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Anexos:

Comprobante de pago de la tesa de presentacién de la solicitud por $ -400.000.00.

Comprabante de pago por reivindicacion de prioridad.

Documenta que acredita la existencla y representacion legal cuando el solicitante sea persona juridica.
Poderes, sl fuere el caso.

Documento de cesidn del inventor al solicitante o a su causante.

Declaraciones.

Copia de la sollcitud internacional. {(Resumen, descripcién, reivindicaciones, dibujoe)

Traduccitn de la solicitud intemnaclonal af castellano. (Resumen, descripcidn, relvindicaciones, dibujos)
Copia del examen preliminar efectuado por la IPEA.

Traduccién del examen preliminar efectuado por la IPEA.

De ser el caso, copia del contrato de acceso,

De ser el caso, documento que acrediie la licencia o autorizacion de uso de conocimientos tradicionales de
las comunidades indigenas.

De ser ol caso, cerlificado de depdsito del material bloldgico.

Arte final 12x12

De ser el caso, informacidn sobre otras solicitudes de patente o titulos obtenidos en el extranjero por el
mismo titular o su causante, relaclonadas parcial o totalments con la Invencion de esta solictud.
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(54) METHOD AND INSTALLATION FOR CONTINUOUSLY PRODUCING
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(57) Abstract

The invention relates to a method and device for continuously producing
components (B), whereby two wire mesh mats (M, M') are placed in a
parallel position at a distance from one another that corresponds to the
desired thickness of the component (B). In order to form an insulating body
(W) of the component, a plate (I, I1, I1', 12, I2") made of a heat-insulating
material is inserted into the space between the parallel wire mesh mats
while being situated at a distance from each wire mesh mat. In addition, a
number of connecting wires (S, S') are, at the same time, inserted into the
space between the wire mesh mats whereby passing through at least one of
the two wire mesh mats. These connecting wires start from at least one side while running in a
diagonal manner that alternates in opposite directions and in planes extending perpendicular to
the planes of the wire mesh mats. The free ends of the connecting wires are pushed through the
insulating body, whereby each connecting wire comes to rest near a wire (L, L', L1, L1"; Q, Q',
Q1, Q1") of both wire mesh mats, and the connecting wires are weided to these wires. The ends
of the connecting wires projecting beyond the wires are then cut off,
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VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT

AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS 18. SEP. 200

Absender: INTERNATIONALE RECHERCHENBEHORDE PCT
An - -

MITTEILIUNG UBER DIE JBERMITTLUNG DES
gOhZEE, PF EIFEgi SCHOBER INTERNATIONALEM RECHERCHENBERICHTS

Chotienring ODER DER ERKLARUNG

Borsegebdude
A-1010 Wien
AUSTRIA (Regel 44.1 PCT)

pl":ﬂ-lnuof A 18 an zm}z

] Absandedatu
rllJt [..l.l t -’lu T %-.Mu }ml fT;;MMIVJl:hr) 1 8/09[2002
Aktanzalchen das Anmeldars oder Anwaits
85025 WEITERES VORGEHEN gieha Punkts 1 und 4 unten
inernatdonales Aklsnzeichen intamationales Anmaldadaum
PCT/AT 02/ 00175 (TagMonatiiahe) —1306/2002

Anmeider

EVG ENTWICKLUNGS-U.VERWERTUNGS~GESELLSCHAFT M.B.H.

1. [X] Dem Anmeider wird mitgeteiit. daB der Intemationale Recherchenbaricht erstelit wurde und ihm hiermit Obermitelt wird.

Einreichung von Anderungen und einer Erkidruing nach Artikel 19:
Der Anmeider kann auf eigenan Wunsch die Anspriiche dér internationalan Anmaidung andem (dehe Regel 46):

Bis wann sind Anderungen einzureichen?

Dia Frist zur Einrelchung solchar Andarungen batragt Jolicherweise rwel Monate 2> dar Ubermitiung des
intarmationalan Recherchenbarichis; weltere Einzaiheiten sind dan Anmedwngen aul dem Belblatt 2u entnehymen.

Wo sind Anderungen sinzumichen?

Unmitialbar beim Intemadonalen Biro der WIPQ, 34, CHEMIN des Colombattes. CH-1211 Ganl 20,
Telataxnr.: {41-22) 740.14.35

Nahsre Hinwelse sind den Anmarkungen auf dam Baiblatt zu entnghman.

2. [ | Dem Anmeidar wird mitgetsil. daf3 kel intsrnationaler Recherchenbericht erstellt wird un< daf) lhm hiemmit die Erkidrung nach
Artikel 17(2)a) Obermittelt wird.

3. D Hinsichtiich des Widersprucha gegen dis Entrichtung ainer zusdtzichan GebGhr (zusa=dicher Gabtdhren) nach Ragel 40.2 wird
dem Anmeider mitgetalit, dah

D dar Widerspruch und e Entschaidung hlerGbar zusamman mit selnem Anltrag auf Jarmitiung des Wonlavls sowohl das
Widarspruchs als auch der Entscheidung hierdber an die Baslimmungsamtar dem Iaterationalen Blro dbermittelt worden
sind.

D roch kelne Entschaidung Obar den Widerspruch voriiagt: dar Anmeldar wird benachichtigr, sobalkd aina Enmchaidung
gatroifan wurde.

4. Weiteres Vorgehen: Der Anmaider wird auf folgendes auimerksam gamacht:

Kurz nach Ablaut von 18 Monaten seit dam Priortitsdatum wird dia Intarnationale Anmeldung vom Iniamadonalan Blro vardifen)-
ficht der Anmeidar die Verditentiichung verhindern oder auf einan apiiteren Zedtpunk! yverschieben, so mufl geman Rage! 90 Y
brw. vor AbschiuB® der technischen Vorberellungen ir die inermationale VerSHantiichun sine Erkidrung dber die Zurlcknah-
ma der Intemalionalsn Anmeldung odar des Prioridtsanspruchs beim Internationalen Biro nh\,enen

innerhalb von 19 Monaten seit dam Prioritatsdatum Ist ein Antrag aul iInternatonale vorliufigs =rGiung ein2ureichan, wenn der
Anmelkdér den Elntritt In 2 nationale Phase big zu 30 Monaten selt dam Priortétsdatum (in manchen Amwem sogar noch Kinger)
varschieben méachte.

Innerha/b von 20 Monaten sgit dam Prioritaisdatum muf3 der Anmelder dia fr den Eintritt in oia nationalke Phasa vorgeschiisbensn
Handlungen vor allen Bastimmungsémtern vomehmen, dis nicht innarhalb von 19 Monawmn sefi ¢am Prionititsdatum In der
Anmaidung oder einar nachirighichan Auswahleridirung ausgewdhit wurden odar nicht ausgewzhlt wercen konnten, da fir sle
Kapite! Il des Vertrages nicht varbindiich Ist.

Nama und Postanschrift der intarnadonalen Recherchenbehdrde Bavoimachtigter Badiensteiar

Européisches Patentamt, P.B. 5818 Patentiaan 2 .
NL-2280 HV Rilswilk Jos& Mendo Pir=z
Q Tal. (+31-70) 340-2040
Fax: (+31-70) 340-2018

Formblatt PCT/ISA/220 (Jull 1898) {Siahe Anmarkungén auf Bebialt)
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ANMERKUNGEN 2ZU FORMBLATT PCT/ISA/220

Diess Anmerhungen aolien gnndiegends Hinwaise zur Einreichung von Anderungen gemif Astikel 19 geben. Diesen Anmeriuungen
lisgen die Erfordernisae des Vartrags Ober die intemationals Zusammenarbeit aut dem Gebiet des Patentwesans (PCT), der Ausidhrung

ordnung und der Verwaltungsrichtiinien zv diessm Vertrag zugrunde. Bel Abweichungen zwischen disaen Anmerkungen und
abengenannten Texien sind letztere maSgebend. Nidhers Einzelhaiten sind dem PCT -Leitfadan fir Anmelder, einer VersHfentlichung der

WIPO, 2u anlnehmen.
Diw in diesan Anmerkungen verwendeten Bagriftfe “Astikel”, "Regel” und "Abachnilt™ bazishen sich jaweils suf die Bestimmungen des

PCT-Varirags, der PCT-Auafdhrungsordnung brw, der PCT-Verwaltungsrichtinisn.
HINWEISE ZU ANDERUNGEN GEMASS-ARTIKEL 19

Nach Erhalt des intemationsien Recharchenberichis hat der Anmalder dis Moglichkeit, sinmal die Armpriiche der intemationalen
Anmeidung ru Sndem. Es st jedoch zu belonen, dafl, da alle Tsila der internalionalen Anmaldung (Anapriche, Beschreibung und
Zeichnu ) wihrend des imemationalen vorlaufigen Prifungsverfahrens geindert werden kinnan, normalerweine keine Notwendigheil
besteht, gan der Anspracha nach Artikel 19 einzureichen, aufler wenn der Anmekier 2.B. zum Zwecke sines vorllufigen
Sohulzes dis Verdflentichung disesr Anapruche winscht oder #in anderer Grund 10r sine Anderung der Anspriiche vor ihrer imlemationa-
len Vandifertlichung vorliegt. Weiterhin ist zu baachten, daf ein vorlaufigar Schutx nur in einigen Stasten erhiltiich st

Weiche Telle der Intemationalen Anmeldung kinnen gaindert werdan?
|m Rahmen von Artikel 19 kénnen nur die Anapriche gedndert werden,

In der inlemationalen Phaae k3nnen dis Arspriche such nach Artikal 34 vor der mit der intemationalen vorilufigen Prifung beaul-
tragien Bahdrde geldndert (oder nochmals gedndert) warden. Die Beachreibung und die Zeichnungen kdnnen nur nach Artikel 34
var der mit der internationalen voridufigen Prifung basuftragten Bshdrde gedndert wardan,

Beim Eintritt in die nationale Phane kénnen alie Teile der internationalen Anmaicung nach Artikel 28 oder gegebeneniails Artikal
41 gaindert werden.

Bis wann aind Anderungen eingureichen?

Innechalb von zwei Monaten ab der Ubamittiung dus intamationalen Recherchanberichts oder innert:alt von sechzehn Monaten ab
dam Prioritsdatum, je nachdam, weldhs Frisi spiter abliuft. Die Andenmgen geiten jedoch ala rechizeitig eingersicht, wenn sie
dem Intsmationalen Bdre nach Ablaul der mafgebenden Frist, absr noch vor Abschiull der techrischen Vorbereitungan lir cie

intsmationale Verdffentlichung (Regsl 48.1) zugehan.

Wo sind die Anderungen nicht sinzursichen?
Uis Anderungen kinnen nur beim Imemationalen Boro, nicht aber beim Anmeldeamt eder der Inismationalen Recherchenbshdrds
singareicht werden (Ragel 45.2).

Falls ain Astrag aul intemationale voriiufigs Prifung esingereicht wurde/wird, sishe unten,

in weicher Form k3nnen Anderungen erioigen?

Eine Anderung kann srioigen durch Streichung sines oder mehrerer ganzer Anspriche, durch Hinzufigung sines odar mehrerer
nsuer Anspriche oder curch Anderung des Wortiaute sines oder mehrerer Ansprilche in der singersichten Fasaung.

Far jsdes Ampruchstisit, das sich aufgrund einer oder mehrersr Anderungen von dem urspringlich emgereichten Blait
unterscheidel, ist ein Ersatzhialt sinzursichen.

Alls Anspriche, die aul sinem Ematzblutt srscheinen, sind mit arsbiachan Ziffern zu numaerieren. Wird ein Anapruch gestrichan, so
brauchen, dis anderen Ameproche nicht neu numerisrt zu werden. Im Fal siner Nsunumerisrung sind die Anspriche fortlaufend zu
numeriaren (Verwaltungsrichtlinien, Abschnitt 205 b)).

Ole Anderungen sind In der Sprachs sbzutfassen, in der disinternationals Anmeidung veréfiantlicht wird.

Waiche Unteriagen sind den Anderungen belzuiligen?
Begieitachreiben (Abschniit 205 b)):
Die Anderungan sind mit sinemn Seglaitechrsiben sinzureichen.

Das Begisitachreiben wird nicht zusammen mit dsr ilernationalasn Anmeldung und den geinderien Ansprichen verdffentiicht. Ea
ist nicht zu verwachsaein mit der "Eridirung nach Artikal 19(1)" (sishe unten, "Erklinmg nach Artiwel 19 {1)”).

Das Bagieitachreiben ist nach Wahl des Anmeidera In englischer oder franzdaischer Sprache sbzuiassen. Bel ehglischapre-
chigen Intemnationalen Anmeidungsn Ist das Begieltachrelben sber ebenfalls in snglischer, bel franzBaischsprachigen Inter-

nationalen Anmeidungen In franzoslscher Sprache abzufassen.

Anmeriungen zu Formblait PCTASA/220 (Blatt 1) {Januar 1994)
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ANMERKUNGEN ZU FORMBLATT PCTASA/220 (Fortsetzung)

im Begleitachreiben sind dis Unlerschieds zwischen den Arsprichan in der eingereichten Fassung und den gednderten Amapriche
anzugeban. So ist inabssonders n jedem Anspruch in der Intemationalen Anmeldung anzugeben {gieichimutendes Angaben xu
verschisdenen Anaprichen kérmen zusammange/afit werdan), ob

)] der Arapruch urwerdndert ist;

ii) dos Anspruch gestrichen worden iat;

iii) cer Anspruch neu ial;

v}  der Anapruch einen ader mehrere Anspriche in der singereichien Fassung sreetxt;

v)  der Ampruch sul die Teilung sines Ansprucha in der singeeichien Fassung zurldkzufdhren ist,

im folgenden sind Beispiole angegeben, wis Anderungen im Begleitchrelben zu erilutem sind:

1. [Wann arwtwie von urspriinglich 48 Arsprichen nach der Anderung einiger Anapriche 51 Anapriche existieran]:
“Dis Arspriche 1 bis 29, 31, 32, 34, 35, 37 bis 48 werden durch geindarie Anepriche gleicher Numerisrung ersstxi; Ansprdche
30, 33 und 18 unwerindert; neue Anspriche 43 bis 51 hinzugefogt”

2. [Wenn anstelie von urspringlich 15 Anspriichen nach der Anderung afier Anspriichs 11 Araprilche sxislisren]:
“Gednderte Anaspriche 1 bis 11 trelen an die Sielle der Anapriche 1 bis 15.*

3. [Wenn umprQnglich 14 Anspriicha existierien und die Anderungen darin beaiehen, dal sinige Anspriche gestrichan werden und
M - ‘“ﬂ .

neus Anapriiche hinzugefigt I: .
Anapriche 1 bis 6 und 14 urverdndart; Anspriche 7 bia 13 gestrichen; neus Anspriche 15, 18 und 17 hirzugefigt “Oder” An-
apriiche 7 bis 13 gestrichen; neus Ampriiche 15, 16 und 17 hinzugelogl; alls Obrigen Anspriche unverindert.”

4. [Wenn versciriadens Arten von Anderungen durchgeiiivt werden:
"Anspriche 1-10 urverindert; Anspriiche 11 bis 13, 18 und 19 gestrichen; Anspriche 14, 15 und 16 durch geinderten An-
spruch 14 ersetxt; Anspruch 17 in geidnderte Arapriche 15, 16 und 17 unterteit; neus Anspriche 20 und 21 hinzugefagt.”

“Eriktirung nach Artiicel 18(1)" (Regel 48.4)

Den Anderungen kann eine Eridirung beigefigt werden, mit der dis Anderungen erlautert und ihre Auswirkungen auf dia
Baschreibung und die Zeichnungen dargelegt werden (die nichi nach Arikel 18 (1) gedndert werden knnen),

Die Eridiinung wird Zusammen mR der inlemationalen Anmaldung und dan gednderien Anspriichen verdftentiicht_
Sie ist in der Sprache abzuisssan, in der dis internationalen Anmeidung verdffentiicht wird.

Sia muD kurz gehaltan sein und darf, wenn in engliecher Sprache abgelaft oder ins Engliache dberselzt, nicht mehr als 500
Wirter umizsssen

Die Eridérung ist nicht zu verwscheein mit dem Begisitschreiban, das suf die Unterschieds zwischen den Ansprochen in der
singeraichten Fassung und den gednderien Ansprichen hinweist, und emselzt latxteres nicht. Sie ist aul sinem gesondarten Blait
sinzursichen und in der Uberschrilt ais solche zu kennzeichnen, vorzugsweise mit den Warten “Eridirung nach Artikel 19 (1)".

Die Erkiirung durf keine herabsstzendan AuBsrungen Ober den Inter nationalen Recherchenbwricht oder dle Bedettung von in dem
Bericht angefdhrten Verdffantiichungen enthalten. Sie darf aul im intemalionalen Recherchenbericht angelihrta VerAflantichun-
fen, dia sich auf sinen bestimmian Anspriuch bexishen, nur im Zussmmenhang mit einer Andenung disses Anspruchs Bezug
nehmen,

Auswiriungen sines berella gestsiiten Antrags auf internationalevorilufige Prifung

Ist zumn Zeitpunkt der Einrsichung von Anderungen nach Artikel 19 bereits ein Antrag aul intemationale vorlbufige Prifung
gestelt worden, so sallle der Anmeldar in semern interesss gleichasitig mit dar Einrsichung der Anderungen beim intermation alen
B0ro auch eine Kopie der Anderungen bei dar mit der internationaien vorldufigen Profung besuftragen Behdrda einreichen (sishe

Ragel 62.2 »), ersiar Satz).

Auawirkungen von Anderungen hinsicivlich der (lbersstzung derinternationsien Anmeidung belm Eintritt In dls
nationais Phase

Osr Anmaeider wird darauf hingewiesen, da8 bei Eintritt in die naticnale Phase migliche:weise armtalt oder zusitrich zu der Ober-
selzung der Anspriiche in der eingereichtan Fassung eine (bersatzung der nech Artike! 19 gedinderten Arapriche an dia
bestimmisn/susgewihiten Amber zu bermitieln ist,

Nihere Einzelheiten dbaer die Erfordemisse jedes bestimmien/ausgewihien Amis sind Band |l des PCT-Leilladena fir Anmeidar
u entnehmen.

Anmeriungen zu Formbiatt PCTASA/220 (Bladt 2) {(Januar 1554)
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VERTRAG UBER DIE INTERNATIONALE ZUSAMMENARBEIT
AUF DEM GEBIET DES PATENTWESENS

PCT

INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT

{Artikel 18 sowie Regein 43 und 44 PCT)

Aktanzeichen des Anmaiders oder Anwalts | wEITERES siehe Mirtallung Gber die Ubermitiung des intemationalen
Recherchanbarichts {Formblatt PCTNSA/220) sowia, sowait
85025 VORGEHEN zutrafiend, nachatehender Punit 5
intemationales Axtanzsichan Inematonales Anmeldedaum {FrGhestas) Priorititadatum (Tag/Monati/ai
(Tag/Monatiiahn)
PCT/AT 02/ 00175 13/06/2002 13/06/2001
Anmeider

EVG ENTWICKLUNGS-U.YERWERTUNGS-GESELLSCHAFT M.B.H.

Dieser intemationale RecherchenberichtumfaBtinsgesamt 03 = Bitter.
Dariber hinaus llegt Ihm jewslls sine Kapie der In desam Bericht genannten Untedagen zum Stand der Technlk bel.

Diesar inigrnalionale Recharchenbarichi wurde von der internationatan Recherchenbahiiide erstelit und wird dam Anmelder gaman
Artikel 18 Dbammittelt. Eine Kople wird dem Internationaten Bdro Ghermitialt,

1. Grundlage dea Berichts

0

wurde vargelegt.

g 0O 0od

5. Hinsichtlich der Zusammenfassung

4. Hinsichtlich der Beasichnung der Erfindung
[X]  wird der vom Anmeider eingereichte Wortiaut ganehmigt
[[]  wurde der worttaut van cer Behérde wie folgt fesigasetr::

m wird der vom Anmalder aingersichie Wondaut genahmigt.

wurds der Worlaut nach Regel 38.2b) In der In Fald Il angegebanan Fassung von der Bahdrde festgesatzt. Der
D Anmeider kann dar Bahdrde Innerhalb einas Monats nach dem Datum der Absencung desss intarnationalen
Racharchanberichts eina Stallungnahma voriagen.

6. Foigande Abblidung dar Zsichnungen Ist mit der Zusammenlassung zu verdffentichen: Abb. Nr. __]
[X]  wis vom Anmsider vorgeschiagan
D wol der Anmeidar seibst kalne Abbfldung vorgaschiagen hat.
[[] wel diese Abbiidung dia Erfindung besser kennzaichnet.

a, Hinsichiich dar Sprache Ist die Intemationale Racherche aul der Grundiage der Intemationalen Anmeaidung in der Spracha
durchgellhrt warden, in der sie eingereicht wurda, safern unter diesem Punkt nichts andergas angegaben jst.

[] Die intemationale Recherche Ist auf der Grundiaga ainer bel der Behdrde eingareichien Dbarsetzung der internatonalen
Anmeidung (Regel 23.1 b)) durchgalOhrt wordan.

b. Hinsichtiich der in der nternationalen Anmaidung offenbarten Nucleotid— und/oder Aminosuresequenz st die internationale
Recherche auf dar Grundiage des Saquenzprotokolls durchgeflhrt worden, das

in der Intamnationalen Anmeidung In Schriflicher Form anthalten Ist

zusammen mit der internationalen Anmeidung [n computariasbarer Form singereicht worden [st.
bei der Bahdrda nachiraglich In schriftiicher Form aingsraicht wordan lst.

bel der Behdrde nachtraglich In cornputariasbarer Form alngeraicht worden ist.

Die Erkiarung, dai das nachirgiich eingersichie schriftiche Secquénzprotokoll nicht Ober dan Offanbarungsgahalt der
intamatanalen Anmeldung Im Anmeidazeiipunkt hinausgaht, wurde vorgalegt.

Die Erkiiirung, dan dle In computerdssbarer Form erfaiten Informationen dam schrifdichen Sequenzprotokoll entsprechan,

Bestimmis Anspriichs haben sich als nicht recherchlarbar srwlasen (slehe Faid 1),
Mangeinde Einheltiichkelt der Erfindung (siehe Fald II).

[]  weine cer abs.

Formblatt PCT/{SA/210 (Blatt 1) (Juli 1958)
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INTERNATIONALER RECHERCHENBERICHT Interrmtioraies Aktevaoslchen
PCT/AT 02/00175

LASSIFIZEHUNGD ANMELDUNGSGEGENSTANDES
IPK B21F27/12

Nach dar Imermnationaisn Palontidassifikation [IPK) odar nach der nationalen Klassitfialion und cer IPX
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Verfahren und eine Anlage zum kontinuierlichen Herstellen
von Bauelementen

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Anlage zum
kontinuierlichen Herstellen von Bauelementen, die aus zwei pa-
rallelen, flachen Drahtgittermatten aus einander kreuzenden und
an den Kreuzungspunkten miteinander verschweiBten Lings- und
Querdrdhten, aus die Drahtgittermatten in einem vorbestimmten
gegenseitigen Abstand haltenden geraden Stegdridhten sowie aus
einem zwischen den Drahtgittermatten angeordneten, von den
Stegdrdhten durchdrungenen Isolierkdrper bestehen, ein nach
diesem Verfahren und mit dieser Anlage hergestelltes Bauele-
ment, ein Verfahren zum Ummanteln des Bauelementes, sowie ein

"Verfahren zum Herstellen eines Fertigteilelementes aws GuBbe-

ton.
Aus der AT-PS 372 886 sind ein Verfahren und eine Vorrich-

tung zum Herstellen eines Bauelementes dieser Gattung bekannt.
In dieser Anlage werden zundchst zwei Drahtgitterbahnen in ei-
nem der gewlinschten Dicke des herzustellenden Bauelementes ent-
sprechenden gegenseitigen Abstand in parallele Lage gebracht.
In den 2wischenraum zwischen den. Drahtgitterbahnen und mit Ab-
stand von jeder Drahtgitterbahn wird eine Isolierplatte einge-
fiigt. Von Drahtvorratsspulen werden mehrere Stegdrihte in ver-
tikalen Reihen Ubereinander von der Seite her durch eine der
beiden Drahtgitterbahnen in den Zwischenraum zwischen den
Drahtgitterbahnen unq die Isolierplatte derart hindurchgefihrt,
dass jeder Stegdraht mit seinen Enden nahe je einem Gitterdraht
der baiden Drahtgitterbahnen zu liegen kommt. Die vorderen En-
den der Stegdrihte werden mit den entsprechenden Gitterdridhten
der einen Drahtgitterbahn verschweiBt und die Stegdriéhte wvom
Drahtvorrat abgetrennt. In einem nachfolgenden Arbeitsschritt
werden in einer weiteren Stegdraht-SchweiBlvorrichtung die abge-
trennten Enden der Stegdrdhte mit den entsprechenden Gitter-
drihten der andefen Drahtgitterbahn verschweiBt. In einem nach-

folgenden Arbeitsschritt werden von Besiumscheren die seitlich
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aus den Drahtgitterbahnen herausragendbn Uberstédnde der Steg-
drihte abgetrennt. AbschlieBend werden die Bauelemente entspre-
chender Linge abgetrennt. Nachteilig ist bei der bekannten An-
lage, dass die Schneidvorrichtungen zum Durchtrennen der Draht-
gitterbahnen des bereits fertiggestellten Bauelementes am Ende
der Produktionslinie #uBerst aufwendig sind.

Aufgabe der Erfindung ist es, ein Verfahren und eine Anlage
der einleitend angegebenen Art zu schaffen, welche die Nachtei-
le der bekannten Anlage vermeidet und es ermiglicht, in einem
kontinuierlichen Herstellvorgang Bauelemente mit unterschiedli-
chem Aufbau, insbesondere mit unterschiedlichen Anordnungen der
Stegdridhte und Stegdrahtreihen, verschiedenen Typen von Draht-
gittermatten und Isolierkdrpern herzustellen. Aufgabe der Er-
findung ist es weiterhin, ein Verfahren und eine Anlage zu

" schaffen, die es ermdglicht, wahlweise vorgefertigte Drahtgit-

termatten und Drahtgitterbahnen zum Herstellen des Bauelementes
zu verwenden. Ein weltere Aufgabe der Erfindung ist es, ein
Bauelement zu schaffen, dass in seinen Eigenschaften und seinem
Aufbau derart vielfaltig gestaltet werden kann, dass es optimal
an die gewlnschten statischen Anforderungen bei seiner Verwen-
dung angepasst ist und an jeder Seite mit einer Betonschale um-
rantelt werden kann. Eine weitere Aufgabe der Erfindung ist es,
ein Verfahren zum Herstellen eines Fertigteilelementes zu
schaffen, das es ermdglichen, auf einfache Weise ein Fertig-
teilelement mit Hilfe des Bauelementes herzustellen und die Ab-
messungen des Fertigteilelementes an unterschiedliche statische
Erfordernisse anzupassen.

