt auf 1 mm genau planparallel geschliffen werden.

[0006] Wie beschrieben werden Ziegel heute entweder rein keramisch hergestellt. Damit werden in der Regel
Warmeleitfahigkeitswerte von 0,08 W/mK erreicht. Dartiber hinaus werden Ziegel mit Perlite-Dammstoff/Mine-
ralwolleprodukten befillt, um so eine Warmeleitfahigkeit von 0,07 W/mK zu erreichen. Diese Art der Fillstoffe
tragen allerdings nicht zur Festigkeitssteigerung bei.

[0007] Dieser Trend der Baukeramischen Industrie weg vom rein keramischen Produkt ist aus unserer Sicht
ein Nachteil. Im Hinblick auf Umweltfreundlichkeit und Einfachheit des Baustoffes Ziegel ist dies nicht férderlich
fir die Imagepflege. Des weiteren ist das rein keramische Produkt auch bei Riickbau leichter zu entsorgen.

[0008] Das Bauen mit Ziegelsteinen, also einer Massivbauweise, ist bekanntlich Wartungsarmer und es ge-
nigt anschlieBend eine Putzschicht aufzubringen. Die Bauweise ist in diesem Fall monolytisch. Es wird kein
dammen der Aufbau bendtigt, somit kdnnen sich auch weniger bauliche Mangel durch mangelhafte Ausfiih-
rung anstehen.

[0009] Werden Ziegelsteine jedoch zusatzlich befiillt, kann bereits beim Einbau durch Austritt des Fiillmaterials
ein Mangel am Bauwerk entstehen.

[0010] Unser Produkt zeichnet sich durch eine bessere Warmedammeigenschaften und hdhere statische Fes-
tigkeiten aus. Die Gefahr einer Fehlverarbeitung dieser Ziegel ist minimiert und somit fast ausgeschlossen.

[0011] Fir die Baukeramische Industrie ware dieser neuartige Ziegel ein Fortschritt, da sie sich wie bereits
beschrieben von der rein keramischen Produktion entfernt haben und somit kein alleinstellungsmerkmal in
Hinsicht der Entsorgung und Umweltfreundlichkeit aufweist. Durch die feste Integration des Innenlebens wird
die mogliche Beschadigung durch einen austritt des Fillmaterials beim Bau unterbunden. Das halbieren der
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Ziegel ist auf einfachste Weise zu bewerkstelligen ohne das Fillmaterial austreten kann. Durch das neu ent-
wickelte Lochbild werden noch geringere Warmeleitfahigkeitswerte sowie hdhere Festigkeiten erreicht.

Besipielbeschreibung einer Patentanmeldung

[0012] Ausfuhrungsbeispiel wird anhand eines Verfahrenstammbaums sowie einer Grafischen Simulation des
Ziegels veranschaulicht.

Verfahrensstammbaum HLZ+ inlay

Rohstoffe; Ton

J

Kastenbeschicker

l

Schlickeraufbereitung P— Zugabe Wasser
Zugabe Wasser Zuschnitt Infay Zugabe Kohle, Papier

It ’H’ﬁ Riittelsieb + Mihlen
Zugabe Verflissiger Zugabe Sigespine

ﬂ ﬂﬁ Wasserzugabe warm
Fertiger Schlicker Kollergang

Eintauchen der Inlays Walzwerk |
Walzwerk |

]

Siebrundbeschicker

l

Vakuumaggregat/ Doppelwellenmischer

U' P Vakuumpumpe

Strangpresse

1

Zusammenfigen des Ziegelrohlings mit dem Inlay

Schutzanspriiche
1. Erzeugen eines Warmedammmediums auf rein keramischer Basis

2. Verwenden eines in keramischen Schlicker getauchtes Tragermedium (Schaum) oder eines keramischen
Schlickerschaums (aufschaumen durch Additive)

3. Der Porenraum kann durch einsetzen verschiedenster Porositat des Tragermediums mit den Warmedam-
manforderung variieren

4. Das in Schlicker getauchte Tragermedium wird in einen dafir entwickelten Verfiillziegel vor der gemein-
samen thermischen Behandlung (Brand) eingesetzt
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5. Nach thermischer Behandlung (ausbrennen des Tragermediums und der Additive) erhalt man einen hoch-
warmedammenden Hintermauerziegel nach Beschreibung

6. Das keramisches Inlay ist im stoffschlissigen Verbund mit dem keramischen Verfillziegel

7. Bei beiden Fugepartnern (Inlay und Verfillziegel) handelt es sich um nahezu identische keramisch mine-
ralische Ausgangsstoffe

Es folgen 5 Blatt Zeichnungen
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Anhidngende Zeichnungen

/

/

.ém

Q

ovo..

\/
Keramischer Verbund

5/9

Inlay

N\

\

N\

\

\J

/

/.

Verfilllziegel



2013.01.10

DE 20 2011 104 580 U1

e%e®

U
e2000Y
=0
%

\4
Keramischer Verbund

\j

A.Av <{
(4
Sg9a®
(OO

Inlay

v
Verflllziegel

6/9



DE 20 2011 104 580 U1 2013.01.10

Y
Keramischer Verbund

7/9

\/
Inlay

Y
Verfillziegel



2013.01.10

DE 20 2011 104 580 U1

g A > A.v
e2e%:% %
Ig9g 999!
9202020

_ (< A._
| < )
Ssececiae
020202
9500 %S

{
=0 ==
> ADQDY’ J

() M
< < =
S026509:°

196%e %%
0202 %!
I9989%e2:®

< o 2@

\
Verfullziegel

Keramischer Verbund

Inlay

8/9



2013.01.10

DE 20 2011 104 580 U1

Y
Keramischer Verbund

9/9

Y
Inlay

\/
Verfuliziegel



	Bibliographische Daten
	Zusammenfassung
	Beschreibung
	Ansprüche
	Zeichnungen