Das erfindungsgemdfe Verfahren hat die Merkmale, dass zwei
Drahtgittermatten in einem der gewiinschten Dicke des Bauelemen-
tes entsprechenden gegenseitigen Abstand in parallele Lage ge-
bracht werden, aass zum Bilden des Isolierkéirpers des Bauele-
mentes in den Zwischenraum zwischen den parallelen Drahtgitter-
matten und mit Abstand von jeder Drahtgittermatte eine Platte
aus wdrmeisolierendem Material eingefilthrt wird, dass gleichzei-
tig mehrere Stegdriahte wvon zumindest einer Seite her alternie-
rend gegensinnig schriag in senkrecht 2zu den Ebenen der Draht-
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gittermatten verlaufenden Ebenen, in welchen eine Versteifung
des Bauelementes erwlinscht ist, durch zumindest eine der beiden
Drahtgittermatten derart in den 2Zwischenraum zwischen den
Drahtgittermatten eingefllhrt werden, dass die freien Enden der
Stegdrahte durch den Isolierk#irper hindurchgestossen werden und
jeder Stegdraht nahe einem Draht beider Drahtgittermatten zu
liegen kommt, dass die Stegdriéhte mit diesen Drahten ver-
schweift und dass die die Dridhte der Drahtgittermatten lUberste-
henden Enden der Stegdrdhte abgeschnitten werden.

Eine Anlage zum Durchfilthren des erfindungsgemifien Verfah-
rens hat die Merkmale, dass zu beiden Seiten eines Produktions-
kanals je eine gekriimmte, tangential in den Produktionskanal
milndende Leitvorrichtung filr je eine Drahtgittermatte vorgese-
hen 1ist, dass zum Einfithren von Isolierplatten und/oder einer

- endlosen Isoliermaterialbahn in den Produktionskanal eine Fih- .

rungsvorrichtung vorgesehen ist, dass die Drahtgilttermatten in
den Leitvorrichtungen und im Produktionskanal. mit Hilfe einer
Drahtgittermatten-Fdrdervorrichtung schrittweise vorschiebbar
sind, dass eine sich tber die Isolierkdrper-Fihrungsvorrichtung
und den Produktionskanal erstreckende Isolierksrper-
Férdervorrichtung zum schrittweisen und synchron mit den Draht-
gittermatten erfolgenden Vorschieben zumindest teilweise. form-
stabiler, zum Festlegen der Stegdrdhte bestimmter Isolierkdrper
vorgesehen ist, dass im Wirkungsbereich der Drahtgittermatten-
Frderveorrichtung mehrere Zufthr- und Schneidvorrichtungen zum
Bestlicken des Isolierkdrpers mit Stegdrdhten und mehrere nach-
geschaltete SchweiBvorrichtungen zum gleichzeitigen Verschwei-
Ben beider Enden aller Stegdridhte mit entsprechenden Liangsdrih-
ten der Drahtgittermatten vorgesehen sind, dass die Bauelemente
mittels einer Fdrdervorrichtung schrittweise und aufeinander-
folgend nachgeschalteten Besdumvorrichtungen fiir die iberste-
henden Stegdrahtenden zufithrbar und aus dem Produkticnskanal
herausidrderbar sind, und dass alle F6rdervorrichtungen durch
Antriebswellen miteinander gekoppelt gemeinsam antreibbar sind.

Vorzugsweise ist zu beiden Seiten des Produktionskanals je

eine Einschubvorrichtung zum schrittweisen Abziehen einer hoch-
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kant stehenden, endlosen Drahtgitterbahn von zumindest einer
Vorratsspule und zum Einf{thren der Drahtgitterbahnen in die
Leitvorrichtungen angeordnet, wobei vor Jjeder Leitvorrichtung
je eine Zufilhrvorrichtung zum Zufihren der Drahtgitterbahnen,
je eine Richtvorrichtung zum Geraderichten der Drahtgitterbah-
nen und je einer Schneidvorrichtung zum Abtrennen von Drahtgit-
termatten vorbestimmter Linge von den endlosen Drahtgitterbah-
nen vorgesehen sind, und wobel die Drahtgitterbahn-Zuftlhr-
vorrichtungen und die Drahtgitterbahn-Einschubvorrichtungen und
zusammen mit allen Férdervorrichtungen durch die Antriebswellen
miteinander gekoppelt gemeinsam antreibbar sind.

Gegenstand der  Erfindung ist ferner ein Bauelement aus zwei
parallelen geschweifiten Drahtgittermatten, aus die Drahtgitter-
matten in einem vorbestimmten gegenseitigen Abstand haltenden,

"an jedem Ende mit den beiden Drahtgittermatten verbundenen ge-

fﬁden Stegdrihten und aus einem zwischen den Drahtgittermatten
angeordneten, von den Stegdrihten durchdrungenen Isolierk®rper,
wobel zumindest eine der Drahtgittermatten als Gitterbeweh-
rungsmatte ausgebildet ist, die eine den statistischen Anforde-
rungen an das Bauelement entsprechende Mindestfestigkeit der
SchweiBknoten entsprechende mechanische Festigkeit der Dr#hte
der Drahtgittermatten sowie entsprechende Durchmesser und ge-
genseitige Abstdnde der Drahte aufweist, wobei ferner die Steg-
drdhte in vorbestimmten Richtungen zu den Drahtgittermatten an-
geordnet sind und wobei der Isolierkérper mit vorbestimmtem Ab~
stand zu jeder der Drahtgittermatten gehalten ist.

Weitere Merkmale und Vorteile der Erfindung werden nachfol-
gend an Ausfihrungsbeispielen unter Bezugnahme auf die Zeich-
nungen ndher erldutert. Es zeigen:

Fig. 1 eine schematische Draufsicht einer Anlage gem3R der
Erfindung; Fig. 2 eine schematische Seitenansicht einer Draht-
gittermatten-Fdrdervorrichtung; die Fig. 3a und 3b verschiedene
Typen von Transportscheiben; Fig. 4 eine schematische Drauf-
sicht eines weiteren Ausfiihrungsbeispiels einer Anlage gemif
der Erfindung; Fig. 5 ein weiteres Ausfihrungsbeispiel fiir die
Materialzuftihrung zur Anlage gemdB der Erfindung; Fig. 6 ein

/-
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weiteres Ausfilhrungsbeispiel fiir die Materialzufiihrung zur An-
lage gemdB der Erfindung; Fig. 7 in axonometrischer Ansicht ein
Bauelement gemd# der Erfindung; Fig. 8 ein weiteres Ausfiih~
rungsbeispiel eines erfindungsgemiéfen Bauvelementes mit Durch-
gangsldchern im Isolierktrper in Draufsicht; Fig. 9 einen
Schnitt durch das Bauelement nach Fig. 8 entlang der Linie II-
II; Fig. 10 eine Seitenansicht des Randbereiches des Bauelemen-
tes nach Fig. 7 in Richtung der Querdrdhte gesehen; die Fig. 11
bis 14 Seitenansichten von Bauelementen gemi#B der Erfindung mit
verschiedenen Ausfihrungsbeispielen fir die Anordnung der Steg-
drdhte innerhalb des Bauelementes; Fig. 15 eine Seitenansicht
eines Bauelementes mit asymmetrische angeordnetem Isolierké—--
per; Fig. 16 eine Seitenansicht eines Bauelementes mit zus#tz-
lichen, senkrecht zu den Drahtgittermatten verlaufenden Rand-

* stegdridhten; Fig. 17 eine Seitenansicht eines Bauelementes mit

Drahtgittermatten, die den Isolierkdérper am Rand des Bauelemen-
tes seitlich tiberragen; Fig. 18 eine Seitenansicht eines Bau-
elementes mit einem mit Hohlrdumen versehenen Isolierkdrper:
Fig. 19 in schematischer, perspektivischer Ansicht ein Bauele-
ment mit einer AuBenschale und einer Innenschale aus Beton;
Fig. 20 einen Schnitt durch ein Bauelement mit einer zweilagi-
gen Bewehrung, wobei in der Aufienschale eine zus#dtzliche Beweh-
rungsmatte vorgesehen ist und die Innenschale aus Beton be-
steht; Fig. 21 einen Schnitt durch ein Bauelement mit einer
zweilagigen Bewehrung, wobei in der Innenschale eine zusitzli-
che Bewehrungsmatte vorgesehen ist und die AuBenschale aus Be-
ton besteht; Fig. 22 eine Seitenansicht eines Bauelementes mit
einem Isolierkdrper, dessen Deckfldchen mit Vertiefungen verse-
hen sind; Fig. 23 eine Seitenansicht eines Bauelementes mit ei-
nem Isolierkdrper, dessen Deckflidchen mit Querrillen versehen
sind; und Fig. 24 eine Seitenansicht eines Bauelementes mit ei-
nem Putztrdgergitter sowie mit einer Trennschicht auf einer
Deckfldche des Isolierkdrpers.

Die in Fig. 1 dargestellte erfindungsgemiBe Anlage dient
zum Herstellen eines Bauelementes B bestehend aus zwei paralle-
len, flachen Drahtgittermatten M, M' aus einander kreuzenden

76
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und an den Kreuzungspunkten miteinander verschweiBten Ldngs-
und Querdrihten L, L' bzw. Q, Q', aus die beiden Drahtgitter-
matten M, M' in einem vorbestimmten gegenseitigen Abstand hal-
tenden geraden Stegdrihten S, S', die an jedem Ende mit je ei-
nem Draht der beiden Drahtgittermatten M, M' verschweiBt sind,
sowie aus einem zwischen den Drahtgittermatten M, M' und mit
vorbestimmtem Abstand von diesen angeordneten, zumindest teil-
welse formstabilen Isolierkdrper W, beispielsweise einer Iso-
lierplatte I aus Kunststoff.

Die Anlage hat einen Grundrahmen 1, auf welchem ein nur
schematisch angedeutete, horizontaler Produktionskanal 2 vor-
zugsweise mittig angeordnet ist. Von zwei Vorratsspulen 3, 3!
werden zwei hochkant stehende Drahtgitterbahnen G und G' ent-
sprechend den Pfeilen Pl und P1l' abgezogen, wobei die gegensei-

b tigen Abstdnde der Ldngsdrdhte L, L' bzw. der Querdrahte Q, Q°

jeder Drahtgitterbahn G, G' zueinander, d.h. die sogenannten
Lingsdraht- und Querdrahtteilungen, sowie die Breite jeder
Drahtgitterbahn G, G' innerhalb bestimmter Bereiche frei widhl-
bar sind.

Uber eine Drahtgitterbahnftthrung 4, 4' gelangt Jjede
Drahtgitterbahn G, G' in eine Richtvorrichtung 5, 5', die je
aus mehreren, zueinander versetzten Richtwalzen &, 6' besteht,
welche jede Drahtgitterbahn G, G' geraderichten. Jede Richtvor-
richtung 5, 5' weist an ihrer Einlaufseite eine Drahtgitter-
bahn-2ufilhrvorrichtung 7, 7' auf, die je aus einer Mitnehmer-
walze 8, 8' und einer mit der Mitnehmerwalze 8, 8' zusammenwir-
kenden Antriebswalzen 9, 9' besteht, wobei jede Antriebswalze
9, 9' durch Schwenken entsprechend dem Doppelpfeil P2, P2' ent-
weder in oder auBler Eingriff mit der Mitnehmerwalze 8, 8' ge-
bracht werden kann. Die Drahtgitterbahn-Zufilhrvorrichtungen 7,
7' haben die Aufgabe, die Drahtgitterbahnen G, G' zur weiteren
Bearbeitung nachgeschalteten Drahtgitterbahn-Einschubvor-
richtungen 10, 10' .in Richtung der Pfeile Pl, Pl' zuzufluhren,
bzw. nach Beendigung der Produktion nicht mehr bendtigte
Reststlicke der Drahtgitterbahnen entgegen der Richtung der

/7
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Pfeile P1, Pl' aus den Richtvorrichtung 5, 5' heraus zu f¥r-
dern.

Jede Drahtgitterbahn-Einschubvorrichtung 10, 10' ist ent-
sprechend dem Doppelpfeil P3, P3' zwischen einer Arbeitsstel-
lung in der sie in Eingriff mit der einzuschiebenden Drahtgit-
terbahn G, G' ist, und einer Ruhestellung schwenkbar, in der
sie auBer Eingriff mit der Drahtgitterbahn G, G' schrittweise
Drahtgittermattenscheren 11, 11' zugefihrt, die im wesentlichen
je einen Schneidbalken 12, 12' und einen Messerbalken 13, 13°'
aufweisen und von den endlosen Drahtgitterbahnen G, G' Draht-
gittermatten M, M' vorbestimmter Lidnge abtrennen.

Die Drahtgittermattenscheren 11, 11' arbeiten beim gezeig-
ten Beispiel derart, dass sei einen Trennschnitt ausfiihren und

damit von den Drahtgitterbahnen G, G' kontinuierlich aufeinan-

' derfolgende Drahtgittermatten M, M' abtrennen. Im Rahmen der

Erfindung ist es jedoch auch m¥glich, die Drahtgittermatten-
scheren 11, 11' derart auszubilden und anzusteuern, dass sie
einen Besdumschnitt an den Lingsdrdhten L, L' ausfilhren und in
einem oder in 2zwei Schneidvorgingen aus den Drahtgitterbahnen
G, G' ein wihlbares Teilstlick ausschneiden, dessen L#nge in
Vorschubrichtung vorzugsweise der Querdrahtteilung oder einem
ganzzahligen Vielfachen der Querdrahtteilung entspricht.

Durch schwach gekriimmte, die gerichteten Drahtgittermatten
M, M' nur elastisch verformende und tangential in gegentiberlie-
genden Lingsseiten des Produktionskanals 2 miindende Leitvor-
richtungen 14, 14', die beispielsweise aus mehreren, i{ibereinan-
der angeordneten Bogenleisten bestehen und mittels Konsolen 15,
15' und Haltungen 16, 16' am Grundrahmen 1 befestigt sind, wer-
den, die Drahtgittermatten M, M' derart in den Produktionskanal
2 geleitet, dass sie dort in eine parallele Lage zueinander ge-
langen, mit einem gegenseitigen Abstand, welcher der gewlinsch-
ten Dicke des herzustellenden Bauelementes B entspricht. Im
Produktionskanal 2 werden die beiden Drahtgittermatten M, M
mit Hilfe von nur schematisch angedeuteten Distanzhalterelemen-
ten 17, 17', die beispielsweise aus Distanzplatten und mehre-

ren, in vertikaler Richtung tlbereinander angeordneten Distanz-
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fuhrungen bestehen, (ber ihre gesamte Breite sicher gefihrt und
immer genau in diesem definierten Abstand gehalten.

Mit Hilfe einer Drahtgittermatten-Fordervorrichtung 18, die
im Wesentlichen zweli Paare von einander gegeniiberliegenden, zu
beiden Seiten des Produktionskanals 2 angeordneten Vorschubele-
menten 19, 19' und 20, 20' aufweist, werden die beiden Draht-
gittermatten M, M' schrittweise in den Leitvorrichtungen 14,
14' und in Produktionsrichtung P4 den Produktionskanal 2 ent-
lang zu den nachgeschalteten Bearbeitungsstationen gefdrdert.
Das erste Paar von Vorschubelementen 19, 19' ist im parallelen
Auslaufbereich der Leitvorrichtungen 14, 14' angeordnet. Der
Abstand des ersten Vorschubelementepaares 19, 19' von den
Drahtgittermattenscheren 11, 11' sowie der Abstand der beiden
Vorschubelementepaare 19, 19' und 20, 20' voneinander muf klei-

ner sein als die kleinste Linge der zum Herstellen des Bauele-

mentes B bestimmten Drahtgittermatten M, M', um eine sichere
Weiterfbrderung der Drahtgittermatten M, M' durch die Drahtgit-
termatten-Férdervorrichtung 18 zu gewdhrleisten.

Von einer Zubringervorrichtung 21 werden einzelne Isolier-
platten I entsprechend der Pfeilrichtung P5 einer Fuhrungsvor-
richtung 22 zugefilthrt, welche die Einlaufseite des Produktions-
kanals 2 bildet und mittels einer Befestigungsplatte 23 am
Grundrahmen 1 befestigt ist. Die Fihrungsvorrichtung 22 ist
derart gestaltet, dass die Isolierplatte I sowohl in vertikaler
Richtung als auch in seiner Lage relativ zu den beiden Draht-
gittermatten M, M' und in vorbestimmtem Abstand von diesen si-
cher gefiihrt wird. Die Linge und die Breite der Isolierplatte I
stimmt vorzugsweise mit der Linge bzw. mit der Breite der
Drahtgittermatten M, M' Uberein.

Im Einlaufbereich der Fithrungsvorrichtung 22 wird die Iso-
lierplatte I von einer sich Uber die gesamte Linge des Produk-
tionskanals 2 erstreckenden Isolierkdrper-F6rdervorrichtung 24
erfaft und schrittweise synchron mit den Drahtgittermatten M,
M' den nachgeschalteten Bearbeitungsstationen der Produktions-

anlage zugefihrt.
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Im Rahmen der Erfindung ist es méglich, der Zubringervor-
richtung 21 anstelle der einzelnen vorabgeldngten Isolierplat-
ten I eine Isoliermaterialbahn K zuzufilhren und mit Hilfe einer
im Auslaufbereich der Fihrungsveorrichtung 22 angeordneten Iso-
liermaterial-Schneidvorrichtung 25 von der Isoliermaterialbahn
K Isolierkdrper W vorbestimmter Lidnge abzutrennen. Entsprechen-
de Ausfilhrungsbeispiele werden in den Figuren 4 bis 6 niher be-
schrieben. .

Zu beiden Seiten des Produktionskanals 2 ist der Leitvor-
richtungen 14, 14' jeweils eine Stegdrahtzufiihr- und Schneid-
vorrichtung 26, 26' nachgeschaltet, mit denen gleichzeitig von
beiden Seiten des Produktionskanals 2 mehrere Dr&hte D, DT
schrittweise wvon Drahtvorratsspulen 27, 27' entsprechend der
Pfeilrichtung P6, P6' pbgezogen, mittels je' einer Dressurein-

zrichtunq 28, 28' gerade gerichtet, in horizontaler Richtung in

den 2Zwischenraum zwischen den beiden Drahtgittermatten M, M!'
eingefiihrt, durch den Isolierkdérper W, wie von einem- Nagel,
hindurch gestoBen und wvom Drahtvorrat abgetrennt werden. Das
DurchstoBen des Isolierk®rpers W wird durch Erhitzen der Spit-
zen der Stegdridhte S, S' wesentlich erleichtert, wobei das Er-
hitzen beispielsweise durch eine induktiv arbeitende Heizein-
richtung erfolgt. .

Im Rahmen der Erfindung ist es m&glich, alle Stegdrahtzu-
fidhr- und Schneidvorrichtungen 26, 26' auf einer Seite des Pro-
duktionskanals 2 in Produktionsrichtung hintereinander anzuord-
nen.

Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, bereits vorabge-
langte Stegdrahte S, S' in vertikal verlaufenden Reihen R1 bzw.
R2 in wdhlbaren Winkeln zu den Drahtgittermatten M, M' dem Pro-
duktionskanal 2 seitlich zuzuftthren. Auch in diesem Fall kdnnen
die Spitzen der Stegdrihte mit Hilfe entsprechender Heizvor-
richtungen vorgewdrmt werden.

Der Isolierkdérper W ist von mehreren Reihen R1 bzw. R2 aus
je mehreren, in vertikaler Richtung mit gegenseitigem Abstand
Ubereinander angeordneten geraden Stegdrdhten S, S' durchsetzt.
Die Stegdriahte S, S' liegen mit ihren beiden Enden jeweils an
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den entsprechenden Lidngsdrdhten L, L' der beiden Drahtgitter-
matten M, M' geringfligig seitlich hinaus, um ein sicheres Ver-
schweiflen mit den entsprechenden Ldngsdrdhten L, L' der Draht-
gittermatten M, M' zu gewdhrleisten. Beim dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel des Bauelementes, das dem Ausfihrungsbeipiel der
Fig. 10 entspricht, verlaufen die Stegdrdhte S, S' innerhalb
eilner vertikalen Reihe Rl bzw. R2 in gleicher Richtung horizon-
tal schrég zu den Drahtgittermatten M, M'. In benachbarten Rei-
hen Rl; R2 verlaufen die Stegdridhte S, S' gegensinnig geneigt.
In horizontaler Richtung gesehen verlaufen die Stegdrdhte S, S'
in Form von horizontalen Zeilen H schridg zwischen gegenilberlie-
genden Lingsdrdhten I und L' der Drahtgittermatten M und M'.
Die jeweiligen Winkel der Stegdrdhte S, S' zu den Langsdrihten
L, L' sind wihlbar, wobei der Richtungssinn der Stegdrihte S,

" §' innerhalb einer Zeile 2 wechselt, so dass eine fachwerkar-

tig, zickzackftrmige Anordnung der Stegdriahte S, S' innerhalb
einer Zeile H entsteht. Im Isolierkdrper W sind daher mehrere
parallele, horizontale Zeilen H von Stegdrdhten S, S' in verti-
kaler Richtung Ubereinander angeordnet, d.h. die Stegdriahte S,
S' bilden im Isollerkdérper W und damit auch im herzustellenden
Bauelement B eine matrixartige Struktur mit bei hochkant ste-
hendem Bauelement B horizontalen Zeilen H und vertikalen Reihen
R1l, R2.

Der EinschuBwinkel, unter welchem die Stegdridhte S, S' in
den Zwischenraum zwischen den beiden Drahtgittermatten M, M!
eingeftihrt werden, ist durch Verschwenken der Stegdrahtzufiihr-
und Schneidvorrichtung 26, 26' entsprechend den Doppelpfeilen
P7, P7' einstellbar. Das Material und der Aufbau der Isolier-
korper W miissen derart beschaffen sein, dass die Isolierkdrper
W die Stegdridhte S bei dem sich anschlieBenden, in Produktions-
richtung P4 erfolgenden Weitertransport in ihrer Lage innerhalb
der Isolierkoérper W unverrflickbar fixieren. Die Anzahl, die Ein-
schuBwinkel sowie die gegenseitigen, vertikalen Abstidnde der in
einer Reihe Rl bzw. R2 in wvertikaler Richtung Ubereinander an-

geordneten Stegdrdhte S sowie der horizontale Abstand der Steg-
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drahtreihen wird entsprechend den statischen Anforderungen an
das Bauelement B gewdhlt.

In manchen Anwendungsfidllen kann es erforderlich sein, den
Isolierkdrper W des Bauelementes B aus derart harten Materia-
lien herzustellen, dass er von den Stegdrdhten S, S' nicht ohne
Verformung derselbe durchdrungen werden kann. Es kénnen hierbei
beispielsweise harte Kunststoffe, wie Polyurethan, mit expan-
diertem oder aufschidumbarem Polystyrol als Leichtzuschlag ver-
sehener Leichtbeton, Gipskartonplatten oder zementgebundene
Prefplatten, die Kunststoffabfille, Holzschnitzel oder Holzspa-
ne, mineralische oder pflanzliche, fasrige Stoffe enthalten,
Verwendung finden. In diesen Fdllen wird jeder Stegdrahtzufihr-
und Schneidvorrichtung 26, 26' eine in Fig. 1 schematisch dar-
gestellte Vorstechvorrichtung 29, 29' vorgeschaltet. Jede Vor-

" stechvorrichtung 29, 29' weist mehrere in vertikaler Richtung

ibereinander angeordnete Werkzeuge auf, die zum Ausformen je
eines Kanals im Isolierkérper W zur Aufnahme je eines Stegdrah-
tes S, S' dienen und die auf einem gemeinsamen, schwenkbaren
Stdnder angeordnet sind. Hierbei sind die Stdnder der Vorstech-
vorrichtungen 29, 29' mit der zugehdrigen Stegdrahtzufihr- und
Schneideinrichtung 26, 26" fest gekoppelt, und gemeinsam mit
dieser in Richtung zum Isolierkérper W des Bauelementes B hin
und von diesem weg bewegbar und gemeinsam mit dieser entspre-
chend dem Doppelpfeil P7, P7' verschwenkbar.

Im Rahmen der Erfindung ist es méglich, die Vorstechvor-
richtungen 29, 29' entsprechend der im EP-B-398465 beschriebe-
nen Vorrichtung zu gestalten. Hierbei erfolgt die Vorschubbewe-
gung der Vorstechvorrichtungen 29, 29' zum Ausformen des Auf-
nahmekanals filr die StegdrZhte S, S' unabhdngig von der Vor-
schubbewegung der Stegdrahtzufilhr- und Schneidvorrichtungen 26,
26'. Lediglich die Schwenkbewegung jedes Stidnders der Vorstech-
vorrichtungen 29, 29' 2zum Verdndern der EinschuBwinkel der
Stegdrdhte S, S' erfolgt synchron mit der Schwenkbewegung der
jeweils zugehdrigen Stegdrahtzufilhr- und Schneideinrichtung 26,
26' gemdhl den Doppelpfeilen P7, P7'.
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Die Werkzeuge zum Ausformen des Aufnahmekanals filr die
Stegdrihte S, S' ktnnen als massive Steck- oder Hohlnadeln oder
auch als rotierende Bohrer ausgebildet sein, und weisen eine
verschleiffeste, beispielsweise gehdrtete Spitze auf. Die
Steck- oder Hohlnadeln sind vorzugsweise in ihren Spitzen vor-
widrmbar, um ein DurchstoBen des Isolierkdrpers W zu erleich-
tern.

Die beiden Drahtgittermatten M, M' werden mit Hilfe des
zweiten Vorschubelementepaares 20, 20' der Drahtgittermatten-
F8rdervorrichtung 18 schrittweise und synchron mit dem mittels
der Isolierkdrper-Férdervorrichtung 24 vorgeschobenen Isolier-
kdrper W samt den Stegdrdhten S, S' nachgeschalteten Stegdraht-
SchweiBvorrichtungen 30, 30' zugefithrt, in denen die Stegdridhte
S, S' jeweils an einem Ende mit Hilfe von SchweiBzangen 31, 31°'

"mit den Lingsdrihten L, L' der Drahtgittermatten M, M' ver-

schweit werden. Die Stegdraht-SchweiBvorrichtungen 30, 30'
liegen einander an der AuBenseite der beiden Drahtgittermatten
M, M' versetzt gegeniiber.

Das nunmehr formstabile Bauelement B wird schrittweise wvon
einer nachgeschalteten Bauelement-Fdrdervorrichtung 32 weiter-
gefdrdert, die im wesentlichen zwei Paare von einander zu bei-
den Seiten des Produktionskanals 2 gegenilberliegenden F8rder-
elementen 33, 33' und 34, 34' aufweist.

Die seitlich Uber die Drahtgittermatten M, M' hinausragen-
den Uberstdnde der Stegdrdhte S, S' stellen bei der Handhabung
des Bauelementes B eine erhebliche Verletzungsgefahr dar, be-
hindern das Stapeln der Bauelemente zum Transport und milssen
daher abgetrennt werden, damit die Stegdrdhte S, S' méglichst
biindig mit den Lidngsdrdhten L, L' abschlieBen. Mit Hilfe des
ersten Férderelementepaares 33, 33' wird das Bauelement B nach-
geschalteten, auf gegenillberliegenden Seiten des Produktionska-
nals 2 versetzt angeordneten Besdumvorrichtungen 35, 35' zuge-
fuhrt, welche die liber die entsprechenden Liangsdréhte L, L' der
Drahtgittermatten M, M' seitlich dberstehenden Stegdrahtenden
mit den Langsdrahten L, L' biindig abschneiden.

Z3
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Im Rahmen der Erfindung ist es m&glich, das fertige, be-
sdumte Bauelement B mit Hilfe von zu beiden Seiten des Produk-
tionskanals 2 den Bes#dumvorrichtungen 35, 35' nachgeschalteten
Horizontalschneidvorrichtungen 36, 36' in horizontaler Richtung
in zumindest zwei, vorzugsweise gleich groBe Bauelemente zu
teilen. Die Horizontalschneidvorrichtungen 36, 36' sind derart
gestaltet, dass sie sowohl die Querdrdhte Q, Q' der ﬁrahtgit—
termatten M, M' als auch den Isolierkérper W durchtrennen kdn-
nen.

Im Rahmen der Erfindung ist es auch mtglich, mittels der
Zubringervorrichtung 21 einzelne, abgeldngte Isolierplatten I
und/oder mehrere vertikal verlaufende, endlose Isoliermaterial-
bahnen K in mehreren, in vertikaler Richtung Ubereinander ver-
laufenden Bahnen der Fihrungsvorrichtung 22 zuzufiihren.

Ferner ist es im Rahmen der Erfindung m#glich, die einstu-
ckigen Isolierplatten I und/oder die endlose Isoliermaterial-
bahn K in der Isoliermaterialbahn-Schneidvorrichtung 25 mittels
einer zus#dtzlichen Schneidwerkzeuges in zumindest zwei, in ver-
tikaler Richtung {lbereinander verlaufenden Teilsticke bzw.
Teilbahnen zu teilen, so dass in den Horizontalschneidvorrich-
tungen 36, 36' nur noch die Querdrdhte Q, Q' der Drahfgitter—
matten M, M' zu durchtrennen sind.

Erfindungsgemid ist es auflerdem mdéglich, in der Isclierma-
terialbahn-Schneidvorrichtung 25 beim horizontalen Schneiden
der Isolierplatte I bzw. der Isoliermaterialbahn K diese nicht
vollstidndig zu durchtrennen, sondern nur von beiden Seiten oder
auch nur von einer Seite der Isclierplatte I bzw. der Isolier-
materialbahn K soweit in diese einzuschneiden, dass ein die
beiden Teile verbindender Steg im Isolierksrper W stehenbleibt.
In den Horizontalschneidvorrichtungen 36, 36' werden in diesem
Fall nur die Querdrahte Q, Q' der Drahtgittermatten M, M'
durchtrennt und die endgiltige Teilung des fertigen Bauelemen-
tes B in zwei oder mehrere Bauelementteile erst an der Baustel-
le durch Aufbrechen des Verbindungssteges zwischen den Isolier-

kérpern vorgenommen.
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Um die Querdrahtilberstidnde beim Durchtrennen des Bauelemen-
tes B so klein wie m#glich zu halten und ein weiters Besiumen
der Bauelementteile zu vermeiden, ist es im Rahmen der Erfin-
dung méglich, wie in Fig. 2 dargestellt, die Absténde der bei-
den zentralen Lidngsdridhte C, C', zwischen denen das Bauelement
B durchtrennt wird, entsprechend kleiner als die Ubrigen Lings-
drahtteilung der Drahtgittermatten M, M' zu widhlen.

Das fertige, besdumte Bauelement B wird mit Hilfe des zwei-
ten Fbrderelementepaares 34, 34' der Bauelement-Fdrdervor-
richtung 32 aus dem Produktionskanal 2 herausgefdirdert und ei-
ner in Fig. 4 dargestellten Vorrichtung zum Abtransport oder
auch zum Stapeln mehrerer Bauelemente i{lbergeben.

Der Abstand zwischen dem zweiten Vorschubelementepaar 20,
20' der Drahtgittermatten-Fdrdervorrichtung 18 und dem ersten

" Fbrderelementepaar 33, 33' der Bauelement-FSrdervorrichtung 32

sowie der Abstand zwischen den Fdrderelementepaaren 33, 33' und
34, 34' muf immer kleiner sein als die kleinste Linge der zum
Herstellen des Bauelementes B verwendeten Drahtgittermatten M,
M', um eine sichere Weiterfdrderung der Drahtgittermatten M, M'
zwischen der Drahtgittermatten-Fdrdervorrichtung 18 wund der
Bauelement-Fdrdervorrichtung 32 sowie durch diese zu gewidhr-
leisten.

Zum kontinuierlichen Herstellen der Bauelemente B ist es
unbedingt erforderlich, die beiden Drahtgitterbahnen G, G', die
Drahtgittermatten M, M' sowie die Isoliermaterialbahn K oder
die einzelnen Isolierplatten I den einzelnen Bearbeitungsstati-
onen 11, 11'; 25; 26, 26'; 29, 29'; 30, 30'; 35, 35'; 36, 36'
sicher und stérungsfrei zuzufithren. Um dies 2zu gewidhrleisten,
werden die Drahtgitterbahn-Einschubvorrichtungen 10, 10', die
Vorschubelementepaare 19, 19'; 20, 20' der Drahtgittermatten-
Férdervorrichtung 18, die Fdrderelementepaare 33, 33'; 34, 34'
der Bauelement-Foérdervorrichtung 32 sowie die Isolierkdrper-
Férdervorrichtung 24 von einem zentralen Hauvptvorschubantrieb
37 angetrieben, wobei alle Elemente 19, 19'; 20, 20'; 33, 33';
34, 34' und die Drahtgitterbahn-Einschubvorrichtung 10, 10' mit
Hilfe von gelenkigen Antriebswellen 38, 38' miteinander verbun-
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den sind. Die Vorschubschritte erfolgen taktweise, weil das
Einfiilhren der Stegdréhte S, S', das VerschweiBen der Stegdridhte
S, S' mit den Drdhten der Drahtgittermatte M, M' sowie das Be-
saumen der Stegdrahtendteile jeweils bei Stillstand der Draht-
gittermatten M, M', des Isolierkérpers W bzw. des Bauelementes
B erfolgen. Hierbei ist die Linge der Vorschubschritte entspre-
chend der Querdrahtteilung oder einem ganzzahligen Vielfachen
der Querdrahtteilung wdhlbar.

Durch Verbreiterung des Produktionskanals 2 und entspre-
chende, einzeln oder gemeinsam erfolgende seitliche Verstellung
der Vorschubelemente 19, 19'; 20, 20', der Férderelemente 33,
33'; 34, 34' sowie der Elemente der Bearbeitungsstationen 25;
26, 26'; 28, 29'; 30, 30'; 35, 35'; 36, 36' ktnnen Bauelemente
B nit verschiedener vorbestimmter Breite hergestellt werden.

Die 1in Fig. 2 schematisch dargestellte Isolierkdrper-
Frdervorrichtung 24 weist eine vom Hauptvorschubantrieb 37
entsprechend der Pfeilrichtung P8 angetriebene F&rderkette 39
auf, welche die F8rderbahn der lsolierkdrper W innerhalb des
Produktionskanals 2 definiert. Die Fbrderkette 39 trigt mehrere
Mitnehmertrdger 40, die jeweils mit einem Mitnehmer 41 versehen
sind. Die Mitnehmer 41 sind winkelfdrmig, hakenférmig oder
dornartig ausgebildet, um eine sichere Verbindung mit der Un-
terseite des Isolierkdrpers W herzustellen und damit beim Vor-
schub des Isolierkérpers W jeglichen Schlupf zwischen diesem
und den Mitnehmertriagern 40 zu vermeiden.

Beim Zufiuhren der Isolierkérper W in mehreren tibereinander-
liegenden Bahnen weist die Isolierkdrper-Férdervorrichtung 24
eine weitere obere Fbrderketpe 39"mit entsprechenden Mitneh-
mertrédgern 40' und Mitnehmern 41' auf, die an der Oberseite des
Isolierkdrpers W der obersten Isolierkdrperbahn eingreifen.

Die in .Fig. 2 schematisch dargestellten Vorschubelemente
19, 20 der Drahfgittermatten—Fbrdervorrichtung 18 weisen eine
zur Vertikalen geneigte Welle 42 auf, die tber eine Kupplung 43
von einem Winkelgetriebe 44 angetrieben wird und in einem Ge-
genlager 45 gelagert ist. Das Winkelgetriebe 44 wird tber die
Antriebswelle 38 vom Hauptvorschubantrieb 37 angetrieben. Jede



10

15

20

25

30

35

- 16 -

Welle 42 ist mit mehreren, mit gegenseitigem einstellbaren Ab-
stand angeordnete Transportscheiben 46 versehen, die zum Ein-
stellen auf der Welle 42 drehbar sind und nach dem Einstellen
mittels eines Klemmelementes 47 mit der Welle 42 fest verbunden
werden.

Die Transportscheiben 46 haben, wie in Fig. 3a dargestellt,
mehrere, auf dem Umfang regelmdfig verteilte Gitterein-
griffsausnehmungen 48 mit widhlbarer Tiefe, so dass abgeflachte
Zihne 49 entstehen. Die Anzahl der Gittereingriffsausnehmungen
48 wird entsprechend der Querdrahtteilung der Drahtgittermatten
M, M' derart gewdhlt, dass die Querdriéhte Q, Q' der Drahtgit-
termatten M, M' von den Transportscheiben 46 sicher erfalt wer-
den und der schlupffreie Vorschub der Drahtgittermatten M, M’
gewdhrleistet ist. Infolge der Schriagstellung der Wellen 42

"greifen die Transportscheiben 46 jedes Vorschubelementes 19,

19'; 20, 20' nicht nur an einem, sondern an mehreren Querdr&h-
ten Q, Q' der Drahtgittermatten M, M' an, so dass die Zugkraft
auf mehrere Drdhte verteilt wird und diese dadurch beim Vor-
schub der Drahtgittermatten M, M' nicht zu stark belastet wer-
den. Die Schriagstellung der Wellen 42 gewdhrleistet auBerdem
einen kontinuierlichen und schlupffreien Weitertransport der
Drahtgittermatten M, M' aufeinanderfolgender Bauelemente B, wo-
bei die aufeinanderfolgenden Drahtgittermatten im Stofibereich
Abstidnde aufweisen kénnen, die beispielsweise beim Besdumen der
Drahtgittermatten M, M' oder beim Heraustrennen von Teilstlicken
aus den Drahtgitterbahnen G, G' entstehen.

Die Fdrderelemente 33, 33'; 34, 34' der Bauelement-
Férdervorrichtung 32 sind analog den Vorschubelementen 19, 19°';
20, 20' der Drahtgittermatten-Férdervorrichtung 18 aufgebaut.
Lediglich die Transportscheiben 46 weisen Gittereingriffsaus-
nehmungen 48 mit geringerer Tiefe auf. Die Drahtgitterbahn-
Einschubvorrichtungen 10, 10' haben im Wesentlichen die glei-
chen Elemente wie die in Fig. 2 dargestellten Vorschubelemente
18, 20 der Drahtgittermatten-Fdrdervorrichtung 18. Der einzige
Unterschied liegt darin, dass, wie bei Fig. 3b dargestellt, die
Gittereingriffsausnehmungen 48 der Transportscheiben 50 wesent-

25
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lich tiefer sind, so dass sie spitze Zdhne 51 aufweisen. Durch
diese Formgebung der Zgihne 51 wird sichergestellt, dass die wvon
der Seite in die nicht gefiihrte Drahtgitterbahn G, G' greifen-
den Z&hne 51 die Querdridhte Q der Drahtgitterbahnen G, G' si-
cher erfassen und die Drahtgitterbahnen G, G' schlupffrei vor-
schieben.

Es ist m8glich, mit der Anlage gemdB der Erfindung Bauele-
mente B herzustellen, bei denen die Drahtgittermatten M, M' un-
terschiedlichen Aufbau, d.h. unterschiedliche Lingsdrahtteilun-
gen und/oder Querdrahtteilungen sowie unterschiedliche Durch-
messer der Léngsdrihte und/oder Querdridhte aufweisen. Die ver-
schiedenen Querdrahtteilungen missen jedoch ganzzahligen Viel-
fachen entspreéhen und kdnnen beispielsweise 50, 100 oder 150
mm betragen. Eine weitere Einschrdnkung liegt darin, dass ge-

" wihrleistet sein muB, dass die Stegdrahte S, S' derart positio-

niert werden k&nnen, dass sie trotz dieser unterschiedlichen
Drahtteilungen und Drahtdurchmesser sicher mit den Lingsdrihten
der beiden Drahtgittermatten M, M' verschweillt werden k#nnen.

Es ist md#glich, mit der Anlage gemdl der Erfindung Bauele-
mente B herzustellen, bei denen eine und/oder beide Drahtgit-
termatten M, M' den Isolierkdrper W an einer oder an beiden pa-
rallel zur Produktionsrichtung P4 verlaufenden Seiten Uberra-
gen. Um dies zu erreichen, werden entweder die Mitnehmer 41
derart angehoben oder verlédngert, oder die Forderbahn der F&#r-
derkette 39 derart angehoben, dass die untere, parallel zur
Produktionsrichtung P4 verlaufende Seitenflidche des Isolierkdr-
pers W entsprechend angehoben wird, wodurch eine und/oder beide
Drahtgittermatten M, M' an dieser Seite den gewlnschten Uber-
stand bilden. Die Fdrderbahn der an der Oberseite der Isolier-
kdrper W angeordneten oberen Forderkette 39' muBR entsprechend
abgesenkt oder die Mitnehmer 41' entsprechend abgesenkt oder
verldngert werden.

Zum Herstellen von Bauelementen B, bei denen die Isolier-
kbrper W die beiden Drahtgittermatten M, M' an einer oder an
beiden, parallel zur Produktionsrichtung P4 verlaufenden Seite

oder Seiten Uberragen, wird die Fdrderbahn der unteren Férder-

’8
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kette 39 derart abgesenkt und gegebenenfalls die Férderbahn der
oberen Fdrderkette 39' derart angehoben, dass die untere und
gegebenenfalls die obere, parallel zur Produktionsrichtung P4
verlaufende Seitenfldche des Isolierkdrpers W entsprechend ab-
gesenkt bzw. angehoben wird, wodurch der Isclierkdrper W die
beiden Drahtgittermatten M, M' an einer oder an beiden Seiten
mit den gewilnschten Uberstinden tiberragt.

Die kontinuierliche Herstellung der Bauelemente B mit Hilfe

der erfindungsgemifen Anlage erfolgt vorzugsweise derart, dass
die Drahtgittermatten M, M' aufeinanderfolgender Bauelemente B
nur durch eine vernachlidssigbar schmale Trennfuge zwischen den
Lingsdrihten aufeinanderfolgender Drphtgittermatten M, M' von-
einander getrennt sind und auch die entsprechend 2zugehdrigen
Isolierkdrper W aufeinanderfolgender Bauelemente B ohne nen-
nenswerte Licken aufeinander folgen.

Im Rahmen der Erfindung ko&nnen jedoch auch Bauelemente B
hergestellt werden, bei denen eine und/oder beide Drahtgitter-
matten M, M' den Isolierkdérper W an einer oder an beiden, senk-
recht zur Produktionsrichtung P4 verlaufenden Seite Uberragen.
Wenn eine oder beide Drahtgittermatten M, M' an beiden Seiten
den Isolierkérper W Uberragen sollen, werden die Isolierkdrper
W benachbarter Bauelemente B von der 2Zubringervorrichtung 21
mit entsprechend gewdhlten Abstdnden dem Produktionskanal 2 zu-
gefihrt und dort mit diesen gegenseitigen Abstanden vorgescho-
ben. Bei Verwendung einer endlosen Isoliermaterialbahn K muB
beim Abtrennen der Isolierkdérper W ein diesem Abstand entspre-
chendes Teilstlick aus der Bahn K herausgetrennt werden. Die
beiden Trennfugen zwischen den Drahtgittermatten M, M' nachein-
ander folgender Bauelemente B liegen dabei entweder genau ge-
genitber oder sind seitlich versetzt zueinander. .

Zum Herstellen von Bauelementen B, bei denen die Isolier-
kbrper W die beiden Drahtgittermatten M, M' an einer oder an
beiden, senkrecht zur Produktionsrichtung P4 verlaufenden Sei-
ten Uberragen, werden die Drahtgittermatten M, M' mit vorbe-
stimmtem Abstand im Produktionskanal 2 vorgeschoben. Zum Her-
stellen dieses widhlbaren Abstandes zwischen den Drahtgittermat-
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ten M, M' aufeinanderfolgender Bauelemente B wird durch die
Drahtgittermattenscheren 11, 11' beim Erzeugen der Drahtgitter-
matten M, M' ein diesem Abstand entsprechendes Teilstiick aus
den endlosen Drahtgitterbahnen G, G' herausgeschnitten. Die
Gr8Be des Abstandes ist dadurch begrenzt, dass sichergestellt
sein mufi, dass die LUcken zwischen den Drahtgittermatten M, M'
aufeinanderfolgender Bauelemente B durch die schridg stehenden
Wellen 42 der Drahtgittermatten-Fdrdervorrichtung 18 und der
Bauelement-F¥rdervorrichtung 32 (berbriickt werden k&nnen, um
einen schlupffreien Vorschub der Drahtgittermatten M, M' auf-
einanderfolgender Bauelemente B zu gewdhrleisten.

Bei groBen Absti#nden zwischen benachbarten Stegdrahtreihen
Rl und R2 k#¥nnen im Rahmen der Erfindung auch zwei oder mehr
Stegdraht-SchweiBeinrichtungen 30 bzw. 30' je Seitenfldche, in

* Vorschubrichtung P4 der Drahtgittermatten M, M' gesehen hinter-

einander angeordnet werden. Hierbei sind die SchweiBzangenhebel
66 bzw. 67 und die SchweiBelektroden 69 derart gestaltet, dass
je SchweiBzangenpaar 31, 31' nur ein Stegdraht S mit einem ent-
sprechenden Li#ngsdraht L, L' verschweiBt wird.

Um die Produktionsgeschwindigkeit zu erhshen, kénnen auBer-
dem im Rahmen der Erfindung an jeder Seitenfliche des Bauele-
mentes mehrere Besdumvorrichtungen in horizontaler Richtung
hintereinander angeordnet werden.

Die in Fig. 4 dargestellte Anlage besteht in Produktions-
richtung P4 gesehen aus einer Isoliermaterial-Zufihrvorrichtung
52, einer Drahtgitterbahn-~Zufthrvorrichtung 7, einer Drahtgit-

termatten-Zufilhrvorrichtung 353', 2zwei Stegdrahtzufihr- und
Schneidvorrichtungen 26, 26', Zwel Stegdraht-SchweifAvor-
richtungen 30, 30', zwei Besdumvorrichtungen 35, 35', einer

Schneidvorrichtung 25' zum Durchtrennen der Isoliermaterialbahn
K und aus einer Bauelement-Querfdrdervorrichtung 54.

Die Isoliermaterial-Zufihrvorrichtung 52 weist eine Ein-
schubveorrichtung 55 auf, welche die zur Bildung des Isolierkér-
pers W des Bauelementes B bestimmten Isolierplatten Il entspre-
chend der Pfeilrichtung P9 der Produktionslinie X-X der Anlage
zufihrt. Die Isolierplatten Il sind an einer Stirnflidche mit
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einer Nut N und an der anderen gegenilberliegenden Stirnflidche

mit einer Feder F versehen, wobei Nut und Feder derart ausge-

bildet sind und die Isolierplatten I1 derart angeordnet, dass

die Feder einer Isolierplatte Il form- und kraftschlitssig in

5 die Nut einer nachfolgenden Isolierplatte Il' paBft. Die Ein-

schubvorrichtung 55 besteht aus zwei Arbeitszylindern 56, deren

Kolbenstangen entsprechend dem Doppelpfeil P10 bewegt werden

und an ihrem Ende mit einer Druckplatten 57 versehen sind. In

der Produktionslinie X-X ist ein Fbrderband 58 angeordnet, das

10 mit Hilfe eines Fbrderantriebs 59 in Produktionsrichtung P4 an-

treibbar ist und die Isolierplatte I! in dieser Richtung ent-

lang der Produktionslinie X-X vorschiebt. An einem Gestell 60

ist ein querverschiebbarer Anschlagrahmen 61 befestigt, der die

Zufuhrbewegung P9 der Isolierplatten Il begrenzt und die Lage

15 * der Isolierplatten Il in der Produktionslinie X-X genau fest-

legt. An der Einlaufseite des F&rderbandes 58 ist eine Vor-

schubvorrichtung 62, beispielsweise ein Arbeitszylinder, ange-

ordnet. Die Kolbenstange des A&beitszylinders 62 ist entspre-

chend dem Doppelpfeil P4 bewegbar und mit einer an die mit ei-

20 ner Nut versehene Stirnfldche der Isolierplatte Il angepaBten

Andriickplatte 63 versehen. Mit Hilfe der Vorschubvorrichtung 62

wird die auf dem FOrderband 58 befindliche Isolierplatte Il?'

entsprechend dem Pfeil Pl zusdtzlich vorgeschoben, um die Iso-

lierplatte I1' relativ zur bereits gebildeten Isoliermaterial-

25 bahn K zu bewegen und damit die Isolierplatte Il' form- und kr-

aftschlilssig mit dem Ende der Isoliermaterialbahn K zu verbin-

den und eine endlose, zusammenhdngende Isoliermaterialbahn K zu

erzeugen. Hierbei greift die Feder der Isclierplatte I1l' in die

Nut des endstdndigen Elementes der Isoliermaterialbahn K. Die

30 eNuten und Federn sind in ihrer Ausgestaltung derart aufeinander

abgestimmt, das eine form~- und kraftschlilssige Klemmverbindung

entsteht, die sowohl das Fluchten der zu verbindenden Isolier-

platten I1, I1' als auch deren feste Verbindung miteinander ge-
wdhrleistet.

35 An das Forderband 58 schlieBt die sich lber die ganze Pro-

duktionslinie X-X erstreckende Fdrderkette 39 an, die entspre-
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chend der Produktionsrichtung P4 antreibbar ist und die Iso-
liermaterialbahn K in der Produktionslinie X-X taktweise
entsprechend der Produktionsrichtung P4 bewegt. Die Ubergangs-
stelle zwischen dem F&rderband 58 und dem Anfang der F&érder-
kette 39 wird seitlich durch Seitenbleche 64, 64' begrenzt, um
beim Verbinden benachbarter Isolierplatten I1' zur Bildung der
Isoliermaterialbahn X ein seitliches Ausweichen der Isolier-
platten I1' zu vermeiden. Der Abstand der Seitenbleche 64, 64!
ist einstellbar, um auch bei unterschiedlichen Stdrken der Iso-
lierplatten Il' eine mdglichst enge Fihrung zu gewdhrleisten.
Im Rahmen der Erfindung ist es m&glich, zus&tzliche, an der I~
soliermaterialbahn K angreifende Klemmelemente vorzusehen, die
beim Verbinden der Isolierplatte Il' mit der bereits gebildeten
Isoliermaterialbahn K diese zusdtzlich fixiert.

Die Drahtgittermatte M wird entsprechend dem in Fig. 1 be-
schriebenen Ausfihrungsbeispiel in folgender Weise gebildet:
Von einer Vorratsspule 3 wird eine hochkant stehende Draht-
gitterbahn G entsprechend der Pfeilrichtung Pl mit Hilfe der
Drahtgitterbahn-Einschubvorrichtung (10)abgezogen, die im We-
sentlichen aus einer entsprechend dem Doppelpfeil P12 antreib-
baren Vorschubwalze (1\0) besteht, und einer Richtvorrichtung 5
zugefihrt. Die Richtvorrichtung 5 besteht aus zwei Reihen von
versetzt zueinander angeordneten Richtwalzen 6 und zustellbaren
Exzenterwalzen 8. Mit Hilfe der Vorschubwalzen der Drahtgitter-
bahn-Einschubvorrichtung 10 wird die Drahtgitterbahn G schritt-
weise der Drahtgittermattenschere 11 zugeftthrt, die von der
endlosen Drahtgitterbahn G Drahtgittermatten M vorbestimmter
Lénge abtrennt. Die Drahtgittermattenschere 11 arbeitet beim
gezeigten Ausflihrungsbeispiel derart, dass sie in einem soge-
nannten Gasselschnitt ein wdhlbares Teilstiick aus der Draht-
gitterbahn G ausschneidet, damit die der Produktionslinie X-X
zugefiihrten Drahtgittermatten M mit Abstand aufeinander folgen.
Im Rahmen der Erfindung ist es jedoch auch méglich, die Draht-
gittermattenschere 11 derart auszubilden und anzusteuern, dass

ein Trennschnitt oder ein Besdumschnitt ausgefthrt wird.
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Die Drahtgittermatte M gelangt (Uber die nicht dargestell-
ten Leitvorrichtungen in die Produktionslinie X-X und wird dort
mit Abstand und parallel zu der Iscliermaterialbahn K mit Hilfe
von zwei entsprechend den Pfeilen P13, P13' antreibbaren Foér-
derelementpaaren 19, 19'; 20, 20' in Produktionsrichtung P4
schrittweise entlang der Produktionslinie X-X gemeinsam mit der
Isolierkdrperbahn K den nachgeschalteten Bearbeitungsvorrich-
tungen 26, 26'; 30, 30' und 35, 35' zugefilhrt.

Die Zufuhr von bereits vorgefertigten Drahtgittermatten M°®
erfolgt mit Hilfe der Drahtgittermatten-Zufithrvorrichtung 53°
¢in folgender Weise: Von einem Mattenstapel 65' werden mit Hilfe
eines Transporteurs 66', der entsprechend dem Doppelpfeil P14’
schwenkbar ist, nacheinander Drahtgittermatten M' entnommen und
in einer Aufnahmeschiene 67 abgelegt. Mit Hilfe einer Einschub-

* vorrichtung 68' werden die Drahtgittermatten M' entsprechend

der Pfeilrichtung P15' nacheinander (ber eine Dressiervorrich-
tung 69' einer entsprechend dem Doppelpfeil Pl6' antreibbaren
Vorschubwalze 70' zugefilthrt. Die Einschubvorrichtung 68' be-
steht beispielsweise aus einem Arbeitszylinder, dessen Kolben-
stange entsprechend dem Doppelpfeil P17' bewegbaren ist und der
mit einem Greifer 71 zum Erfassen der Drahtgittermatte M' ver-
sehen ist. Die Drahtgittermatten-Dressiervorrichtung 69' weist
versetzt zueinander angeordnete Dressurwalzen 72 und Exzenter-
walzen 73 auf. Die Vorschubwalze 70' schiebt die Drahtgitter-
matten M' nacheinander schrittweise in die Produktionslinie X-
X, wo sie mit Abstand und parallel zu der Isoliermaterialbahn K
und gemeinsam mit dieser mit Hilfe der Fdrderelementpaare 19,
19'; 20, 20' in Produktionsrichtung P4 schrittweise entlang der
Produktionslinie X-X den nachgeschalteten Bearbeitungsvorrich-
tungen 26, 26'; 30, 30'und 35, 35' zugefihrt werden.

In den Stegdraht-Zufihrvorrichtungen 26, 26' werden
gleichzeitig von beiden Seiten mehrere Drdhte D, D' entspre-
chend den Pfeilrichtungen P6 bzw. P6' zugefihrt und als Steg-
dridhte S, S' in horizontaler Richtung unter einem wihlbaren
Winkel durch die Maschen der Drahtgittermatten M, M' und durch
die Isoliermaterialbahn K hindurch gestofien, wobei die Steg-
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drdhte S, S' mit ihren beiden Enden jeweils an den entsprechen-
den Drdhten L, L' oder Q, Q' der Drahtgittermatten M, M' mit
geringfliigig seitlichem Uberstand anliegen. Die Stegdrahte S, S'
k$nnen im Rahmen der Erfindung von einem Drahtvorrat mit Hilfe
geeigneter Scheren abgetrennt oder auch als bereits abgeldngte,
gerade gerichtete Stdabe ‘den Stegdraht-Zufithrvorrichtungen 26,
26' zugeflhrt werden.

Mit Hilfe der Fbrderelementpaare 19, 19'; 20, 20' werden
die Drahtgittermatten M, M' gemeinsam mit der mittels der F&r-
derkette 39 vorgeschobenen Isoliermaterialbahn K bestickt mit
den Stegdridhten S, S5' den nachgeschalteten Stegdraht-Schweifi-
vorrichtungen 30, 30' zugefilhrt, in denen die Stegdrdéhte S, S'
jeweils mit den entsprechenden Drdhten L, L' oder Q, Q' der
Drahtgittermatten M, M' verschweiBt werden. Der derart gebilde-

- te Gitterkdrper H samt Isolierkdrperbahn K wird mit Hilfe zwei-

er entsprechend den Pfeilrichtungen P18, P18' antreibbaren F&r-
derelementpaaren 33, 33'; 34, 34' den nachgeschalteten Besiaum-
vorrichtungen 35, 35' zugefilhrt, in denen die iiber die Dridhte
L, L' oder Q, Q' der Drahtgittermatten M, M' hinausragenden
Stegdrahtiiberstidnde biindig abgeschnitten werden.

Mit Hilfe der Fdrderelementpaare 33, 33'; 34, 34' wird der
Gitterkérper H gemeinsam mit der Isoliermaterialbahn K der
Schneidvorrichtung 25' zugefihrt. Die Schneidvorrichtung 25°'
trennt von der Isocliermaterialbahn XK den Isolierkdrper W in
widhlbarer Lénge ab und weist zumindest eine mittels Schneidan-
trieb 74 antreibbare Trennscheibe 75 auf. 2ur ErhShung der
Schnittleistung kann ein weiterer Schneidantrieb 74' samt
Trennscheibe 75 verwendet werden. Die Schneidvorrichtung 25°
wird beim Schneiden synchron mit den Vorschubbewegungen der
Fbrderelementpaare 19, 19'; 20, 20' und 33, 33'; 34, 34' ent-
sprechend der Produktionsrichtung P4 mitbewegt und nach erfolg-
tem Schnitt in die Ausgangslage zurlickgefithrt, wobei diese Be-
wegungen entsprechend dem Doppelpfeil P19 erfolgen. Das Einfah-
ren in die Schnittposition in das entsprechend 2Zuriickfahren aus
der Schnittposition erfolgt entsprechend dem Doppelpfeil P20.
Die Lange des Isolierkdrpers W kann im Rahmen der Erfindung ge-

2y
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nau der Lidnge der Drahtgittermatten M, M' entsprechen, so dass
die Schneidvorrichting 25' in einem sogenannten Gasselschnitt
ein entsprechendes Stiick aus der Isoliermaterialbahn K heraus-
schneiden mufA. Als vorteilhaft hat sich jedoch erwiesen, den
Isolierkdrper W etwas ilber die Drahtgittermatten M, M' her-
ausragen zu lassen, wodurch beim Verwenden der Bauelemente B
eine nahezu durchgehende Isolierung in den aus den Bauelementen
B gebildeten Wdnden erreicht wird.

Das fertige Bauelement B wird von einem mit einem entspre-
chend ausgebildeten Greifer 76 versehenen Transporteur 77 ent-
lang der Produktionslinie X-X einem Querférderer 78 zugefiihrt.
Der Transporteur 77 kann beispielsweise aus einem Arbeitszylin-
der bestehen, dessen Kclbenstange entsprechend dem Doppelpfeil
P21 bewegbar ist. Der Querfdrderer 78 schiebt die fertigen Bau-

" elemente B entsprechend der Pfeilrichtung P22 aus der Produkti-

onslinie X-X. Der Querfdrderer 78 besteht beispielsweise aus
zwei Arbeitszylindern, deren Kolbenstangen entsprechend dem
Dopoelpfeil P23 bewegbar und mit je einer Abschiebeplatte 79
versehen sind.

In der Fig. 5 ist der Einlaufbereich eines weiteren Aus-
fihrungsbeispieles einer erfindungsgemifen Anlage schematisch
dargestellt. Gemd3R diesem Ausfilhrungsbeispiel gelangen Isolier-
platten I2 zur Anwendung, die im Vergleich zu den in der Fig. 4
beschriebenen Isolierplatten Il, Il' ebene Stirnflichen E auf-
weisen. Die Zufuhr der Isclierplatten I2 in die Produktionsli-
nie X-X auf das Férderband 58 erfolgt liber die Einschubvorrich-
tung 55. Zum Erzeugen einer endlosen Isoliermaterialbahn K wird
die Isolierplatte I2' durch HeiBschweifen mit Hilfe einer Heiz-
vorrichtung 80 mit der Isoliermaterialbahn K verbunden. Die
Heizvorrichtung 80 besteht im Wesentlichen aus einer Heizplatte
81 und einem zum Aufheizen der Heizplatte 81 dienenden Heiz-
transformator 82.

Die endlose Isoliermaterialbahn K wird auf folgende Weise
erzeugt: Die sich auf dem Fdrderband 58 befindende Isolier-
platte I2' wird mit Hilfe der Vorschubvorrichtung 62 entspre-
chend dem Pfeil P4 soweit vorgeschoben, bis die Isolierplatte
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I2' auf die an der endseitigen Stirnfliche der Isoliermaterial-
bahn K anlieﬁenden Heizplatte Bl anstd8t. Die Heizplatte 81
wird anschliefend mit Hilfe des Heiztransformators 82 solange
aufgeheizt, bis die anliegenden Stirnfldchen der Isoliermate-
rialbahn K und der Isolierplatte I2' erweicht sind. Die Heiz-
platte 81 wird dann in der entsprechenden Pfeilrichtung des
Doppelpfeiles P24 rasch aus dem Zwischenraum zwischen der Iso-
lierplatte I2' und der Isoliermaterialbahn K herausgezégen und
die Isolierplatte I2' mit Hilfe der Vorschubvorrichtung 62 ent-
sprechend der Produktionsrichtung P4 etwas vorgeschoben, um die
erwdrmten Stirnflachen gegeneinander zu pressen und damit die
Isolierplatte I2' mit der Isoliermaterialbahn K zu verschweifen
und damit form- und kraftschlilssig zu verbinden. Da die Iso-
liermaterialbahn K beim Verbindungsvorgang durch das Férderband

~ 58 schrittweise, im Takt der gesamten Produktionsanlage ent-

sprechend der Produktionsrichtung P4 weiterbefdrdert wird, wird
die Heizvorrichtung 80 wihrend des Aufheizens ebenfalls
schrittweise gem#f der entsprechenden Pfeilrichtung des Doppel-
pfeiles P25 mitbewegt und nach dem Herausziehen der Heizplatte
45 in der entsprechenden Gegenrichtung des Doppelpfeiles P25 in
die Ausgangslage zuriickbewegt.

Im Rahmen der Erfindung ist es méglich, wie in Fig. 5 dar-
gestellt, die Schneidvorrichtung 25 zum Durchtrennen der Iso-
liermaterialbahn K unmittelbar hinter der Heizvorrichtung 80
und vor dem Zufithren der Drahtgittermatten M, M' in die Produk-
tionslinie X-X anzuordnen. Da die Schneidvorrichtung 25 eben-
falls beim Durchtrennen der Isoliermaterialbahn K durch die
Forderkette 39 schrittweise im Takt der gesamten Produktionsan-
lage entsprechend der Produktionsrichtung P4 weiterbefdrdert
wird, wird die Schneidvorrichtung 25 wdhrend des Schneidens e-
benfalls schrittweise gemdf der entsprechenden Pfeilrichtung
des Doppelpfeiles P19 mitbewegt und nach dem Beenden des
Schnitts in der entsprechenden Gegenrichtung des Doppelpfeiles
P19 in die Ausgangslage zurlickbewegt. Die F&rderkette 39 fo&xr-
dert die von der Isoliermaterialbahn K abgetrennten Isolierk&r-
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per W entsprechend der Produktionsrichtung P4 in die nachfol-
genden Bearbeitungsvorrichtungen der Anlage.

Da die Forderkette 39 nicht in die Bewegungsbahnen der
Heizvorrichtung 80 und der Schneidvorrichtung 25 reichen darf,
wird die Isoliermaterialbahn K in diesem Bereich von zumindest
zwel Stiltzelementen 83 unterstiitzt, die mit Hilfe eines Ar-
beitszylinders 84 entsprechend dem Doppelpfeil P26 aus der Be-
wegungsbahn der Heizvorrichtung 80 und der Schneidvorrichtung
25 bewegt werden kdnnen.

Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, wie in der Fig. 5
dargestellt, zwei Vorratsspulen 3, 3' mit Drahtgitterbahnen G,
G' vorzusehen, um die Drahtgittermatten M, M' zu erstellen. Die
korrespondierenden Elemente weisen hierbei die gleichen Be-
zugszahlen auf, die jeweils mit oder ohne Apostroph versehen

* sind.

In der Fig. 6 ist der Einlaufbereich eines weiteren Aus-
fihrungsbeispieles einer erfindungsgemdfien Anlage schematisch
dargestellt. Gemdf diesem Ausfithrungsbeispiel gelangen eben-
falls die bereits in Fig. 5 beschriebenen Isolierplatten I2 zur
Anwendung. Die Zufuhr der Isolierplatten I2 in die Produktions-
linie X-X auf das Férderband 58 erfolgt liber die Einschubvor-
richtung 55. Zum Erzeugen einer endlosen Isoliermaterialbahn K
wird die Isolierplatte I2' durch Kleben mit Hilfe einer Klebe-
vorrichtung 85 mit der Isoliermaterialbahn K verbunden. Die
Klebevorrichtung 85 weist eine Spritzdilse 86 samt Vorratsbeh#l-
ter auf, der mit einem geeigneten Kleber gefilllt ist. Der Kle-
ber muB zum Verkleben des Materials der Isolierplatten I2 ge-
eignet sein und eine auf die Produktionsgeschwindigkeit abge-
stimmte Trocknungszeit besitzen, um eine sichere Verbindung der
Isolierplatte I2' mit der Isoliermaterialbahn K zu gewZhrlei-
sten. Die Klebevorrichtung 85 ist entsprechend dem Doppelpfeil
P27 in horizontaler Richtung und in vertlkaler Richtung beweg-
bar. Zum Aufsprilhen des Klebers auf die Stirnfl&che E der Iso-
lierplatte I2 wird die Klebevorrichtung 85 entsprechend diesen
Bewegungsrichtungen bewegt. Um das Aufbringen des Klebers zu
beschleunigen, kénnen im Rahmen der Erfindung auch mehrere Kle-
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bevorrichtungen 85 gleichzeitig eingesetzt werden. Im Rahmen
der Erfindung ist es auch mdglich, mehrere Isolierplatten I2
gleichzeitig mit Kleber zu besprihen.

Die endlose Isoliermaterialbahn K wird bei diesem Ausfiuh-
rungsbeisplel auf folgende Weise erzeugt: Unmittelbar vor der
Zufuhr der Isolierplatte I2 in die Produktionslinie X-X wird
eine Stirnfldche E der Isolierplatte I2 mit Kleber versehen.
Die Isolierplatte I2 wird mit Hilfe der Zuftthrvorrichtung 52
zunidchst entsprechend der Pfeilrichtung P9 in die Produktions-
linie X-X wvorgeschoben und auf dem F&rderband 58 abgelegt. An-
schlieBend wird die Isclierplatte I2' mit Hilfe der Vorschub-
vorrichtung 62 entsprechend der Produktionsrichtung P4 etwas
vorgeschoben, um die mit Kleber versehene Stirnflidche der Iso-
lierplatte I2' gegen die endseitige Stirnfldche der Iso-
liermaterial K zu pressen und damit die Isolierplatte I2' mit
der Isoliermaterialbahn K zu verbinden.

In der Fig. 6 ist ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel einer
Schneidvorrichtung 25 zum Abtrennen des Isolierkéirpers W von
der Isoliermaterialbahn K dargestellt. Die Schneidvorrichtung
25 weist einen Geradfihrungsschlitten 87 auf, der entsprechend
dem Doppelpfeil P14 entlang einer Schiene 88 verschiebbar ist,
wobei die Bewegung in Produktionsrichtung P4 synchron mit dem
Vorschub der Isoliermaterialbahn K erfolgt. Am Geradfilhrungs-
schlitten B7 ist ein Schneiddraht 89 befestigt, der entspre-
chend dem Doppelpfeil P28 quer zur Isoliermaterialbahn K beweg-
bar und mit Hilfe eines Heiztransformators 90 aufheizbar ist.
Zum Abtrennen des Isolierkdrpers W von der Isoliermaterialbahn
K wird der aufgeheizte Schneiddraht 89 entsprechend durch die
Isoliermaterialbahn K bewegt und gelangt in die in Fig. 6 ge-
strichelt gezeichnete Position. Nach dem Schnitt wird der Ge-
radfuhrungsschlitten 87 samt Schneiddraht 89 in seine Ausgangs-
lage zurilick bewegt.

Im Rahmen der Erfindung ist es mbglich, die in der Fig. 4
dargestellte Schneidvorrichtung 25' durch die oben beschriebene
Schneidvorrichtung zu ersetzen, d.h. die oben beschriebene
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Schneidvorrichtung nach den Besaumvorrichtungen 35, 35' anzu-
ordnen.

Im Rahmen der Erfindung ist es mdglich, wie in der Fig. 6
dargestellt, zwei Mattenstapel 65, 65' mit Drahtgittermatten M,
M' vorzusehen. Die korrespondierenden Elemente weisen hierbeil
die gleichen Bezugszahlen auf, die jeweils mit oder ohne Apo-
stroph versehen sind.

Es versteht sich, dass die dargestellten Ausfihrungsbei-
spiele im Rahmen des allgemeinen Erfindungsgedankens verschie-
dentlich, insbesondere hinsichtlich der Ausgestaltung und Aus-
filhrung der Vorrichtungen zum Verbinden der Isolierplatten zur
Bildung einer endlosen Isoliermaterialbahn abgewandelt werden
kénnen. Bei Verwendung entsprechender Klebstoffe kann sowohl
die Stirnfldche der Isolierplatte als auch die endseitige

“stirnfliche der Isoliermaterialbahn mit Klebstoff versehen wer-

den.
Des weiteren ist es Rahmen der Erfindung m&glich, eine o-

der beide der zu verbindenden, ebenen Stirnflidchen der Iso-
lierplatten mit einer selbstklebenden Folie zu versehen. Die
Folie kann bereits beim Herstellen der Isolierplatten ange-
bracht werden und wird zweckmdfiigerweise durch eine abziehbare
Folie geschiitzt.

Des weiteren ist es im Rahmen der Erfindung méglich, die
mit Nut und Feder versehenen Stirnfliache der Isolierplatten zu-
sdtzlich mit einem Klebstoff zu versehen, um ein sicheres Ver-
binden der Isolierplatten zu gewdhrleisten.

Die zum Bilden der Isoliermaterialbahn benachbarten Stirn-
fldchen der Isolierplatten kdénnen im Rahmen der Erfindung auch
mit anderen form- und kraftschlilssig zusammenwirkenden Klemm-
verbindungselementen versehen sein, die beispielsweise schwal-
benschwanzfrmig ausgebildet sind.

Des weiteren ist es Rahmen der Erfindung mdglich, andere
Schneidverfahren und Vorrichtungen zum Abtrennen des Isolier-
kérpers von der Isoliermaterialbahn z2u verwenden. Diese Verfah-
ren und Vorrichtungen miissen auf die Materialeigenschaften der

Isoliermaterialien abgestimmt sein und gewdhrleisten, dass der
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Schnitt méglichst glatte Kanten ergibt und das Material des I-
solierkérpers in seinen Eigenschaften nicht beeintrdchtigt,
beispielsweise abgeschmolzen wird.

Das in Fig. 7 in axonometrischer Ansicht dargestellte Bau-
element besteht aus einer &HuBeren und einer inneren Drahtgit-
termatte M bzw. M', die in einem vorgegebenen Abstand parallel
zueinander angeordnet sind. Jede Drahtgittermatte M bzw. M' be-
steht aus mehreren Léngsdrdhten L bzw. L' und aus mehreren
Querdrihten Q bzw. Q', die einander kreuzen und an den Kreu-
zungspunkten miteinander verschweilit sind. Der gegenseitige Ab-
stand der Langsdrdhte L, L' und der Querdrdhte Q, Q' zueinander:
wird entsprechend den statischen Anforderungen an das Bauele-
ment gewihlt. Die Abstédnde werden vorzugsweise gleich grof8,
beispielsweise im Bereich 50 bis 150 mm gewdhlt, so dass die

- jeweils benachbarten Lings- und Querdrdhte quadratische Maschen

bilden. Im Rahmen der Erfindung kénnen die Maschen der Draht-
gittermatten M, M' auch rechteckig sein und beispielsweise kur-
Ze Seitenlingen von 50 mm und lange Seitenldngen im Bereich von
75 bis 100 mm aufweisen.

Die Durchmesser der Lings- und Querdrdhte L, L' bzw. Q, Q!
sind ebenfalls entsprechend den statischen Erfordernissen wihl-
bar und liegen vorzugsweise im Bereich von 2 bis 6 mm. Die O-
berfliche der Drdhte L, L'; Q, Q' der Drahtgittermatten M, M'
kann im Rahmen der Erfindung glatt oder gerippt sein.

Die beiden Drahtgittermatten M, M' sind miteinander durch
mehrere Stegdrdhte S, S' zu einem formstabilen Gitterkdrper A
verbunden. Die Stegdrdhte S, S' sind an ihren Enden jeweils mit
den Drihten der beiden Drahtgittermatten M, M' verschweifit, wo-
bei im Rahmen der Erfindung die Stegdridhte S, S' entweder, wie
in Fig. 7 dargestellt, mit den jeweiligen L&ngsdr&hten L, L'
oder mit den Querdrihten Q, Q' verschweift werden. Die Steg-
drédhte M, M' sind alternierend gegensinnig schrdg, d.h. fach-
werkartig angeordnet, wodurch der Gitterkdrper gegen Scherbean-
spruchung versteift wird.

Die Abstédnde der Stegdrahte M, M' zueinander und ihre Ver-
teilung im Bauelement hidngen von der statischen Anforderung an
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das Bauelement ab und betragen beispielsweise entlang der
Lingsdrdhte 200 mm und entlang der Querdrdhte 100 mm. Die ge-
genseitigen Abstdnde der Stegdrdhte M, M' in Richtung der
Lingsdridhte L, L' und der Querdrihte Q, Q' betragen zweckmifig
ein Vielfaches der Maschenteilung. Der Durchmesser der Lings-
dridhte L, L' und der Querdrdhte Q, Q' liegt vorzugsweise im Be-
reich von 3 bis 7 mm, wobei bei Bauelementen mit dilnnen L#ngs-
und Querdridhten der Durchmesser der Stegdrihte S, S' vorzugs-
weise gréfer gewdhlt wird als der Durchmesser der Ldngs- und
Querdrédhte.

Der aus den beiden Drahtgittermatten M, M' und den Steg-
drahten S5, S' gebildete, raumliche Gitterkdrper A muB nicht nur
formstabil sein, sondern bei seiner bevorzugten Verwendung als
Wand- und/oder Deckenelement auch die Funktion eines r#&umlichen

' Bewehrungselementes erfitllen, d.h. Schub- und Druckkrifte auf-

nehmen. Deshalb sind sowohl die Ldngs- und Querdrihte unterein-
ander, wie bei Bewehrungsmatten tiblich, als auch die Stegdrdhte
S, S' mit den Drahten L, L'; Q, Q' der Drahtgittermatten M, M'
unter Einhaltung einer Mindestfestigkeit der SchweiBknoten ver-
schweilt. Um die Funktion eines rdumlichen Bewehrungselementes
erfiillen zu k®nnen, missen die Drdhte L, L'; Q, Q' der Draht-
gittermatten M, M' und die Stegdrihte S, S' aus geeigneten
Werkstoffen bestehen und entsprechende mechanische Festigkeits-
werte besitzen, damit sie als Bewehrungsdrdhte fir die zals Git-
terbewehrungsmatten einzusetzenden Drahtgittermatten M, M' bzw.
als die beiden Drahtgittermatten M, M' verbindende Bewehrungs-
drdhte verwendbar sind.

Im Zwischenraum zwischen den Drahtgittermatten M, M' ist
in einem vorgegebenen Abstand von den Drahtgittermatten ein I-
solierkSrper W angeordnet, dessen Deckflidchen 91 bzw. 91' pa-
rallel zu den Drahtgittermatten M, M' verlaufen. Der Isolier-
kérper W dient 2zur Widrmeisolierung und Schalldiémmung und be-
steht beispielsweise aus Schaumkunststoffen, wie Polystyrol-
oder Polyurethanschaum, Schaumstoffen auf Gummi- und Kautschuk-
basis, Leichtbeton, wie RAutoklaven- oder Gasbeton, pordsen
Kunststoffen, porésen Stoffen auf Gummi- und Kautschukbasis,

v/
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geprefBter Schlacke, Gipskartonplatten, zementgebundenen
PreBplatten, die aus Holzschnitzeln, Jute-, Hanf- 'und Sisalfa-
sern, Reisspelzen, Strohabfdllen bestehen, Mineral- und Glas-
wolle, Wellkarton, gepreBtem Altpapief, gebundenem Ziegel-
splitt, und aufgeschmolzenen wiederverwertbaren Kunst-
stoffabfédllen. Der Isolierkdrper W kann im Rahmen der Erfindung
auch aus Biokunststoffen bestehen, beispielsweise aus Algen-
schaumstoff, der aus aufgeschiaumten Algen bzw. Algenzellstoff
hergestellt wird.

Der Isolierkdrper W kann mit vorgebohrten Léchern zur Auf-
nahme der Stegdriéhte S, S' versehen sein. Der Isolierkdrper W
kann auch ein- oder beidseitig mit einer als Dampfsperre die-
nenden Kunststoff- oder Aluminiumschicht. versehen sein. Die La-
ge des Isolierkdrpers W im Bauelement wird durch die schrig
verlaufenden Stegdrdhte S, S' festgelegt, die den Isolierkérper
W durchdringen.

Die Dicke des Isolierkdrpers W ist frei widhlbar und liegt
beispielsweise im Bereich von 20 bis 200 mm. Die Abst#nde des
Isolierkbrpers W zu den Drahtgittermatten M, M' sind ebenfalls
frei widhlbar und liegen beispielsweise im Bereich von 10 bis 30

‘mm. Das Bauelement ist in beliebiger Linge und Breite herstéll—

bar, wobei sich auf Grund des Herstellungsverfahrens eine Min-
destlidnge von 100 cm und Standardbreiten von 60 cm, 100 cm, 110
cm 120 cm als vorteilhaft erwiesen haben.

In Fig. 8 ist in Draufsicht und in Fig. 9 in einem Schnitt
entlang der Linie TII-II ein weiteres Ausfilhrungsbeispiel eines
Bauelementes geméﬁ der Erfindung dargestellt. Im Isolierkdrper
W werden mehrere Durchgangslécher 92; 93, 93' ausgeformt, die
senkrecht und/oder in einem wdhlbaren Winkel jeweils schriag zu
den Deckflidchen 91, S1' des IsolierkSrpers W verlaufen. Die
Durchgangslécher 92; 93, 93' werden in den Isolierkdrper W ge-
bohrt oder aus diesem herausgestanzt. Im Rahmen der Erfindung
ist es auch mdglich, bei der Herstellung des Isolierk®érpers W
durch entsprechende Formgebung der Formwerkzeuge die Durch-
gangsltcher 92; 93, 93' bereits auszusparen. Die Richtungen der
schrdg verlaufenden Durchgangsldcher 93, 93' werden derart ge-

Vo2
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wihlt, dass bei Verwendung des Bauelementes als senkrecht ste-
hende Wand, zumindest die Durchgangsldcher 93, 93' eines Typs
schrig von oben nach unten verlaufen, wobei die Richtungen par-
allel zu den Lingsdridhten L, L' und/oder parallel zu den Quer-
drahten Q, Q' der Drahtgittermatten M, M' verlaufen. Die An-
zahl, die Abmessungen und die Verteilung aller Durchgangsldcher
92; 93, 93' ist frei wdhlbar. Die Anzahl und die Abmessungen
sollten nicht zu grofi gewdahlt werden, um die Warmeddmmwerte des
Bauelementes nicht zu sehr 2zu verschlechtern. Die Anzahl liegt
beispielsweise zwischen zwei und sechs Stlck pro mz. Die Form
der Durchgangsldcher 92; 93, 93' ist ebenfalls beliebig wihlbar
und kann beispielsweise quadratisch, rechteckig oder rund sein.
Bei rundem Querschnitt der Durchgangsldcher 92; 93, 93' liegen
die Durchmesser vorzugsweise im Bereich von 50 bis 100 mm. Die

" Verteilung der Durchgangsldcher 92; 93, 93' im Bauelement kann

im Rahmen der Erfindung regelmiBfig oder zufdllig sein, wobei
zur Vermeidung von Resonanzeffekten eine zufdllige und unsym-
metrische Verteilung der Durchgangslécher 92; 93, 93' vorteil-
haft ist.

Wie aus der in Fig. 9 dargestellten Draufsicht des-Bauele—
mentes zu entnehmen ist, schlieBen bei der Drahtgittermatte M
am Rand des Bauelementes B die Lingsdrdhte L und die Randlings-
drahte L1 jeweils biindig mit den Randquerdrdhten Q1 sowie die
Querdrihte Q@ und die Randquerdrihte Q1 jeweils blindig mit den
Randlédngsdridhten L1 ab. Entsprechendes gilt analog ftr die
Driahte L', L1'; Q', Ql' der anderen Drahtgittermatte M'.

In Fig. 10 ist eine Seitenansicht des Bauelementes B in
Richtung der Querdrahtschar gesehen, dargestellt. Die Stegdrih-
te S, S' sind jeweils mit den Lingsdrdhten L bzw. L' der Draht-
gittermatte M bzw. M' verschweiBt. Hierbei bilden die in Quer-
drahtrichtung parallel verlaufenden Stegdrdhte S eine senkrecht
zur Zeichenebene verlaufende Reihe Rl und die entsprechenden
Stegdriéhte S' eine weitere, senkrecht zur Zeichenebene verlau-
fende Reihe R2, die gegensinnig schrdg zu der Reihe Rl ver-
lduft. Die in einer Ebene liegenden Stegdrdhte S, S' verschie-
dener Reihen Rl, bilden eine Stegdrahtreihe H, die in Fig. 10

¢3
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parallel zur Zeichenebene verlduft. Bei der Produktion des Bau-
elementes B in den erfindungsgemidfen Anlagen verlaufen die Rei-
hen Rl, R2 in vertikaler Richtung senkrecht zur Produktions-
richtung P4, widhrend die Stegdrahtreihen H in horizontaler
Richtung parallel zur Produktionsrichtung P4 verlauft.

Die Fig. 11 und 12 zeigen jeweils Ausfilhrungsbeispiele mit
verschiedenen Winkeln 2zwischen den Stegdrdhten S, S' und den
entsprechenden Lidngsdridhten L, L' der Drahtgittermatten M, M',
wobei gemd3B Fig. 11 innerhalb eines Bauelementes auch unter-
schiedliche Winkel innerhalb einer Relhe von Stegdrdhten még-
lich sind.

Fig. 13 zeigt ein Bauelement B, bei dem in einer Reihe R1
die Stegdrdhte S gleichsinnig-schrag zwischen den Langsdrihten
L und L' der Drahtgittermatten M, M' verlaufen, widhrend in der

" nachsten Reihe R2 die strichliert gezeichneten Stegdrdhte S°*

ebenfalls gleichsinniqg schridg, jedoch mit entgegengesetztem
Richtungssinn zwischen den entsprechenden Lingsdrahten L, L°
verlaufen, d.h. das Bauelement besitzt mehrere Reihen von
gleichsinnig schridgen Stegdrdhten mit wechselndem Richtungssinn
von Reihe zu Reihe. Im Rahmen der Erfindung kdnnen die Reihen
von gleichsinnig schrdg ausgerichteten Stegdrdhten auch zwi-
schen den Querdrdhten Q, Q' der Drahtgittermatten M, M' verlau-
fen.

Fig. 14 zeigt ein Bauelement B mit gegensinnig schrig ver-
laufenden Stegdrdhten S, S' je Reihe R1l, R2, wobei die Abstinde
benachbarter Stegdrdhte in der Reihe derart gewdhlt werden,
dass die einander zugekehrten Enden der Stegdrdhte sich mdég-
lichst nahe kommen, wodurch gegebenenfalls zwei Stegdrihte ge-
meinsam in einem Arbeitsgang mit dem entsprechenden Gitterdraht
verschweiBlt werden kénnen.

Wie Fig. 15 zeigt, kann der Isolierkdrper W auch asymme-
trisch zu den beiden Drahtgittermatten M, M' angeordnet werden.
Hierbei sind die Durchmesser der Drihte L', Ll1'; Q', Ql1' der
zum Isclierkdrper W entfernter liegenden Drahtgittermatte M'
vorteilhaft groBer als die Durchmesser der Drihte L, L1; Q, Q1
der zum Isolierkérper W ndher liegenden Drahtgittermatte M.
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Zur Versteifung des Gitterksérpers an seinen Riéndern k¥nnen
gendB Fig. 16 zusdtzliche, vorzugsweise senkrecht zu den Draht-
gittermatten M, M' verlaufende und mit den entsprechenden Rand-
drdhten L1, Ll1'; Ql, Ql' der Drahtgittermatten M, M' ver-
schweiffite Randstegdrdhte S1 vorgesehen werden. Der Durchmesser
der Randstegdrdhte S1 ist vorzugsweise gleich dem Durchmesser
der Stegdrihte S, S'.

In Fig. 17 ist ein Bauelement B gemdf der Erfindung darge-
stellt, dessen Isolierkdrper W an den parallel zu den Querdrah-
ten Q, Q' verlaufenden Seitenflidchen 94 nicht mit den beiden
Drahtgittermatten M, M' abschlieBt, sondern von diesen seitlich
tiberragt wird. Durch diese Ausfilhrungsform wird beim Verkniipfen
zweier gleichartiger Bauelemente erreicht, dass die Isolierksr-
per benachbarter Bauelemente ohne Zwischenraum angeordnet wer-

* den kSnnen, wihrend die Drahtgittermatten der beiden Bauelemen-

te einander jeweils iberlappen und dadurch einen tragenden U-
berlappungsstol bilden. Analog k#nnen die Drahtgittermatten M,
M' die parallel zu den Lidngsdrahten L, L' verlaufenden Seiten-
fldchen 94' seitlich iberragen. )

Der Isolierkrper W kann im Rahmen der Erfindung auch an
allen Seitenfléchen 94, 94' biindig mit der inneren Drahtgitter-
matte M' abschliefllen und nur die beim praktischen Einsatz &ufe-
re Drahtgittermatte M {iberragen. Analog ist es im Rahmen der
Erfindung méglich, dass der Isclierkdrper W an allen Seitenfla-
chen 94, 94' biindig mit der #uBeren Drahtgittermatte M ab-
schlieffit und nur die beim praktischen Einsatz innere Drahtgit-
termatte M' {lberragt.

Eine oder beide der Drahtgittermatten M, M' k&nnen den I-
solierkdrper W auch an allen Seitenflidchen 94, 94' desselben
seitlich ilberragen. Bei allen Ausfihrungsbeispielen k&énnen et-
waige Randstegdridhte S1 derart angeordnet werden, dass sie au-
Berhalb des Isolierkdrpers W verlaufen oder biindig an diesen
seitlich anschlieBen.

Die Li&ngs- und Querdr#&hte L, L', L1, L1'; Q, Q', Q1l, Qi'
der Drahtgittermatten M, M' sowie die Stegdrdhte S, S', S1 kén-

vJ
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nen jeden beliebigen Querschnitt besitzen. Die ' Querschnitte
kténnen oval, rechteckig, vieleckig oder quadratiéch sein.

Fig. 18 zeigt ein Bauelement B, das einen zweiteiligen I-
solierkrper W' aufweist. Hierbei kdnnen, falls erforderlich,
die Teile des IsolierkSrpers W' an ihren Beriihrungsfldchen mit-
einander verklebt sein. Die beiden Teile des Isolierkdrpers W'
schliefen zwecks Materialersparnis Hohlrdume 95 ein, die jedoch
auch mit anderen Materialien, beisplelsweise schiitt-, riesel-
und flieBfdhigen Isolierstoffen, wie Holz- und Schaumstoff-
schnitzeln, Sand, Kunststoff-, Reis- oder Strohabfdllen, ge-
fi1llt werden kdnnen. Der Isolierkdrper W' kann auch aus mehre-
ren, miteinander verbindbaren Teilen bestehen, beispielsweise
einen mehrschichtigen Aufbau aufweisen. Es ist weiterhin mdg-
lich, einen einteiligen Isolierk&rper W mit Hohlrdumen 95 zu

" versehen.

Wie in der Fig. 19 schematisch dargestellt ist, wird an

Ve

der zur Bildung der Bauelementaufienseite bestimmten #ufieren.

Drahtgittermatte M eine AuRenschale 96 beispielsweise aus Beton
aufgebracht, die an den Isolierkdrper W, W' anschlieBt, die &u-
Bere Drahtgittermatte M umschlieft und zusammen mit dieser den
tragenden Bestandteil des fertig betonierten Bauelementes B’
bildet. Die Dicke der AuBenschale 96 wird entsprechend den
statischen sowie den schall- und wdrmetechnischen Anforderungen
an das Bauelement B' gewdhlt und betrigt beispielsweise 20 bis
200 mm., Wird das Bauelement B' als Deckenelement verwendet, so
mufl aus statischen Griinden die Mindestdicke der Auflenschale 96
50 mm betragen.

Auf der zur Bildung der Bauelementinnenseite bestimmten in-
neren Drahtgittermatte M' wird eine Innenschale 97 aufgebracht,
die an den Isolierkdrper W, W' anschlieBt, die innere Drahtgit-
termatte M' umschlieft und beispielsweise aus Beton oder Mdrtel
besteht. Die Dicke der Innenschale 97 wird entsprechend den
statischen sowie den schall- und wdrmetechnischen Anforderungen
an das Bauelement B' gewdhlt und betragt beispielsweise 20 bis
200 mm. Die beiden Schalen 96, 97 werden vorzugsweise am Ver-

wendungsort des Bauelementes B' aufgebracht, beispielsweise im
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NaB- oder Trockenverfahren aufgespritzt. Die statisch geforder-
te Dicke der AuBenschale 96 und der Innenschale 97 bestimmt
auch den Abstand des Isolierkdrpers W, W' von den Drahtgitter-
matten M, M'.

Da die im Innenbereich des Bauelementes B' liegenden Tell-
bereiche der Stegdridhte S, S' sowie gegebenenfalls auch der
Randstegdridhte S1 nicht mit Beton Uberdeckt und daher der Kor-
rosion ausgesetzt sind, milssen die Stegdrdhte S, S' bzw. Sl1 mit
einer Korrosionsschutzschicht versehen werden. Dies wird vor-
zugsweise durch Verzinken und/oder Kunststoffbeschichten der
Stegdrdhte S, S', S1 erreicht. Um ein Verschweifen der Steg-
drdhte S, S', Sl mit den Dréhten der Drahtgittermatten M, M' zu
ermglichen, darf die Kunststoffschicht jedoch nicht die Endbe-
reiche der Stegdrédhte S, S' bzw. Randstegdridhte S1 {iberdecken.

* Aus Kostengriinden hat es sich als vorteilhaft erwiesen, bereits

bei der Herstellung des Gitterk®brpers A zumindest fiir die Steg-
drahte S, S5', Sl verzinkten Draht zu verwenden. Die Stegdridhte
S, S8', Sl kbnnen auch aus rostfreien Stahlqualitdten oder aus
anderen, nicht korroadierenden Werkstoffen, z.B. Aluminiumlegie-
rungen, hergestellt werden, wobei diese mit den Drahten der
Drahtgittermatten M, M' verbindbar, vorzugsweise verschweiflbar
sein miissen. Im Rahmen der Erfindung kénnen die Drdhte L, L',
L1, L1'; Q, Q', Ql, Ql' aller Drahtgittermatten M, M' oder zu-
mindest die Drihte L, L1; Q, Q1 der #uBleren Drahtgittermatte M
mit einer Korrosionsschutzschicht versehen sein oder aus rost-
freien Stahlqualitdten oder aus anderen, nicht korrodierenden
Werkstoffen bestehen. Die Korrosionsschutzschicht bzw. die
Werkstoffe miissen derart beschaffen sein, dass ein VerschweiBen
der Drahte der Drahtgittermatten M, M' mit den Stegdrdhten S,
S' sowie mit den Randstegdridhten S1 problemlos m&glich ist. Die
Korrosionsschutzschicht kann beispielsweise aus einer Kupfer-
oder Zinkschicht bestehen. Im Rahmen der Erfindung ist es még-
lich, beim fertigen Bauelement B' noch vor dem Aufbringen der
AuBien- und Innenschale zumindest die &uBere Drahtgittermatte M
gemeinsam mit den aus dem Isolierkirper W, W' herausragenden
Bereichen der Stegdrdhte S, 5' und der Randstegdriahte S1 mit
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einer Korrosionsschutzschicht zu versehen. Dies kann beispiels-
weise durch Eintauchen der entsprechenden Drahtgittermatte M
samt angrenzender Bereiche der Stegdrdhte S, S' und der Rand-
stegdrihte S1 in ein Lacklier- oder Verzinkungsbad geschehen.
Aus statischen Grinden und/oder zur ErhShung der Schall-
dammung kann es erforderlich sein, das Bauelement B' an zumin-
dest einer Bauelementseite mit einer sehr dicken Betonschale
mit einer zweilagigen Bewehrung zu versehen. In Fig. 20 ist ein
Ausschnitt eines Bauelementes B' mit einer sehr dicken AuBen-
schale 96' aus Beton dargestellt, wobei die AuBenschale 96' mit
einer 3uBeren, zusidtzlichen Bewehrungsmatte 98 bewehrt ist, de-
ren Abstand zur 4duBeren Drahtgittermatte M entsprechend den
statischen Anforderungen an das Bauelement B' frei wdhlbar ist.
Die #duBere Zusatzbewehrungsmatte 98 verhindert durch Tempera-

" tur- und Schwundspannungen bedingte Rissbildungen in der AufRen-

schale 96°'.

Das Bauelement B' kann aus statischen Grilnden und/oder zur
Erhhung der Schallddmmung auch mit einer sehr dicken Innen-
schale 97' versehen werden, wobei diese entweder nur mit einer
inneren Drahtgittermatte M' oder, wie Fig. 21 zeigt, mit einer
inneren Drahtgittermatte M' und einer inneren, zusdtzlichen Be-
wehrungsmatte 98' bewehrt ist. Der Abstand der inneren Zusatz-
bewehrungsmatte 98' zur inneren Drahtgittermatte M' ist ent-
sprechend den statischen Anforderungen an das Bauelement B’
frei wdhlbar. Die Durchmesser der Drahte der HuBeren Zusatzbe-
wehrungsmatte 98 und/oder der inneren Zusatzbewehrungsmatte 98°'
sind vorzugsweise gréBer als die Durchmesser der Drihte der
beiden Drahtgittermatten M, M' und liegen beispielsweise im Be-
reich von 3 bis 7 mm. Wird die dicke Innenschale 97' nur mit
der inneren Drahtgittermatte M' bewehrt, sind die Durchmesser
der Drdhte L', L1'; Q', Ql' der inneren Drahtgittermatte M' und
der Stegdrdhte S, S', S1 vorzugsweise grdRer als die Durchmes-
ser der Gitterdrdhte L, Ll; Q, Ql der &duBeren Drahtgittermatte
M und liegen beispielsweise im Bereich von 5 bis 6 mm. Dies
gilt analog fiir den Fall, dass die dicke Aussenschale 96' nur

mit der &Auferen Drahtgittermatte M bewehrt ist.
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Die innere Drahtgittermatte M' und die innere Zusatzbeweh-
rungsmatte 98' kénnen durch mehrere Distanzdrdhte 99 verbunden
sein, die vorzugsweise senkrecht zu der inneren Drahtgittermat-
te M' und inneren Zusatzbewehrungsmatte 98' verlaufen und deren
gegenseitiger, seitlicher Abstand frei wahlbar ist. Der Durch-
messer der Distanzdrdhte 99 ist vorzugsweise gleich den Durch-
messern der Drihte der Drahtgittermatten M, M'.

Im Rahmen der Erfindung kann auch die HuBlere Zusatzbeweh-
rungsmatte 98 und die &duBere Drahtgittermatte M mit Distanz-
drdhten verbunden sein, die vorzugsweise senkrecht zur HuBeren
Drahtgittermatte M und &ufleren Zusatzbewehrungsmatte 98 verlau-
fen. Diese Distanzdrihte sind mit w#dhlbaren seitlichen Abstidn-
den zueinander angeordnet und weisen Durchmesser auf, die vor-
zugsweise gleich den Durchmessern der Drdhte der beiden Draht-

" gittermatten M, M' sind.

Die dicken, mit zweilagiger Bewehrung versehenen Beton-
schalen 96' und 97' k&énnen am Verwendungsort des Bauelementes
B' auch aus Ortbeton gegossen werden, wobei die duBere Begren-
zung der Betonschalen 96', 97' durch eine nicht dargestellte
Verschalung gebildet wird.

Um beim Aufspitzen der Aullenschale 96 und der Innenschale
97 aus Beton die Haftung auf den beiden, den Drahtgittermatten
M, M' zugekehrten Deckflidchen 91, 91' des Isolierkdrpers W, W'
zu verbessern und ein unerwiinschtes HerabflieBen des Materials
bei der Aufbringen zu verhindern, k&énnen die Deckflichen 891,
91' des Isolierkdrpers W, W' aufgerauht werden. Wie in Fig. 22
dargestellt ist, konnen die Deckfldchen 91, 91' mit Vertiefun-
gen 100 versehen werden, die beispielsweise mit Hilfe von Zahn-
rddern oder Walzen, die auf ihren Umfang Stacheln oder Noppen
tragen, widhrend der Herstellung des Bauelementes B in die De-
ckenfldchen 91, 91' des Isolierkdrpers W, W' geformt werden.

Im Rahmen der Erfindung ist es gemdBf Fig. 23 m¥glich, den
Isolierkérper W, W' an seinen Deckfldchen 91, 91' mit Querril-
len 101 zu versehen, die bei Verwendung des Bauelementes als
Wandelement in horizontaler Richtung verlaufen. Die Vertiefun-
gen 100 und die Querrillen 101 kdénnen im Rahmen der Erfindung

94
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auch bereits bei der Herstellung des Isolierkdrpers erzeugt

werden.
Zur Verbesserung der Haftung der #uBeren Betonschale 96

auf dem Isolierkdrper W, W' kann, wie in Fig. 24 dargestellt,
ein Putztragergitter 102 Verwendung finden, das auf der Deck-
flidche 91, 91' des Isolierkdrpers W, W' aufliegt und durch die
Stegdrdhte S, S', S1 oder den Isolierkdrper W, W' fixiert wird.
Das Putztridgergitter 102 besteht beispielsweise aus einem fein-
maschigen geschweiBten oder gewebten Drahtgitter mit einer Ma-
schenweite von belspielsweise 10 bis 25 mm und Drahtdurchmes-
sern im Bereich von 0,8 bis 1 mm. Das Putztrdgergitter 102 kann
im Rahmen der Erfindung auch aus Streckmetall bestehen. Zwi-
schen dem Putztrigergitter 102 und der Deckflidche 91, 91' des
Isolierkdrpers W, W' kann eine zusdtzliche Trennschicht 103 aus

" beispielsweise Aluminiumfolie, impridgnierten Baupapier oder

Karton angeordnet werden, die gleichzeitiqg als Dampfsperre
dient und vorzugsweise mit dem Putztridgergitter 102 verbunden
ist.

Es versteht sich, dass die geschilderten Ausfilhrungs-
beispiele im Rahmen des allgemeinen Erfindungsgedankens ver-
schiedentlich abgewandelt werden k&énnen; insbesondere ist es
méglich, die AuBenschale 96 und/oder die Innenschale 97 bereits
im Herstellerwerk am Bauelement anzubringen.

Der Isolierkérper W, W' sowie die Trennschicht 103 k#nnen
aus schwer oder nicht entflammbaren Materialien bestehen oder
mit Stoffen impridgniert oder versehen werden, die den Isolier-
kérper W, W' und die Trennschicht 103 schwer oder nicht ent-
flammbar machen. Der Isolierkdrper W, W' und die Trennschicht
103 kdnnen auBerdem mit einem schwer- oder nicht entflammbaren
Anstrich versehen werden.

Im Rahmen der Erfindung ist es méglich aus mehreren Bauele-
menten eine Fertigteilwand aus Gussbeton herzustellen. Dieses
Herstellungsverfahren zeichnet sich dadurch aus, daBl mehrere
zentrale Bauelemente B jeweils mit ihren Schmalseiten nebenein-
ander anstoflend mit wdhlbarem Abstand zwischen zwei Schalungs-

wdnden angeordnet werden und die Zwischenrdume zwischen den I-
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solierktérpern W, W' der Bauelemente B und den Schalungswinden
vollstidndig mit Beton ausgegossen werden. Hierbei werden die
Betonschalen in mehreren Arbeitsgdngen gegossen, wobei zwischen
den einzelnen Arbeitsgingen der Beton nicht vollsténdig aushdr-
ten darf.

Das Verfahren wird zum Herstellen von vertikalen Fertig-
teilwidnden eingesetzt. Dabei werden zum Bilden einer vertikalen
Fertigteilwand mehrere Bauelemente B jeweils in vertikaler und
horizontaler Richtung nebeneinander anstoBRend angeordnet und es
werden die unteren Bauelemente B jeweils ortsfest in einer Bo-
denplatte verankert, wobei in horizontaler Richtung benachbarte
Bauelemente B in einer geraden Linie fluchtend und/oder entlang
einer gekrUmmten Linie und/oder auch unter jedem beliebigen

Winkel zueinander angeordnet sind.
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Patentanspriiche:

1. Verfahren zum kontinuierlichen Herstellen von Bauele-
menten, die aus zwei parallelen flachen Drahtgittermatten aus
einander kreuzenden und an den Kreuzungspunkten miteinander
verschweiften Lidngs- und Querdrdhten, aus die Drahtgittermatten
in einem vorbestimmten gegenseitigen Abstand haltenden geraden
Stegdrdhten sowie aus einem zwischen den Drahtgittermatten an-
geordneten, von den Stegdrdhten durchdrungenen IsolierkdSrper
bestehen, dadurch gekennzeichnet, dass zwei Drahtgittermatten
(M, M') in einem der gewiinschten Dicke des Bauelementes (B)
entsprechenden gegenseitigen Abstand in parallele Lage gebracht
werden, dass zum Bilden des Isolierk&rpers (W) des Bauelementes
(B) in den Zwischenraum zwischen den pafallelen Drahtgittermat-

" ten (M, M') und mit Abstand von jeder Drahtgittermatte (M; M')

eine Platte (I, I1, Il1', I2, I2') aus wirmeisolierendem Materi-
al eingefthrt wird, dass gleichzeitig mehrere Stegdridhte (S,
§') von zumindest einer Seite her alternierend gegensinnig
schrdg in senkrecht zu den Ebenen der Drahtgittermatten (M, M')
verlaufenden Ebenen, in welchen eine Versteifung des Bauelemen-
tes (B) erwlnscht ist, durch zumindest eine der beiden Draht-
gittermatten (M, M') derart in den Zwischenraum zwischen den
Drahtgittermatten (M, M') eingefilhrt werden, dass die freien
Enden der Stegdrahte (S, S') durch den Isolierkérper (W) hin-
durchgestossen werden und jeder Stegdraht (S; S') nahe einem
Draht (L, L', L1, L1'; Q, Q', Ql, Ql1') beider Drahtgittermatten
(M, M') zu liegen kommt, dass die Stegdrdhte {S, S') mit diesen
Drahten (L, L', L1, L1'; Q, Q', Ql, Ql') verschweiBt und dass
die die Drdhte (L, L', L1, L1', Q, Q', Ql, Q1') der Drahtgit-
termatten (M, M') Uberstehenden Enden der Stegdridhte (S, S'})
abgeschnitten werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass
zum Bilden der Stegdrahte (S, S') mehrere Drihte (D, D')
gleichzeitiqg schrittweise von Vorratsspulen (3; 3'} abgezogen,
geradegerichtet und nach dem VerschweiBlen mit den Drahten (L,
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L', L1, L1'; Q, Q', Ql1, Ql1')}) der Drahtgittermatten (M; M') vom
Drahtvorrat (3, 3') abgetrennt werden

3. Verfahren nach einem der Ansprilche 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Bilden der Drahtgittermatten (M, M') zu-~-
mindest 2zwei Drahtgitterbahnen (G, G') schrittweise wvon Vor-
ratsspulen (3, 3') abgezogen werden, anschlieflend geradegerich-
tet und entsprechend der gewiinschten L&nge der Drahtgittermat-
ten (M, M') von den Drahtgitterbahnen (G, G') abgetrennt wer-
den.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Bilden des Isolierkdrpers (W) des Bau-
elementes (B) zundchst aus einzelnen, vorgefertigten Isolier-
platten (Il1, Il', I2, I2') eine endlose, zusammenhdngende Iso-
liermaterialbahn (K) erzeugt und vorgeschoben wird, und dass

* der Isolierkdrper (W) sodann in wdhlbarer Ldnge von der Iso-

liermaterialbahn (K) abgetrennt wird.

5. Verfahren nach Anspruch 4, dadurch gekennzeichnet, dass
die Isolierplatten (Il1, Il1', I2, I2') einzeln und nacheinander
in die Produktionslinie (X-X) gefdrdert werden und zum Erzeugen
der Isoliermaterialbahn (K) in ihrer Léngsrichtung (P4) relativ
zueinander verschoben werden, wodurch die Stirnfldchen (N, F;
E) der benachbarten Isolierplatten (I1, Il1'; I2, I2') =zum Bil-
den der Isoliermaterialbahn ({K) form- und kraftschllssig mit-
einander verbunden werden.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 oder 5, dadurch
gekennzeichnet, dass zum Erzeugen der endlosen, zusammenhdngen-
den Isoliermaterialbahn (K) die Isolierplatten (Il, Il') mit
ihren Stirnfldchen (N, F) form- und kraftschlissig miteinander
durch Klemmung verbunden werden.

7. Verfahren nach einem der Ansprlche 4 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Isolierplatten (I2, I2') mit ebenen Stirn-
fldchen (E} verwendet werden und zum Erzeugen der endlosen, zu-
sammenhidngenden Isoliermaterialbahn (K) auf zumindest eéine
Stirnfldche (E) benachbarter Isolierplatten (I2, I2') ein Kleb-
stoff aufgebracht wird oder die Stirnfldche (E) mit einer

selbstklebenden Folie versehen wird.

533
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8. Verfahren nach einem der Anspriiche 4 bis 6, dadurch ge-
kennzeichnet, dass Isolierplatten (I2, I2'} mit ebenen Stirn-
flidchen (E} verwendet werden und zum Erzeugen der endlosen, zu-
sammenhingenden Isoliermaterialbahn (K) die Stirnfldche (E) eil-
ner Isolierplatte (I2') und die endseitige Stirnflidche der Iso-
liermaterialbahn (K) gemeinsam erwdrmt und durch VerschweiBen
verbunden werden.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 8, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zumindest die vorderen Endteile der Steg-
drihte (S, S') vor dem Hindurchstossen durch den Isolierkérper
(W) erhitzt werden.

10. Anlage zum Durchfilhren des Verfahrens nach einem der
Anspriiche 1 bis 9, dadurch gekennzeichnet, dass zu beiden Sei-
ten eines Produktionskanals (2) je eine gekriimmte, tangential

" in den Produktionskanal (2) mindende Leitvorrichtung {14, 14°')

fir je eine Drahtgittermatte (M; M') vorgesehen ist, dass zum
Einflhren von Isolierplatten (I) und/oder einer endlosen Iso-
liermaterialbahn (K} in den Produktionskanal (2) eine Fithrungs-
vorrichtung (22) vorgesehen ist, dass die Drahtgittermatten (M,
M') in den Leitvorrichtungen (14, 14') und im Produktionskanal
(2) mit Hilfe einer Drahtgittermatten-F8rdervorrichtung (18)
schrittweise vorschiepbar sind, dass eine sich Uber die Iso-
lierkSrper-Fihrungsvorrichtung (22) und den Produktionskanal
(2) erstreckende Isolierkdrper-Firdervorrichtung (24) Zum
schrittweisen und synchron mit den Drahtgittermatten (M, M'}
erfolgenden Vorschieben zumindest teilweise forms;abiler, zum
Festlegen der Stegdrdhte (S, S') bestimmter Isolierkdérper (W)
vorgesehen ist, dass im Wirkungsbereich der Drahtgittermatten-
Férdervorrichtung (18) mehrere Zufithr- und Schneidvorrichtungen
(26, 26') zum Bestiicken des Isolierkdrpers (W) mit Stegdriéhten
(S, S') und mehrere nachgeschaltete SchweiBvorrichtungen (30,
30') zum gleichzeitigen Verschweifen beider Enden aller Steg-
drahte (S, S') mit entsprechenden L&ngsdrdhten (L, L1, L', L1')
der Drahtgittermatten (M, M') vorgesehen sind, dass die Bauele-
mente (B) mittels einer Fdrdervorrichtung (32) schrittweise und
aufeinanderfolgend nachgeschalteten Besiumvorrichtungen (35,
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35') fir die Uberstehenden Stegdrahtenden zufilhrbar und aus dem
Produktionskanal (2) herausfdrderbar sind, und dass alle Fbr-
dervorrichtungen (18, 24, 32) durch Antriebswellen (38, 38')
miteinander gekoppelt gemeinsam antreibbar sind.

11. Anlage nach Anspruch 10, dadurch gekennzeichnet, dass
Zzu beiden Seiten des Produktionskanals (2) je eine Einschubvor-
richtung (10, 10') zum schrittweisen Abziehen einer hochkant
stehenden, endlosen Drahtgitterbahn (G; G') von zumindest einer
Vorratsspule (3; 3') und zum Einftihren der Drahtgitterbéhnen
(G, G') in die Leitvorrichtungen (14, 14') angeordnet ist, dass
vor Jjeder Leitvorrichtung (14; 14') je eine Zufthrvorrichtung
(7; 7') =zum Zufilhren der Drahtgitterbahnen (G; G'), Jje eine
Richtvorrichtung (5; 5') zum Geraderichten der Drahtgitterbah-
nen (G; G') und je eine Schneidvorrichtung (11; 11') zum Ab-

" trennen von Drahtgittermatten (M, M') vorbestimmter Li#nge von

den endlosen Drahtgitterbahnen (G, G')} vorgesehen sind, und
dass die Drahtgitterbahn-zZufuhrvorrichtungen (7, 5') und die
Drahtgitterbahn-Einschubvorrichtungen (10, 10') und zusammen
mit allen F¥$rdervorrichtungen (18, 24, 32) durch die Antriebs-
wellen (38, 38') miteinander gekoppelt gemeinsam antreibbar
sind.

12. Anlage nach einem der Anspriiche 10 oder 11, dadurch
gekennzeichnet, dass die Linge der Vorschubschritte der Draht-
gitterbahn-Einschubvorrichtungen (10, 10'), der Drahtgittermat-
ten-Fdrdervorrichtung (18), der Bauelement-F8rdervorrichtung
(32) sowie der Isolierkdrper-Férdervorrichtung (24) dem kleins-
ten Abstand der Querdrahte (Q, Q1, Q', Ql') der Drahtgittermat-
ten (M, M') oder einem ganzzahligen Vielfachen dieses Abstandes
entspricht.

13. Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Drahtgitterbahn-Einschubvorrichtungen
(10, 10'), die Drahtgittermatten-Férdervorrichtung (18), die
Bauelement-F8rdervorrichtung (32) sowie die Isolierkbrper-
rérdervorrichtung (24) von einem gemeinsamen Hauptvorschuban-

trieb (37) synchron antreibbar sind.
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14. Anlage nach einem der Ansprilche 10 bis 12, dadurch ge-
kennzeichnet, dass eine Zubringervorrichtung (21} zum zumindest
einbahnigen Zuflhren von abgeldngten Isolierplatten (1)
und/oder einer endlosen Iscoliermaterialbahn (K) in die Fih-
rungsvorrichtung (22} und im Auslaufbereich der FuUhrungsvor-
richtung (22) eine Schneidvorrichtung (25) zum Abtrennen von
Isolierkérpern (W) vorbestimmter Linge von der Isoliermaterial-
bahn (K) vorgesehen sind.

15. Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 14, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Isolierk&rper (W) und/oder die Drahtgit-
termatten (M, M') aufeinanderfolgender Bauelemente (B) mit wvor-
bestimmten Abstinden entlang des Produktionskanals (2) vor-
schiebbar sind, wobei die Isolierkdrper (W) mittels der Zubrin-
gervorrichtung (21) mit vorbestimmten Abstidnden in den Produk-

“ tionskanal (2) einfiihrbar sind oder beim Abtrennen der Isolier-

kdrper (W) von der Isoliermaterialbahn (K) Teilstlicke vorbe-
stimmter L&nge aus der Isoliermaterialbahn (K) mit Hilfe der
Schneidvorrichtung (25) heraustrennbar sind, und dass mit Hilfe
der Schneidvorrichtung (11, 11') beim Abtrennen der Drahtgit-
termatten (M, M'}) von den endlosen Drahtgitterbahnen (G, G')
Teilsticke vorbestimmter Lidnge aus den Drahtgitterbahnen (G,
G') herausschneidbar sind.

16. Anlage nach Anspruch 10 bis 15, dadurch gekennzeich-
net, dass die Drahtgittermatten-Férdervorrichtung (18) und die
Bauelement-Férdervorrichtung (32) je zumindest zwei Paare von
Vorschubelementen (19, 19'; 20, 20') bzw. Fdrderelementen (33,
33'; 34, 34') aufweisen, wobei die Einzelelemente aller Paare
einander beidseits des Produktionskanals (2) gegeniiberliegen.

17. Anlage nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, dass
jedes Vorschubelement (19, 19'; 20, 20'), jedes Fbrderelement
(33, 33'; 34, 34') sowie jede Drahtgitterbahn-Einschubvorrich-
tung (10; 10') eine zur vertikalen Richtung geneigte Welle (42)
mit zumindest 2zwei mit mehreren Gittereingriffsausnehmungen
(48) versehene Transportscheiben (46, 50} aufweist.

18. Anlage nach einem der Ansprilche 13 bis 17, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Isolierkdrper-Férdervorrichtung (24) zu-
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mindest eine vom Hauptvorschubantrieb (37) antreibbare, sich
iber die gesamte Linge des Produktionskanals (2) erstreckende
F8rderkette (39; 39') mit mehreren Mitnehmern (41; 41') auf-
weist.

19. Anlage nach Anspruch 18, dadurch gekennzeichnet, dass
die Forderbahn der F6rderketten (39, 39') oder die Mitnehmer
(41, 41') anhebbar und absenkbar sind.

20. Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Drahtgitterbahn-Einschubvorrichtungen
(10, 10') in die Vorschubbahn der Drahtgitterbahnen (G, G')
schwenkbar sind.

21. Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 20, da-
durch gekennzeichnet, dass zu beiden Seiten des Produktionska-
nals (2) je eine Stegdrahtzufiuhr- und Schneidvorrichtung (26;
26') angeordnet ist, und dass die Stegdrahtzufiuhr- und Schneid-
vorrichtungen (26, 26') zur Verdnderung der Einschusswinkel der
Stegdrdhte (S, S') um eine vertikale Achse verschwenkbar sind.

22. Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 21, dadurch ge-
kennzeichnet, dass jeder Stegdrahtzufihr- und Schneidvorrich-
tung (26; 26') eine Vorstechvorrichtung (29; 29') zum Ausformen
von Kandlen im Isolierkérper (W) zur Aufnahme von Stegdridhten
(S, 5') vorgeschaltet 1ist, wobei diese Vorstechvorrichtungen
(29, 29') in Richtung zum Isolierkdrper (W) hin und von diesem
weg bewegbar und zur Verdnderung der Einschufwinkel der Steg-
drahte (S, S') synchron mit den Stegdrahtzufilhr- und Schneid-
vorrichtungen (26, 26') verschwenkbar sind.

23. Anlage nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, dass
die Vorstechvorrichtungen (29, 29') zum Formen des Aufnahmeka-
nals ein Stechwerkzeug mit aufwdrmbarer Spitze aufweisen.

24. Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 23, dadurch ge-
kennzeichnet, dass fir jede Seitenflidche des herzustellenden
Bauelementes (B) zumindest eine mit mehreren SchweiBzangen (31,
31') versehene SchweiBvorrichtung {30, 30') zum gleichzeitigen
VerschweiBen jeweils eines Endes mehrerer in zumindest einer
Reihe (R1; R2) mit gegenseitigem Abstand {ibereinander angeord-
neter gerader Stegdrdhte (S, S') mit den horizontal verlaufen-
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den Langsdrdhten (L, Ll; L', Ll') einer Drahtgittermatte (M:
M') vorgesehen ist, wobei die SchweiBzangen (31, 31') als paar-
weise zusammenwirkende, zweiarmige schwenkbare untere und obere
Schweifzangenhebel ausgebildet sind, deren den Drahtgittermat-
ten (M; M') zugewandte in die Gittermattenebenen schwenkbare
Enden SchwelBelektroden zum Verschweillen zumindest eines Steg-
drahtes (S; S8') mit einem L#&ngsdraht (L, Ll1; L', Ll') der
Drahtgittermatte (M; M') aufweisen, wobei jede SchweiBieinrich-
tung (30; 30') relativ zu den Seitenfliéchen des Bauelementes
(B) senkrecht und parallel einstellbar ist.

25. Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 24, dadurch ge-
kennzeichnet, dass filr jede Seitenflidche des Bauelementes (B)
zumindest eine Besdumvorrichtung (35; 35') zum gleichzeitigen
Abtrennen zumindest zweier benachbarter Stegdrahtilbersténde

* vorgesehen ist, die zumindest ein schwenkbares Obermesser und

ein mit diesem zusammenwirkendes schwenkbares Untermesser auf-
weist, wobei filr jede im Bauelement (B) vorgesehene, horizonta-
le Zeile (H) von Stegdrdhten (S, S') ein zugeordnetes Obermes-
ser und ein zugeordnetes Untermesser vorgesehen sind.

26. Anlage nach Anspruch 25, dadurch gekennzeichnet, dass
jede Besdumvorrichtung (35; 35') relativ zu den Seitenflichen
des Bauelementes (B) senkrecht und parallel einstellbar ist.

27. Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 26, dadurch ge-
kennzeichnet, dass den Besaumvorrichtungen (35, 35') zumindest
auf einer Seite des Produktionskanals (2} eine Horizontal-
schneidvorrichtung {36, 36') zum horizontalen Teilen des Bau-
elementes (B) in zumindest zwei, vorzugsweise gleich groBe
Teilstlicke nachgeschaltet ist.

28. Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 27, dadurch gé—
kennzeichnet, dass die Isolierkdrper-Schneidvorrichtung (25,
25') zumindest ein Schneidwerkzeug zum Durchtrennen des Iso-
lierkdrpers (W) und/oder der endlosen Isoliermaterialbahn (K)
in zumindest 2zwei in vertikaler Richtung ilbereinander angeord-
nete Teilstiicke und/oder Teilbahnen aufweist.

29. Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 28, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Einstellen der Breite des herzustellen-
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den Bauelementes (B) zumindest die auf einer Seite des Produk-
tionskanals (2) angeor&neten Vorrichtungen (14', 15', 16', 17°',
19', 20', 26', 30', 33', 34', 35'', 36', 38') relativ zu den
auf der anderen Seite des Produktionkanals (2) angeordneten
Vorrichtungen (14, 15, 16, 17, 19, 20, 26, 39, 30, 33, 34, 35,

36, 3B) verschiebbar sind.
30. Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 29, dadurch ge-

kennzeichnet, dass eine Vorschubvorrichtung {(62) zum Verschie-
ben von Isolierplatten (Il1, Il', I2, I2') relativ zu einer Iso-
liermaterialbahn (K) zwecks Bildung einer form- und kraft-
schlllssigen Verbindung zwischen den Isolierplatten (I1, 1I1°',
I2, I2') und der Isoliermaterialbahn (K) und eine parallel zur
Produktionslinie (X-X) verschiebbare Schneidvorrichtung (25)
zum Abtrennen eines Isolierkdrpers (W) von der Isoliermaterial-

* bahn (K) vorgesehen sind.

3l. Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 30, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Erzeugen der Isoliermaterialbahn
(K) eine Heizplatte (8l1) vorgesehen ist, mit welcher die Stirn-
flache (E) einer Isolierplatte {I2, I2') und die endseitige
Stirnfliche der Isoliermaterialbahn (K) gemeinsam erwirmbar

sind.
32. Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 30, dadurch ge-

kennzeichnet, dass zum Erzeugen der Isoliermaterialbahn (X} zu-
mindest eine in horizontaler und vertikaler Richtung bewegbare
Klebevorrichtung (85) vorgesehen ist, mit welcher zumindest ei-
ne Stirnflache (E) von benachbarten Isolierplatten {(I2, I2')
mit einer Klebstoffschicht versehbar ist.

33. Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 32, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung {25') in Produktions-
richtung hinter den Besdumvorrichtungen (35, 35') angeordnet
ist.

34. Anlage nach einem der Ansprilche 14 bis 33, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (25) vor den Férder-
ketten (39, 39') der Isolierkdrper-Frdervorrichtung (24) ange-
ordnet ist und dass im Bereich zwischen der Vorschubvorrichtung
(62) fUr die Isolierplatten (I, I1, Il', I2, I2') und den F8r-
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derketten (39, 39') fur den Isolierkdrper (W) in die Vorschub-

bahn der Isoliermaterialbahn (K} bewegbare Stiltzelemente (83)
vorgesehen sind.

35. Anlage nach einem der Anspriiche 14 bis 34, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (25, 25') zumindest
eine in horizontaler und vertikaler Richtung bewegbare, an-
treibbare Trennscheibe (75) aufweist.

36. Anlage nach einem der Ansprilche 14 bis 34, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schneidvorrichtung (25, 25') einen quer
zur Isoliermaterialbahn (K) verschiebbaren, mittels Heiztrans-
formator (90) erhitzbaren Schneiddraht (89) aufweist.

37. Anlage nach einem der Ansprilche 30 bis 36, dadurch ge-
kennzeichnet, dass ein Transporteur (66, 66') zur Entnahme wvon
bereits abgelidngten Drahtgittermatten (M, M') von zumindest ei-

* nem Mattenstapel (65,: 65') vorgesehen ist, und zum Einschieben

der Drahtgittermatten (M, M') in eine Dressiervorrichtung (69;
69') eine Einschubvorrichtung (68; 6B8') sowie zum Einschieben
der gerichteten Drahtgittermatten (M, M') in die Produktions-
linie (X-X) eine antreibbare Vorschubwalze ({(70; 70') vorgesehen
sind, und dass alle Vorschubwalzen (70; 70') mit der Férdervor-
richtung (24) fiir die Isoliermaterialbahn (K) und den Isolier-
kérper (W), der Fdrdervorrichtung (18) filr die Drahtgittermat-
ten (M, M'), der F6rdervorrichtung (32) fir den Gitterkdrper
{A) und das Bauelement (B) und gegebenenfalls mit den Drahtgit-
terbahn-Zufuhrveorrichtungen (7, 7') und den Drahtgitterbqhn—
Einschubvorrichtungen (10, 10') durch die Antriebswellen (38,
38') miteinander gekoppelt gemeinsam antreibbar sind.

38. Anlage nach einem der Anspriiche 10 bis 37, dadurch ge-
kennzeichnet, dass zum Herausschieben des fertigen Bauelementes
(B) aus der Produktionslinie (X-X) am Ende des Produktionska-
nals (2) ein Querférderer (78) vorgesehen ist, wobel das ferti-
ge Bauelement (B) mit Hilfe einer Transportvorrichtung (77)
entlang der Produktionslinie (X-X) dem Querftrderer (78) 2zuge-
fihrt wird.

39. Bauelement hergestellt nach einem Verfahren gemdf ei-

nem der Anspriiche 1 bis 9 mit Hilfe einer Anlage gemdB einem
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der Ansprliche 9 bis 38, aus zwei parallelen geschweiBten Draht-
gittermatten, aus die Drahtgittermatten in einem vorbestimmten
gegenseitigen Abstand haltenden, an jedem Ende mit den beiden
Drahtgittermatten verbundenen geraden Stegdridhten und aus einem
zwischen den Drahtgittermatten angeordneten, von den Stegdridh-
ten durchdrungenen Isolierkdrper, dadurch gekennzeichnet, dass
zumindest eine der Drahtgittermatten (M; M') als Gitterbeweh-
rungsmatte ausgebildet ist, die eine den statischen Anforderun-
gen an das Bauelement (B) entsprechende Mindestfestigkeit der
SchweiBknoten entsprechende mechanische Festigkeit der Drahte
(L, L', L1, L1', Q, Q', Ql, Q') der Drahtgittermatten (M, M'")
sowie entsprechende Durchmesser und gegenseitige Abstinde der
Drahte (L, L', L1, L1', Q, Q', Ql, Ql'} aufweist, daB die Steg-
drdhte (S, S'; Sl) in vorbestimmten Richtungen zu den Drahtgit-

" termatten (M, M') angeordnet sind und dass der Isolierkdrper

(d) mit vorbestimmtem Abstand zu jeder der Drahtgittermatten
(M; M') gehalten ist.

40. Bauelement nach Anspruch 39, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stegdridhte (S, S') alternierend gegensinnig schrig,
zwischen den Drihten (L, L', LI, L1', Q, @', Ql, Ql') der
Drahtgittermatten (M, M') fachwerkartig angeordnet sind.

41. Bauelement nach Anspruch 40, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stegdrdhte (S, S') zwischen den Drdhten (L, L', L1,
L1', Q, Q', Ql, Ql') der Drahtgittermatten (M, M'} in Reihen
(Rl; R2) mit innerhalb derselben gleichsinnig geneigten Steg-
drdhten (S; S') angeordnet sind, wobei der Richtungssinn wvon
Reihe (R1l) zu Reihe (R2) wechselt.

42. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 41, dadurch
gekennzeichnet, dass der aus den Drahtgittermatten (M, M') und
den Stegdrahten (S, S') gebildete Gitterkérper () zumindest an
zwel gegeniilberliegenden Rdndern durch vorzugsweise senkrecht zu
den Drahtgittermatten (M, M') verlaufende, mit den Gitterrand-
dridhten () verschweifllte Randstegdrdhte (S1) verstdrkt ist.

43. Bauelement nach Anspruch 42, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stegdrdhte (S, S') und die Randstegdrdhte (S1) blndig

&/
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mit den entsprechenden Drdhten (L, L', L1, L1', Q, Q', Ql, Ql1')

der Drahtgittermatten (M, M') abschlieBen.
44. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 43, dadurch

gekennzeichnet, dass die Dr#&hte (L, L', L1, L1', Q, Q', Qi,
Ql') am Rande der Drahtgittermatten (M, M') biindig mit den je-
weiligen Randdrédhten (L1, L1'; Ql, Ql1') abschlieflen.

45. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 44, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest die Stegdrihte (S, S') und/oder
die Randstegdrdhte (S1) mit einer Korrosionsschutzschicht ver-
sehen sind.

46. Bauelement nach Anspruch 45, dadurch gekennzeichnet,
dass die Korrosionsschutzschicht aus einer Zinkschicht und/oder
einer Kunststoffschicht besteht.

47. Bauelement nach einem der Ansprfiche 39 bis 486,

" dadurch gekennzeichnet, dass die Drahte (L, L1, Q, Q1; L', L1',

Q, Q1') zumindest der #uBeren Drahtgittermatte (M) mit einer

Korrosionsschutzschicht versehen sind.
48. Bauelement nach Anspruch 47, dadurch gekennzeich-

net, dass die Drihte (L, L', L1, L1', Q, Q', 01, Ql1') der
Drahtgittermatten (M, M') verkupfert oder verzinkt sind.

49. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 48, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest die &uBere Drahtgittermatte (M)
sowie die angrenzenden, aus dem Isolierkdrper (W) herausragen-
den Bereiche der Stegdrdhte (S, S') und der Randstegdrdhte (S1)
gemeinsam mit einer Korrosionsschutzschicht versehen sind.

50. Bauelement nach Anspruch 49, dadurch gekennzeichnet,
dass die Korrosionsschutzschicht durch Tauchlackierung oder
Sprihbeschichtung aufgebracht wird.

51. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 44, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest die Stegdrdhte (S, S') und die
Randstegdrdhte (S1}) des Bauelementes (B} aus nicht korrodieren-
den, mit den Drihten (L, L', L1, L1', Q, Q', Ql, Ql') der
Drantgittermatten (M, M') verschweiflbaren Werkstoffen bestehen.

52. Bauelement nach Anspruch 51, dadurch gekennzeichnet,
dass die Stegdrdhte (S, S'}) und die Randstegdrihte (S1) aus ei-
ner rostfreien Stahlqualitat bestehen.



10

15

20

25

30

35

- 52 -

53. Bauelement nach einem der Anspriche 39 bis 46, dadurch
gekennzeichnet, dass die Drahte (L, L1, Q, Ql1l; L', Ll1', Q',
Ql') zumindest der #duBleren Drahtglittermatte (M) aus nicht kor-
rodierenden, mit den Stegdrdhten (S, S') und den Randstegdrih-
ten (S1) verschweifbaren Werkstoffen bestehen.

54. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 53, dadurch
gekennzeichnet, dass beide Drahtgittermatten (M, M') als Git-
terbewehrungsmatten ausgebildet sind, daB die Stegdrihte (S,
S'; 8S1l) als Schubbewehrungselemente ausgebildet und mit den
Drahten (L, L1, Q, Ql bzw. L', L1', Q', Ql1') zumindest einer
der Drahtgittermatten (M; M') mit einer vorbestimmten Mindest-
schweilknotenfestigkeit verschweiBit sind.

55. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 54, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dr#hte (L, L', L1, L1', Q, Q', Q1,

*Ql') der Drahtgittermatten (M, M') quadratisch Maschen bilden,

deren Seitenldngen vorzugsweise im Bereich von 50 bis 100 mm

liegen.
56. Bauelement nach einem der Anspriliche 39 bis 54, dadurch

gekennzeichnet, dass die Dr#ahte (L, L', L., L1', Q, Q', 01,
Ql') der Drahtgittermatten (M, M') rechteckige Maschen mit kur-
zen Seitenléngen von vorzugsweise 50 mm und langen Seitenlingen
von vorzugsweise 75 bis 100 mm bilden.

57. Bauelement nach einem der Anspriche 39 bis 56, dadurch
gekennzeichnet, dass die Abstinde der Stegdrdhte (S, S') zuein-
ander in Richtung der Lingsdr#hte () und der Querdrdhte () der
Drahtgittermatten (M, M') ein Vielfaches def Maschenteilung
betragen, wobei die Anzahl der Stegdrdhte (S, S$') vorzugsweise
50 bis 200 pro m? betrigt.

58. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 57, dadurch
gekennzeichnet, dass die Durchmesser der Drdhte (L, L', L1,
L1', Q, Q', Ql, Q1') der Drahtgittermatten (M, M') im Bereich
von 2 bis 6 mm liegen.

59. Bauelement nach einem der Anspriiche 42 bis 58, dadurch
gekennzeichnet, dass die Durchmesser der Stegdrahte (S, S'} und
der Randstegdrdhte (S1) im Bereich von 3 bis 7 mm liegen, wobei

€3
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der Durchmesser der Randstegdrdhte (S1) vorzugsweise gleich dem
Durchmesser der Stegdridhte (S, S') ist.

60. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 59, dadurch
gekennzeichnet, dass der Durchmesser der Stegdrdhte (S, S', S1)
grbfer ist als der Durchmesser der Dréhte (L, L', L1, 'Ll', Q,
Q', Ql, Ql1') der Drahtgittermatten (M, M').

61. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 60, dadurch
gekennzeichnet, dass der Isolierkdérper (W) aus einem formstabi-
len Material besteht. _

62. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 61, dadurch
gekennzeichnet, dass der Isolierklirper (W) mehrere Hohlrdume
(95) enthdlt.

63. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 61, dadurch
gekennzeichnet, dass der Isolierkérper (W) aus mehreren, mit-

- einander wverbundenen Teilen (W') besteht.

64. Bauelement nach Anspruch 63, dadurch gekennzeichnet,
dass die Teile des Iscolierkdrpers (W') Hohlrdume (95) umschlie-
fen.

65. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 64, dadurch
gekennzeichnet, dass der Isolierkdrper (W, W') aus einem
schall- und wdrmeisolierendem Material besteht.

66. Bauelement nach einem der Ansprliche 39 bis 65, dadurch
gekennzeichnet, dass der Isolierktrper (W, W') aus nicht oder
zumindest schwer entflammbaren Materialien besteht oder durch
Impragnierung und/oder Zusatzstoffe nicht oder zumindest schwer
entflammbar gemacht ist oder zumindest an seinen DeckfliAchen
(91, 91') mit einem nicht oder zumindest schwer entflammbaren
Anstrich versehen ist.

67. Bauelement nach einem der Anspriche 39 bis 66, dadurch
gekennzeichnet, dass der Isolierkdrper (W, W') aus Schaumkunst-
stoffen, vorzugsweise Peolystyrol- oder Polyurethanschaum, aus
Schaumstoffen auf Gummi- oder Hautschukbasis, aus Leichtbeton,
vorzugsweise Autoklaven- oder Gasbeton, aus pordsen Kunststoff,
aus pordsen Stoffen auf Gummi- oder Kautschukbasis, aus Gips-
kartonplatten, aus zementgebundenen Prefiplatten, die aus Holz-
schnitzeln, Jute-, Hanf- oder Sisalfasern, Reisspelzen, Stroh-
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abfidllen bestehen, aus Mineral- oder Steinwolle, aus gebundenem
Ziegelsplitt, aus aufgeschmolzenen Kunststoffabfdllen besteht.

68. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 67, dadurch
gekennzeichnet, dass in dem einstlickigen Isolierkdrper (W) zwi-
schen den Deckflidchen (91, 91') 2zumindest ein gerades Durch-
gangsloch {(92; 93, 93') ausgeformt ist.

69. Bauelement nach Anspruch 68, dadurch gekennzeichnet,
dass das bzw. zumindest ein Durchgangsloch (92) senkrecht zu
den Deckfldchen (91, 91') des Isolierkbrpers (W) verlduft.

70. Bauelement nach Anspruch 68, dadurch gekennzeichnet,
dass das bzw. zumindest ein Durchgangsloch (93, 93') unter ei-
nem vorbestimmten Winkel schridg zu den Deckfldchen (91, 91°')
des Isolierk&érpers (W) verlduft, wobei das Durchgangsloch (93,
93') bei Verwendung des Bauelementes (B) als senkrecht stehen-

" des Wandelement schrig von oben nach unten verlauft.

71. Bauelement nach Anspruch 70, dadurch gekennzeichnet,
dass jedes schridge Durchgangsloch (93, 93') parallel 2zu den
Lingsdrihten (L, L1, L', Ll1'}) und/oder parallel zu den Quer-
drdhten (Q, Q1l, Q', Ql') der Drahtgittermatten (M, M') ver-
lauft.

72. Bauelement nach einem der Anspriche 68 bis 71, dadurch
gekennzeichnet, dass der Isolierkdrper (W) zwel bis sachs
Durchgangsldcher (92; 93, 93') pro m? aufweist, wobei die Ver-

" teilung der Durchgangsl¥dcher (92; 93, 93') im Bauelement (B)

vorzugsweise willklirlich ist.

73. Bauelement nach einem der Anspriiche 68 bis 72, dadurch
gekennzeichnet, dass jedes Durchgangsloch (22; 93, 93') einen
runden Querschnitt mit einem Durchmesser im Bereich von 50 bis
100 mm aufweist.

74. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 73, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eine der beiden, den Drahtgit-
termatten (M, M') zugekehrten Deckfldchen (91, 91') des Iso-
lierkdrpers (W, W') aufgerauht ist.

75. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 74, dadurch
gekennzeichnet, dass in zumindest einer Deckfldche (91; 91')

&)
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des Isolierkdrpers (W, W') mehrere Vertiefungen {100} ausgebil-
det sind.

76. Bauelement nach Anspruch 75, dadurch gekennzeichnet,
dass in zumindest einer Deckfliche (91; 91') des Isolierkdrpers
(W) mehrere, im Einbauzustand des Bauelementes {B) horizontal
verlaufende Querrillen {101) ausgebildet sind.

77. Bauelement nach einem der Anspriche 39 bis 76, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eine Deckflidche {(91; 91') des
Isolierkérpers (W, W') mit einer als Dampfsperre dienenden
Schicht (103) versehen ist, wobei die Schicht (103) aus nicht
oder zumindest schwer entflammbarem Material besteht oder mit
einer nicht entflammbaren Imprégnierung oder mit einem nicht
entflammbaren Anstrich versehen ist.

78. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 77, dadurch

* gekennzeichnet, dass zumindest eine Deckfliche (91, 91') des

Isolierkdérpers (W)} mit einem Putztridgergitter (102) versehen
ist.

79. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 78, dadurch
gekennzeichnet, dass die Dicke des Isolierkdrpers (W, W'} im

Bereich von 20 bis 200 mm liegt.
80. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 79, dadurch

gekennzeichnet, dass der Isolierkdérper (W, W'} mittig zu den
beiden Drahtgittermatten (M, M') angeordnet ist, wobei der Ab-
stand zu jeder Drahtgittermatte (M; M') vorzugsweise 10 bis 30
mm betrdgt.

81. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 79, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abstand des Isolierkdrpers (W, W') zu
einer Drahtgittermatte (M; M') gréBer ist als der Abstand des
Isolierkbrpers (W, W') zur anderen Drahtgittermatte (M'; M).

82. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 81, dadurch
gekennzeichnet, dass die Durchmesser der Drdhte (L, L1, Q, Ql1;
L', L1', Q', Ql') der relativ zum Isolierkérper (W, W') ent-
fernter liegenden Drahtgittermatte (M; M') und der Stegdrédhten
(S, S') grbBer sind als die Durchmesser der Drahte (L', L1',
Q', Ql'; L, Ll, Q, Q1) der relativ zum Isolierkdrper (W, W')
ndher liegenden Drahtgittermatte (M'; M).
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83. Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 82, dadurch
gekennzeichnet, dass zumindest eine Drahtgittermatte ({M; M')
des Isolierkdrper (W, W') an zumindest einer Seitenflidche (94;
94') des Isolierkérpers (W, W') seitlich uberragt.

84, Bauelement nach einem der Anspriiche 39 bis 82, dadurch
gekennzeichnet, dass der Isolierkdrper (W, W') an zumindest ei-
ner Seitenflidche (94; 94') des Isolierkdrpers (W, W') zumindest
eine Drahtgittermatte (M; M') seitlich Ulberragt.

85. Bauelement nach einem der Anspriche 39 bis 84, dadurch
gekennzeichnet dass die Drahte (L, L1, Q, Q1; L', L1', Q', Q1")
einer oder beider Drahtgittermatten (M; M') eine gerippte Ober-
fldche aufweisen.

86. Verfahren zum Ummanteln eines Bauelementes nach einem
der Anspriiche 39 bis 85, dadurch gekennzeichnet, dass an der
zur Bildung der BauelementauBenseite bestimmten HuBeren Draht-
gittermatte (M) eine AuBenschale (96, 96') aus Beton aufge-
bracht wird, die an den Isolierkdrper (W, W') anschlieft, die
duBere Drahtgittermatte {M) umschlieBt und zusammen mit dieser
den tragenden Bestandteil des fertig betonierten Bauelementes
(B') bildet, und dass an der 2zur Bildung der Bauelementinnen-
seite bestimmten inneren Drahtgittermatte (M') eine Innenschale
(97, 97') aus Beton aufgebracht wird, die an den Isolierkérper
(W, W') anschliedt, die innere Drahtgittermatte (M') umschlieft
und zusammen mit dieser den tragenden Bestandteil des fertig
betonierten Bauelementes (B') bildet, und dass dabei, falls
vorhanden, jedes Durchgangsloch (92, 93, 93') mit einem Beton-
steg geflillt wird, der die BetonauBenschale (96, 96'} und die
Betoninnenschale (97, 97') kraftschlilssig verbindet.

87. Bauelement nach Anspruch 86, dadurch gekennzeichnet,
dass die Innenschale (97, 97'} aus Beton, Putz oder M&rtel be-
steht.

88. Bauelement nach einem der Ansprilche 86 oder 87, da-
durch gekennzeichnet, dass die Auflenschale (96') mit einer 2u-
satzbewehrungsmatte (98) versehen ist, deren Abstand zur #HuBe-
ren Drahtgittermatte (M) entsprechend den statischen Anforde-

rungen an das Bauelement (B') wahlbar ist.
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89. Bauelement nach einem der Anspriliche 86 bis 88, dadurch
gekennzeichnet, dass die Innenschale (97') mit einer inneren
Zusatzbewehrungsmatte (98') versehen ist, deren Abstand zur in-
neren Drahtgittermatte (M') entsprechend den statischen Anfor-
derungen an das Bauelement (B') wdhlbar ist.

90. Bauelpment nach einem der Ansprilche 88 oder 89, da-
durch gekennzeichnet, dass die Durchmesser der Lings- und Quer-
drihte der H4uBeren und/oder inneren Zusatzbewehrungsmatte (98:
98') groBer sind als die Durchmesser der Drahte (L, L', L1,
L1', Q, Q', Ql, Ql1') der Drahtgittermatten (M, M').

91. Bauelement nach einem der Anspriiche 88 bis 90, dadurch
gekennzeichnet, dass die innere Zusatzbewehrungsmatte (98') mit
der inneren Drahtgittermatte (M')} und/oder die duBere Zusatzbe-
wehrungsmatte (98) mit der &uBeren Drahtgittermatte (M) Jje

* durch mehrere Distanzdrihte (99) verbunden ist, wobei die Dis-

tanzdrahte (99) mit wdhlbarem, gegenseitigen Abstand angeordnet
sind und vorzugsweise senkrecht zu den Drahtgittermatten (M,
M') und den Zusatzbewehrungsmatten (98, 98') verlaufen, wobei
ihre Durchmesser vorzugsweise gleich den Durchmessern der Drih-
te (L, L', L1, L1', Q, Q', Ql, Q1'} der Drahtgittermatten (M,
M') sind.

92. Bauelement nach einem der Anspriche 86 bis 91, dadurch.
gekennzeichnet, dass die Dicke der AuBenschale (96, 96')
und/oder der Innenschale (97, 97') im Bereich von 20 bis 200 mm
liegt.

3. Verfahren zum Herstellen eines Fertigteilelementes aus
GuBbeton mit mehreren zentralen Bauelementen nach einem der An-
spriiche 39 bis 85, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere zentra-
le Bauelemente (B) jeweils mit ihren Schmalseiten nebeneinander
anstofend mit wdhlbarem Abstand zwischen zwei Schalungswidnden
angeordnet werden und die Zwischenrdume zwischen den Isolier-
kérpern (W, W') der Bauelemente (B) und den Schalungswidnden
vollstdndig mit Beton ausgegossen werden.

94. Verfahren nach Anspruch 93, dadurch gekennzeichnet,

dass die Betonschalen in mehreren Arbeitsgdingen gegossen wer-
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den, wobei zwischen den einzelnen Arbeitsgdngen der Beton nicht
vollstdndig aushdrten darf.

95. Verfahren nach einem der Anspriiche 93 oder 94, da-
durch gekennzeichnet, dass zum Bilden einer vertikalen Fertig-
teilwand mehrere Bauelemente (B) jeweils in vertikaler und ho-
rizontaler Richtung nebeneinander anstofiend angeordnet werden
und daB die unteren Bauelemente (B) Jjeweils ortsfest in einer
Bodenplatte verankert werden, wobel in horizontaler Richtung
benachbarte Bauelemente (B) in einer geraden Linie fluchtend
und/oder entlang einer gekrilmmten Linie und/oder auch unter je-
dem beliebigen Winkel zueinander angeordnet sind.
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Verfahren und eine Anlage zum kontinuierlichen Herstellen

von Bauelementen

Verfahren und Vorrichtung zum kontinuierlichen Herstellen
von Bauelementen (B), wobei zwei Drahtgittermatten (M, M') in
einem der gewilnschten Dicke des Bauelementes (B) entsprechenden
gegenseitigen Abstand in parallele Lage gebracht werden und zum
Bilden eines Isolierkdrpers (W) des Bauelementes in den Zwi-
schenraum zwischen den parallelen Drahtgittermatten und mit Ab-
stand von jeder Drahtgittermatte eine Platte (I, I1, Il1', I2,
I2') aus widrmeisolierendem Material eingefilhrt wird, wobei fer-
ner gleichzeitig mehrere Stegdrdhte (S, S') von zumindest einer
Seite her alternierend gegensinnig schridg in senkrecht zu den

‘Ebenen der Drahtgittermatten verlaufenden Ebenen durch zumin-

dest eine der beiden Drahtgittermatten in den Zwischenraum zwi-
schen den Drahtgittermatten eingefilhrt und die freien Enden der
Stegdrihte durch den 1Isolierkérper hindurchgestossen werden,
wobei jeder Stegdraht nahe einem Draht (L, L', L1, L1'; Q, Q',
Ql, Ql1') beider Drahtgittermatten zu liegen kommt und die Steg-
dridhte mit diesen Drihten verschweiBt sowie die die Drahte U-
berstehenden Enden der Stegdriahte abgeschnitten werden.

20
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Vom Anmeldeamt auszufiilen

@

77

Internationales Aktenzeichen

ANTRAG

[nternationales Anmeldedarum

Der Unterzeichnete beantragt, doB die vorlic
internationale Anmeldung nach dem Vertrag i er dle
internationale Zusammenarbeit auf dem Gebiet des

Name des Anmeldearnts und “PCT Intemational Application™

Patentwesens behandelt wird.

Aktenzeichen des Anmelders oder Anwalts ﬂi!lll inschi)
{max. 12 Zeichen) 85025 o

Feld Nr.1 BEZEICHNUNG DER ERFINDUNG

Verfahren und eine Anlage zum kontinuierlichen Herstellen von Bauelementsn

FeldNr.I ANMELDER [[] Diese Person ist gleichzeitig Ecfinder

Name und Anschrift (Familienname, Vorname: bel juristischan Parsonan vollsidndige amiliche
Bl:rh\u:’s Bel der Anschrift sind die Postlsitoahl und der Name des Stoats Der in
dizpem Fy tndrdudn-ﬁ e Staat Ist der Sivar det Sicey oder Wohnyitres dex
Anmalders, sofern nachsiuhand kein dar Slizes oder Wohnsiizas angeguben ist}

EVG Entwicklungs- u.Verwertungs-
Geselischaft m.b.H.
Gustinus-Ambrosi-Strasse 1-3
A-8074 Raaba (AT)

Telefonnr.:

Telefaxnr.:

Femnschreibnr.:

[Registrierungsnr. des Anmelders beim Am.

" StaarsangehBrigheil (Staay):

Sitz oder Wohnsitz (Suat):

Diese Person ist Anmelder llu Bestim- alle Begti it Augnahms nur die Vereinigten die im Zusatzfeld
B dmeidec [ o] sl Bt ] e e it e [ B ety [ i e

Feld Nr.1Il WEITERE ANMELDER UND/ODER (WEITERE) ERFINDER

Name und Anschrift: (Familivnname, Vorname; bei jurisischen Personen vollsudndige emiliche
Besichnung. Bel der Anschrift sind dia Posiloitzahl und der Name des Stants Der in
digrem Feld in der A e Staat It der Stagt des Sl=ex oder Wohnsit=es des
Anmelders. sofern nachstehend kein Staat des Sitres oder Woknsitres angegeben ist)

Diese Person ist:
D nur Anmelder

RITTER, Kiaus [] Anmelder und Ecfinder

Peterstalstrasse 157 nur Ecfinder (1ird dieses Kastchen

A-8042 Graz (AT) (X] ongetrac 2 oty cshenden
[Registrierungsnr. des Anmeiders beim Amt:

Staatsangehorigheit (aag): Sitz oder Wohnsiz (Staat):

AT AT

B otpene Seamr 2 [€] e Bt [_] ste Simmunggacten mit urmime [ ] S vom ki | ahyegeosnen smaten

D Weitere Anmelder und/oder (weitere) Erfinder sind auf einem Fortseczungsblatt angegeben.

Feld Nr.IY ANWALT ODER GEMEINSAMER VERTRETER; ODER ZUSTELLANSCHRIFT

Die folgende Person wird hiermit bestelit/ist bestellt worden, um fir den (dic) Anmelder
vor den zustindigen internationalen Behdrden in folgender Ellﬂl.lthlﬁ zu handein als:

[X] Anwar [] %temr:::mer

Name und Anschrift: (menmc Vorname: bei jurtseizchen Personen vollstdndige amiliche
ecelchnung. Bei der Anschrift sind die Pasileicakl und der Name des
Sl'alm' orzugeben.)

HOLZER, Walter

PFEIFER, Otto

SCHOBER, Elisabeth
Schottenring 16, Bérsegebdude
A-1010 Wien

Telefonnr.:
(1) 532 41 30

Telefaxnr.:
(1) 532 31

Femschreibnr.:

Registrierungenr. des Anwalty beim Am:

D Zaustellanschrift: Dieses Kistchen ist anzukreuzen, wenn kein Anwalt oder gemeinsamer Vertreter bestellt ist und statt deasen im
obigen Feld eine spezielle Zustellanschrift nngegeben ist.

Formblatt PCT/RO/101 (Blatt 1) (Mérz 2001; Nachdruck Januar 2002) Siehe Anmertungen -u diesem Aniragsformular



Feld Nr.V BESTIMMUNG VON STAATEN  Bicte die euisprochenden Kistckes oxtrewcen; wenlgstens ein Kiirchen myf cngelrait werden

Dic folgenden Bestimmungen nach Regel 4.9 Absatz 8 werden hiermit vorgenommen:

Regionales Patent

O Ar ARIPO-Patent: GH Ghana, UM Uambia, KE Kena, LY Lesotho, MW Malawi, MZ Mosambik, SD Sudan,
SL Sierma Leone, SZ Swasiland, TZ Vereinigte Republik Tansania, UG Uganda, ZM Sambia, ZW Simbabwe und jeder weitere
Staat, der Vertragsstaat des Harare-Protokolls und des PCT ist (fulls eine andere Schurzrechisart ader eir sonstiges Verfihren
gewiinscht wird, bitte aufder gepunkteicn Linieangebem) .........oieviiriveimmim s e e

3 EA Eurasisches Patent: AM Armenien, AZ Aserbaidschan, BY Belarus, KG Kirgisistan, KZ Kasachsian, MD Republik
Moldou, RU Russische Fdderation, TJ Tadschikistan, TVl Turkmenistan und jeder weitere Staat, der Vertragsstaat des
Eurasischen Patentiibereinkommens und des PCT ist

® EP Europiisches Patent: AT Osterreich, BE Belgien, CH &LI Schweiz und Liechtenstein, CY Zypern, DE Deutschland,
DK Diinemark, ES Spanien, FI Finnland, FR Frankreich, GB Vereinigtes Kanigreich, GR Griechenland, IE irand,
[T Iwalien, LU Luxemburg, MC Monaco, NL Niederlande, PT Portugal, SE Schweden, TR Tirkei und jeder weitere Staat,
der Vertragsstaat des Europiischen Patentlbereinkommens und des PCT ist

[0 oA OAPI-Patent: BF Burkina Faso, BJ Benin, CF Zentmalafrikanische Republik, CG Kongo, CI Cdte d’Ivoire, CM Kamerun,
GA Gabun, GN Guinea, GQ Aquatorialguines, GW Guinea-Bissau, ML Mali, MR Mauretanien, NE Niger, SN Senegal,
TD Tschad, TG Togo und jeder weitere Staar, der Venragssmat der OAP! und des PCT ist (falls eine andere Schut=rechisart

oder ein sonstiyes Verfahrea gewiinscht wird, bitte auf der gepunkteten Linieangeben) .. ............coooccvviiiiinennnnnn.
Nationales Patent (falls eine andere Schutzrechizart oder ein sonstiges Verfahren gewiinscht wird, bitte auf der gepunkteien Linie angeben):
O AE Vereinigte Arabische Emirate 0 M Gambia O NZ Neuseeland . ...............
[J AG Antigua und Barbuda O HR Kroatien .....ovvvveeenriennns O 0MOman
O AL Albanien..........cocnnnnnnnn. CORAU Ungam ......ccovivvivnnnnn @ PH Philippinen.......conen....
O AMAmenien. .....oooveeevnnnnnn, [ 1D Indomesien WPLPoler....oocoveeeeaaaaann,s
O AT Oswerreich...oeeveeieennnns. Ow tswel...... e eraeieaaaas CFPr Portugal ..cccveeveeeneeen
0O AU Australien........ccc.enneene.. OIN Indien........covvviniiniinns O RO Rumiinien
O AZ Aserbaidschan................ {115 island O RU Russische Féderation .. ........
O BA Bosnien-Herzegovina............ 0 1
(] BB Barbados O KE Keni#......coovvevveenennnns 0O sp Sudan
0 BG Bulgarien.........cccvcnnn..... [J KG Kirgisistan . . . .......cocuvenan [J SE Schweden
% BR Brazilien............ccceuntn.. O KP Demokratische Volksrepublik O SG Singapu:
CIBY Belarus.........cccvvnnnnnnnnn. KOrem .. .ooviiinninnrann O s1 Slowenien...................
OBZ Belize.......oocovvvvncnnnnn.. [0 KR Republik Korea................ O SK Slowakei......ccouvnnnnn....
O cA Kanada 00 KZ Kesachstan . .. ............... CISL SieraLeone......cocuveeeenss
[0 CH & L1 Schweiz und Liechtenstein =~ [ LC Saint Lucia O TJ Tadschikistan................
OcNChina.......covvvvnnnnnn.. [J LK SriLanka O T Turkmenistan . ...............
& co Kolumbien O LR Liberia O TN Tunesiea
OCRCostaRica.......oovenvennnns LS Lesotho.........cccnvenennt TR Tarkei....cocevvevrnennnn..
OCUKuba......ocovvivvvieiinnnns O LT Litauen 3 TT Trinidad und Tobago ..........
[0 €z Tschechische Republik............ O LU Luxemburg = ceeeeeeeeeeeeeeaaeaaa
0O DE Deutschland................... O LV Leuland [3 TZ Vereinigre Republik Tansania
O DK Danemark...........ccent.... O daMarckko.....covvievinnnnnnn. OCAUknmine .....cocvnnennennss
O DM Dominiea [J MD Republik Moldau . . ......... OvGUganda ......ocevvennenn
O DZ Algerien.....ooviviiiiiiiras veeeeeacnennncinnranennnes 3 US Vereinig:e Staaten von Amerika. .
O EC Eeuador...............c.. ... D) MGMadagaskar. .........coiieer srererereceeeiiiiineaaasn
OEEEstland..............c..o... [J MK Die ehemalige jugoslawische 0O CZ Usbekistan.................
[JES Spanien ......evvvvneeninnnnn. Republik Mazedonien . ......... ® vN Viemam..................
OFt Finndand...................... 3 MN Mongolei O YU Jugoslawiea ........ooonueees
{1 GB Vereinigres Kanigreich OmwMalawi..................... M za Stdafika..........o.o0inss
O GD Grenada O MXMexiko......ovvvvvveeennn. 0O zM Sambia
O GE Georgiean.....oovevvennnnnnn. O MZ Mosambik O zwSimbabwe .. .......ouvunnnn
OGHGhana.........ocvvveiennnn, [0 NO Norwegen

Kistchen fiir die Bestimmung von Swaten, die dem PCT nach der Verbffentlichung dieses Formblatts beigetr=zen sind.
O

Erkldrung bzgl. vorsorglicher Bestimmungen: Zusiizlich zu den oben genannten Besiimmungen nirumt der Anmelder nach
Regel 4.9 Absatz b auch alls anderen nach dem PCT zulfissigen Bestimmungen vor mit Ausaahme der im Zusatzfeld genannten
Bestimmungen, die von dieser Erklirung ausgenommen sind. Der Anmelder erklirr, daB diese zusitzlichen Bestimmungen unter dem
Vorbehalr einer Bestitigung stehen und jede zusitzliche Bestimmung, die vor Ablauf von | 5 Monaten ab d=m Prioritdzsdatum nicht
bestiltigt wurde, nach Ablauf dicser Frist als vom Anmeider zurlickgenommen gtlt. (Die Bexidcigung (einschligflich dar Gebinren)
mufl beim Anmeldeami innerhalb der Friss von 13 Monaten eingehen.}

Formblan PCT/RO/101 (Blan 2) (Januar 2002) Siehe Armerkungen =t diesem Antragsformulor
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Blart Nr. 3

Feild Nr. ¥YI PRIORITATSANSPRUCH

Die Priaritit der falgenden frilheren Anmeldung{en) wird hiermit in Anspruch genommen:

Anmeldedsum Aktenzeichen Ist die frihere Anmeldung eine:

der friheren Anmeldun der friheren
(Tag/Monat/Jahr) ¥ r Anmeldung nationale Anmeldung: | regionale Anmeldung:* |internationole Anmeldung:

Staat regionales Amt Anmeldeamt

Zeile (1)
13/06/2001 A 922/2001 AT
13. Juni 2001

Zeile (2)

Zeile (3)

Zeile (4)

Zeile (5)

[] Weitere PrioritAtsanapriiche sind im Zusatzfeld angegeben.

Das Anmeldeamt wird ersucht, eine beglaubigte Abschrift der oben bezeichneten fritheren Anmeldung(en) zu erstellen und dem
internationalen Biiro zu Gbermitteln far falls die frzkers Anmaldurgien} bei dem Ami singereicht worden It (vind), day fiir die Zwecke
dieser intematioralen Anmeidurg Anmeldeami isy);

[] Golicke 5] zeieq) [J zee@ [ zee® [] zetert) [ zeiles) [ Yeiiems,diche
* Folls es sich bei dar friheren Anmeldung um eine ARIPO-Anmeldung handelt, geban Sie mindesiens einen Siaat an, der Migliedstaat der

Parizer Verbandsibereinkunft -um Schutz des gewerblicken Eigentums oder Miiglied der Welthandeisorganisation ist und fiir den oder day
die frihere Anmeldung eingereicht warde: . . . .. . ... .. 0 eeiecteneai e raa et i ettt ettt st aannrnn

FeldNr. VIl INTERNATIONALE RECHERCHENBEHORDE

Wahl der internationalen Recherchenbehdrde (ISA) (falir swel ader mehr als rwei internationcle Recherchenbehdrden fiir dis Ausfihrung
der internationalen Recherche -unidndig sind, geben Sia die von fhnen gewihlie BehSrda an; der Zweibuchsiaben-Code kann benut=t werden):

Antrag aufl Nutzung der Ergebnisse einer friheren Recherche; Bezugnahme auf dlese frihere Recherche (Jally eine fhikere
Recherche bel der internationalen Recherchenbehirde beantragt oder von ihr durchgefithre worden [11):
Dawm (Tag/Monar/Jahr) Aktenzeichen Staar (oder regionaler Ami)

Feld Nr. VIII ERKLARUNGEN

Die Felder Nr. VIII (i) bis (v) enthalten die folgenden Erklfirungen (X'reszen Sle unten die entsprechenden Anzahl der
Kasichen an und geben Sie in der rechien Spalte fir jede Erkidrung deren Anahl an) : Erklirungen

D Feld Nr. VHI {i) Erklarung hinsichtlich der [denticdt des Erfinders

Feld Nr. VIII (ii) Erklirung hinsichtlich der Berechtigung des Anmelders, zum Zzitpunkt des
internatignalen Anmeldedatums, ein Patent zu beantragen und zu srhalten

intermationalen Anmeldedatumy, die Priaritdt einer friheren Armnzldung

D Feld Nr. VIII (iii) Erklirung hinsichtlich der Berechtigung des Anmelders, zum Zsitpunk: des
zu beanspruchen

Feld Nr. VIi (iv) Erfindererkldrung (nur im Hinblick auf die Bestimmung der Ver=inigten
Stagten von Amerika)

D Feld Nr. VIII (v) Erklarung hinsichtlich unschidlicher Offenbarungen oder Ausnaimen
von der Neuheitsschiidlichkeit

Formblan PCT/RO/101 (Blan 3) (Januar 2002) Sieke Armerkingen zu diesem Aniragsformilar
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Feld Nr. IX KONTROLLISTE; EINREICHUNGSSPRACHE

Diese intemationale Anmeldung enthilt: Dieser internationalen Anmeldung liegen die folgenden Anzahl
(a) die folgende Anzahl an Unterlagen bei (krexcen Sie die chenden Kastchen
Bliittern Papler: an undfdnl Ste in der rechten Spalte joweils die Ancahl
Antrag (inklusive der belllegenden Evemplare an)
Erklarungabiltrer) . 4 | |- B Blax fur dic GebQhrenberechnung : 1
Beschreibung (ohne 2. ] Original einer gesonderten Vollmache
5""“‘“"'1:“’“"“"" : :; 3. @ Original ciner aligemeinen Vollmacht . 1
Zommenfsnng : 1[ b D gy Eemeinen Vollmachi; Alsenzeichen (Wlls
Zeichnungen : -—ﬂ- 5. O Begrindung fir das Fehlen einer Unterschrift
Tellanzahl ’ 77| 6.0 Priorititsbelege), in Feld Nr. VI durch folgende
Hteil der Zeilennummer(n) gekennzeichnet: . ................ :
Bl soue o gy "0 Dot b reatoion Aoceldng n e
davon, 0b swrdezfich d 8. [] Geasonderte Angaben zu hinterlegren Mikroorganismen
:_udl in munw oder anderem biclogischen Material :
orm eingereicht wi : . .
—1 8 Saqumlzrmkoll in computeriesbarer F ben S
Gesamisnzshi : n” - zusiitzlich die Art und Anzahl der beill'ieerge;:.znmtgl::nilgcr
an (Diskette, CD-ROM, CD-R oder sonstige))
(b) Sequenzprotokollieil der Beschreibung in . . o .
computerlesbarer Form eingereichr O onalen Recherche nach Regel rer (und
O :\ul::::::i:lmslg?(:;(q;;’" Form (nach nicht als Teil der internationalen Anmeldung)
i
" . i . i ls Feld (b)(3) oder (b)(it) in der linken Spalte
(i) (] zusialich zur Einreichung auf Papier o Mﬂl fe) zusnsli en einschlielli
{nach Abschnitt 801(a)(ii)) soweit zutreffend, einer Klzh;ff%‘:-mdl::imcllt?éf}
33_3161‘ Alé?')hlll::l: IP;:;::!I..)": (I'Ddlz.nm' internationslen Recherche nach Regel 13ser
’ a , 3 en - . .
St iteris L | (0] g st o e
gty b o ‘ Sequenzprotskollteil identisch st (sind) :
................. 10. ] Sonstige feimrelnauffithren): . .............coneuuaal
f\!'lbﬂllzll der Zel'::nunm. die 1 _Spurl:.hﬁl.j:'dﬂ- die D
LEAITUTI mi mlﬂ'
rvnalilfhnﬂich: vm:en :IT {Nr.): ei_npni:ht \:inl: eutsch

Feld Nr.X UNTERSCHRIFT DES ANMELDERS, DES ANWALTS ODER DES GEMEINSAMEN VERTRETERS
Der Name wnpr=eichnanden Person st neban der wiederhoien, urd ez st sieh dias nicht ur dem A
i m  Jeder den b Unterzchrift o enzugeben, sofern nicht eindeurly nrag

HOLZER, Walter

-

2,588,
L '.lil[.r

Vom Anmeldeamt auszufilllen

1. Darum des utsichlichen Eingangs dieser 2. Zeichnungen:
internationalen Anmeldung:

ein ;
3. Gedfindertes Eingangsdamm aufgrund nachiriiglich, jedoch D Eemngen
fristgerecht eingegangener Unterlagen oder Zeichnungen zur
Yervollstindigung dieser internationalen Anmeldung:
nicht ein-
4. Datum des fristgerechten Ei 3 der angeforderten BtEangen:

Richrigselfungen nach Anikel 11(2) PCT:

5. Inremnariorale Recherchenbehfnde 6. Uberminlung des Recherchenexemplars
{/alls ~wel oder mehr susedndig sind): ISA, / D l:::f ::’rcﬁlg::l:‘ng der Recherchengebiihr

Vom Internationalen Bilro auszufiillen

DatumdesEingangs des Aktenexemplars
beim Internationalen Biro:

Formblan PCT/RO/101 (leczres Blatt) (Juli 2001; Nachdruck Januar 2002) Stehe Anmerkungen 2u diesem Antragsformular
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PCT/ATO2/00
PATENT COOPERATION TREATY 07

From the INTERNATIONAL BUREAU

Qkt. 2602
2=

77

PCT To:
NOTIFICATION OF RECEIPT OF
OPY HOL2ZER, Walter
RECORD C Schottenring 16
Borsegebiude
{PCT Rule 24.2(a)) A-1010 Wien
Austria
Dxte of mailing {day/month/ysar)
30 September 2002 {30.09.02) IMPORTANT NOTIFICATION
Applicant’s or agent’s file reference imomational application No.
85025 PCT/AT02/0175

detalled bulow.
Name(s)} of the applicant(s) and State(s) for which they are applicants:

National :BR,CO,PH,PL,VN,ZA

ATTENTION

E confirmation of precautionary designstlons (if applicable)

D raquirements regarding priority documents (if applicable)}

The applicant is hereby notified that the International Bureau has received the record copy of the international application as

EVG ENTWICKLUNGS- U.VERWERTUNGS-GESELLSCHAFT M.B.H.(all designated States)

Intemnational filing date : 13 June 2002 (13.06.02)
Priority date(s) claimed : 13 June 2001 {13.06.0T)
Date of ipt of th rd

by the Intarnational Bureau T : 08 July 2002 (08.07.02)

List of designated Offlces :

EP :AT,BE,CH,CY,DE,DK,ES,FI,FR,GB,GR,IE,IT,LU,MC,NL,PT,SE, TR

The applicant should carefully check the data appearing in this Notlfication. In ¢case of any discrepancy between these data
and the indications in the international application, the applicant should immediately inform the Intemational Bureau.

In addition, the applicant’s sttention is drawn to the information contsined in the Annex, relating to:
[X] time limits for entry into the netional phese - see updated important information {as of April 2002)

A copy of this Notification is being sent to the receiving Offica and to the Intermational Searching Authority.

The Irternations! Buresu of WIPO Authorized officer:;
34, chemin des Colombettes Annick TOUSSAINT (Fax : 338 89 7?)
1211 Geneava 20, Switzariand
Facsimile No. (41-22) 740.14.35 Telephone No. (41-22) 338.83.38

Form PCTAB/301 (April 2002)

005151715



international spplication No. i
ANNEX TO FORM PCT/1B/301 pcTATOZOONS P

INFORMATION ON TIME LIMITS FOR ENTERING THE NATIONAL PHASE

The applicant is reminded that the "national phase™ must be entered before aach of the designated Offices indicated on
the covar shast of this Natification by paying national faes and furnishing transiations, as prescribed by Articles 22 and 30 and
the spplicabls national laws. In addition, the applicant may also hava to comply with other special requirements applicabls
in certain Offices. It is the applicant’s responsibility to ensure ths necassary staps to anter the national phase are taken in a
timely fashion. Most Offices do not issuas reminders to applicants in connection with tha sntry into the national phasa.

‘The applicable time limit for entering the national phase will, subject to what is said in the following paragraph, be
30 MONTHS from the priority date, not anly in respact of any slected Offica where s demand for international preliminary
examinatian is filed before the expiration of 18 months from the priority date (see Article 358(1)), but also in respect of any
designsted Office, in the absance of filing of such demand, whare Article22(1) as modified with effect from 1 April 2002
applles in respact of that designated Office. For further deatails, see PCT Gazette No. 4472001 of 1 Novemnbar 2001, pages 189286,
18932 and 19834, as well as the PCT Newsletter, October and November 2001 and February 2002 issuss.

In practice, time limits other than ths 30-month time limit will cominue to spply, for vanious periods of time, in respect of
certain designated or slected Offices. For regular updates on the applicable time limits [20, 21, 3D or 31 montha, or other
time limit). Office by Office, rafer to the PCT Gazette{"Seaction IV" part published an 8 weekly basis), to the PCT Newsletter
{on a monthly basis) and ta the relevant National Chapters In Valuma [l of the PCT Applicant's Guide (the paper version of
which is updsted usuaily twice a year and the Internet varsian of which is updated usually on 8 weekly basis). Finally, &
cumulative table of sfi applicable time limits for sntering the national phase is avsliable from WIPQ's internet site, via links
from various pages the site including those of the Gazette. Newsletter and Guide, at http:/Awww.wipo.int/pct/en/index.tml

Information about the raguirements for filing a demand for intemational preliminary exsmination Is set outinthe PCT
Applicant's Guide, Volume VA, Chapter IX. Nota that only an applicamt who is a national orresident of a PCT Contracting
State which is bound by Chapter Il has the right to file a damang for international prellminary axamination (at present, alt
PCT Contracting States are bound by Chapter l).

CONFIRMATION OF PRECAUTIONARY DESIGNATIONS

This natification lists only specific dasignations made under Rule 4.9{n) in the request. it Is Important to check that thase
designatiors are corract. Errors I designations can bs corrocted where precautionary designaticnz have been made under
Ruls 4.8(b). The applicant is hereby remindsd that any precautionary designations may be canfirmed according to Rule 4.8(c)
bafore the expiration of 15 months from the priority date (this time limit may not be extended). If it Is not confirmed, It will
automatically ba regarded as withdrawn by the applicant. There will be no reminder and no invitation. Confirmation of a
designstion consists of the filing of a notice specifying the designated State concerned {with indication of the kind of protaction
or traatment desired) and the payment of the designation and confirmation fess. The Notice of confirmation and paymeant
must reach the receiving Offlce within tha 15-manth time limit.

REQUIREMENTS REGARDING PRIORITY DOCUMENTS
For applicants who have nat yet complied with the requirements regarding priority documents, the following is recalled.

Where ths priority of an earlier national, regional or international application is claimed, the appllcant must submit a copy
of the said earlisr application, certified by the suthority with which it was filed [“the priority document”) to the recsiving Office
(which will transmit it to the international Bursau) or directly to tha International Bureau, before the expiration of 18 months from
the priority date, provided that any such prigrity document may still be submitted to ths intermnationai Bursau befora that date of
internationsl publication of the intarnatianal application, in which case that document will be considered to have been raceived
by the international Buresau on tha last day of the 18-month tima limit (Rule 17.1(a)).

Where ths priority document is issued by the receiving Office, the applicant may, instead of submitting the priority
dogumant, raquast the receiving Office to prepare and transmit the priority document to the International Bureau. Such requast
must be made before tha expiration of the 18-month time limit and may be subjected by the receiving Offics to the payment
of a fee (Rule 17.1(b)).

If tha pricrity document concernad is not submitted to the Intarnational Buresu or if the reguast 1o the receiving Offica
to prepare and transmit tha priority dacument has not been made (and the corresponding fee, if any, paid) within tha applicable
tima limit indicated under the precading paragraphs, any designatad State may disregard the priority claim, provided that na
designated Office may disregard the priarity claim concernec before giving the applicant an opportunity, upon entry inta tha
national phase, ta furnish the priority document within the time limit which is reasonable under the circumstances.

Where several prioritias are claimed, the priority data to be considered for the purposss of computing the 18-month time
limit is the filing date of the earliest application whose priority is claimed.

Form PCTAB/3Q1 {Annex) [April 2002) 005151715
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PATENT COOPERATION TREATY

PCT

NOTIFICATION CONCERNING
SUBMISSION OR TRANSMITTAL
OF PRIORITY DOCUMENT

{PCT Administrative Instructions, Section 411)

PCT/AT02/00
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From the INTERNATIONAL BUREAU
Ta:

HOLZER, Walter
Schottenring 16
Brsegebdude
A-1010 Wien
Austria

Date of mailing (day/month/yasr)
30 September 2002 (30.09.02)

Applicant’s or agent's flla rafarence

85025 IMPORTANT NOTIFICATION
International application Na. International filing dete {day/month/ysar)
PCT/AT02/00175 13 June 2002 (13.06.02)
Intarnational publication date (day/month/year) Priority date {day/month/year)
Not yet published 13 June 2001 (13.06.01)
Applicant b

EVG ENTWICKLUNGS- U.VERWERTUNGS-GESELLSCHAFT M.B.H.

1. The applicant is hareby notified of the date of recsipt (sxcapt where the letters "NR" appear in the right-hand column) by the
Internationsl Bursau of the priarity documant(s) relating to the earller application(s) indicated below. Uniess otharwiss
indicated by an asterisk appesring next to a date of receipt. or by the letters “NR", in the right-hand column, the priority
dacument concemed was submitted or transmiited to the International Bureau in compliance with Ruls 17.1(a) or (b).

2. This updates and repiaces any previgusly issued notification concemning submisslon or tranamittal of priority documents.

3. An asterisi{*) appearing next to a date of receipt, in the right-hand column, denotes a priority document submitted
or transmitted to the international Bureau but not In complisnce with Rule 17.1{a) or (b}. In such a case, the attention
of the applicant is directad to Rule 17.1(¢) which pravides that no designated Office may disregard the priority ¢laim
concernad before giving the applicant an opportunity. upon entry into the national phass, to furnish the priority documen
within a time limit which is reasonable under the circumstancss.

4. The letters “NR™ appearing in the right-hand column denote a priority document which was not received by the intarnational
Bureau or which the applicant did not request the racelving Office to prepare and transmit to the Intemational Buraau,
as provided by Rule 17.1{a) or {b), respectively. In such s case, the attention of the appiicant is direcbed to Rule 17.1{c) which
provides that no designated Office may disregard the priority claim concerned bafore giving tha applicant an opportunity,
upon antry inta the natianal phase, ta furnish the priority dacument within a time limit which ia reasonable under the

Priority date Prigrity pgplication No, Country or reaional Offica Rate of recelot
or PCT raceiving Offige of prigrity document
13 June 2001 {13.06.01) A 92272001 AT 23 July 2002 (23.07.02)
The intemational Bureau of WIPO Authorized officer
34, chemin des Colombettes Annick TOUSSAINT {Fax . 338 89 7F)

1211 Gensva 20, Switzerland
Facsimile No. (41-22) 740.14.35
Form PCT/AB/304 (July 1098)

Telephone No. (41-22) 338.83.38
' 0058151714
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Proceso y una Planta para la Fabricacidén Continua de Méaulos

de Construccidn

La invencidn se refiere a un proceso y a una planta para
la tabricacién c¢ontinua de moédulos de construccion, 10s
cuales se componen de ao$ mallas planas Yy paraitelas ce
alambres longitudinales y transversales entrecruzados Yy
s0ldados enctre si en 1loS puntos ae cruce; d2 tensecres rectos
que sgujetan ias mallas a una qaistancia opuesta predefinida,
asi como de un nucleo aislante arravesaado por i0s tensores:;
lconcierne tampbién| a un mdéaulo fabricaao segun este proceso
y con esta planta; a un proceso para recuprir el modulo ge
construccién, asi como & un proceso para fabricar un elemento
cde piezas terminadas de concrertc colado.

De 1a AT-PS 3/2 ©bbBb sSe conocen un Droceso Yy ua
aispositivo para la fabricacion de un mdédulo ce construccien
ge esta clase. En este planta C€oOsS banaas ae malla se ponein
primeramente en posicidén paralela, opuesta una de otra, a un
distancia equivalente al espesor deseaao del moédulo ce
construccién a fabricar. En el espacio intermedio entre las
mallas y a distancia ce caga malla se inserta una placa

alslance. Procedentes qae pobinas alimencaaoras varios
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tensores se introducen en nhileras verticales, uno encima del
otro, desde un lado, a través d2 una de las Qos mallas en el
espacio intermedio entre las banaas de malla y Lta piaca
alslante, de modo Qque cada tTtensor C€oOn Sus extremos gqueaa
cerca ae cada alambre de 1las Qos bpangas dae matla. Los
extremos aqelanteros de Llos tensores SsSe sSueigcan con 108
alambres correspondientes de una banda de malla y los
tensores sSe cortan de las bobinas ae alimentacién. En una
tase ce trabajo subsiquiente, en un dispositivo adicional ae
soidadura, los extremos cortados e los tensores se sueldan
con los correspondientes alambres de la otra banda de malla.
En una tase de trabajo subsiquiente, clzalias caespuntadoras
cortan lLas puntas de los tensores gque sobresalen a uno de 10S
lados de las bandas de malla. Finalmente se cortan moédulocs
de construccién de la longitud correspondiente. Una
desventaja en la planta conccida es que 1l0os meaios de corte
para separar las bandas de malla ael médulo ae construccion
ya terminaacc al final ae la {inea de produccidén son
extremacamente dispenaiosos.

Es objeto de la invencidén crear un proceso y una planta
ael tipo inaicado en la introduccidén, que obvie las

aesventajas de la planta conocida y posipilliite tabricar, en

Malla ge aranmbre



un proceso continuo dae manufactura, mdédulos de construcciodn
con daiterente estructura, en especial, con qirterentes
arreglos de Los tensores y sus nileras, con alierentes tipos
ae mallas y nucleos aislantes. Acemas, es objeto de la
invencion proveer un proceso y una planta gque posibiliten
empilear opcionalmente mallas preiabricadas y bandas de malla
para la manufactura del moédulo de construccién. Otro objeto
de la invencidén es crear un modulo de construccién que, en
sus caracteristicas y en su estructura, sea multifaceético de
modo que, al emplearlo, sSe ajuste en forma oOptima a Llos
requerimientos estaticos deseados y pueda recubrirse en cada
cara con una cublerta de concreto. Un objeto adicional de la
invencién es proveer un proceso para la manufactura de un
elemento de pilezas terminadas que posibiltite producirio en
forma sencilia con ayuda del mddulo de construccidn y ajustar
las aimensiones del elemento de piezas terminadas a
diferentes requerimientos estaticos.

El proceso segun la invencién tiene las siguientes
caracteristicas: - dos mallas se colocan en posicién paralela
a una distancia reciproca que corresponde al espesor deseaco
del modulo de construccién; - para la rtormacidéon deil nucieo

aisiante del moédulo e construccidén en el espacio intermeaio
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entre las mallas paralelas y con daistancia ce caca malla se
introduce una placa de material termoaisiante; -
simuitaneamente, desde alL menos una cara, en forma alterna y
cblicuamente en sentiao contrario, en planos que transcurren
rectos a los planos ae las maillias, en 1L0S cuales Se aesea un
reforzamiento del médulo de construccioéon, se incroducen
varios tensores a través de al menos una de las aos mallas en
el espacio intermedic entre ellas; - los extremos libres ge
1os tensores se incrustan a través del nicleo aisiante y cada
tensor queda cerca de un alambre de las aos malLlas; - los
tensores se sueldan con estos alambres; - y Se despuntan los
extremos de los tensores que sobresalen de 1os alambres de
ias mallas.

Una planta para la ejecucién cel proceso segun la
invencién tiene las caracteristicas: - a ambos iados de un
canal de produccion se encuentra dispuesto, en caaa caso, un
dispositivo de conauccion curvo, gue desemboca
tangencialmente en ei canal de procuccién, uno por caaa
malla; - para la inserciédn de las placas aislantes y/o de una
banda continua de material aislante en el canal de produccidn
Se gispone de un dispositivo de gquia; - las mallas pueden

nacerss avanzar Secuenciaimente en 10sS dispositives ce

Malla de aiamore
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conduccién y en el canal de produccién con ayuaa de un
aispositivo transportador ce maila; - un aispositivo para
transportar el nucleo aislante, que se extiende a 1o largo
ael dispositiveo ce conduccién de nucleo aislante y el canal
de producciodn, para un avance secuencial, y gque se produce
sincrénicamente con las mallas, de nuiclecs aislantes al menos
con establlicdaa dimensionat destinadgos a asegurar los
tensores; - en el area de operacidén del dispositivo
transportacor de las mallas se disponen varios dispositivos
de alimentacidn y corte para guarnecer el nucieo aislante con
tensores, Yy varios dispositivos soidadores conectados a
continuacidédn para ia solaacdura simultanea ae los dos extremos
de todos los tensores c¢on los respectivos alambres
longitudinales «qe las mallas; - mediante un aispositivo
transportador, los moédulos de construccidn pueden alimentarse
progresiva y Sucesivamente a dispositivos cdespuntaqores,
conectados a continuacidn, para el corte de las puntas
salientes de los tensores, y pueden sacarse dei canal de
produccidn; - vy todos los dispositivos transportadores,
acoplados entre si, pueden accionarse conjuntamente mediante

ejes impulsores.
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Preferiblemente, a ambos lados del canal de producciodn
se encuentran dispuesto en cada caso un daispositivo de empuje
para extraer progresivamente una panda de malla continua,
parada de canto, de al. menos una bobina alimentadora y para
introaucir las bandas @e malla en los aispositivos ae
conduccién, aisponiéendose en este caso, delante q@e cada
dispositivo de conduccidén, de un dispositivo para alimentar
las Dbandas oe mallas, un dispositivo de alineacion para
alinear la bandas ae malla y un daispositivo de corte para
separar de las bandas continuas mallas de una Jlongitud
predeterminada, e impulsandose conjuntamente los dispositivos
alimentadores de malias y los dispositivos de empuje de las
mallas conjuntamente con Todos los aispositivos
transportadores mediante los ejes impulsores acoplados enire
si.

Objeto de la invencidén es asimismo un moédulo de
construccion compuesto por dos mallas soldadas paralelas, por
tensores rectos unidos en ambos extremos con las dos mallas,
que sujetan lLas mallas a una aistancia reciproca
predeterminada, y por un nucieo aislante atravesado por los
tensores dispuesto entre las mallas, diseflandose al menos una

ge las mallas como entramado Qe rerusrzo, gue presenta una
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resistencia minima qe 10s puntos de solaadura correspondiente
a los requerimientos estaticos planteados al méqulo de
construccidén, una resistencia mecanica corresponaiente de los
alambres de las mallas asi como unos aiametros y distancias
reciprocas de los alambres, disponiénacse ademas los tensores
en direcciones predeterminaaas a Jlas mallas y sosteniéndose
el nicleo aislante con distancia predeterminada a cada una de
las mallas.

Otras caracteristicas y ventajas de la invencidén se
explican seguicamente con base en incorporaciones gue toman
como reterencia los dibujos. Muestran:

Fig. 1 una vista superior esquematica de un planta segun
la invencidén; Fig. 2 una vista lateral esquematica de un
dispositivo transportador de mallas; la Fig. 3a y 3b
diierentes tipos de discps transportadores; Fig. 4 una vista
superior esquematica de otra incorporacidon de un planta sequn
la invencidn; Fig. b5 una incorperacidon adicional para .la
alimentacion de material a la planta segun la invenciéon; Fig.
6 una incorporacidén mas para la alimentacién de material a la
planta segun la invencidén; Fig. 7 en vista axonométrica un
modulo de construccidén segun la invencidn; Fig. 8 otra

incorporacidén de un moédule ae construccion segun la invencidn
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con huecos pasantes en el nuclec aisiante en vista superior;
Fig. 9 un corte a través del moaulo de construccidn segun
Fig. 8 a lo largo de la Linea II-II; Fig. 10 una- vista de
lado de la zona lateral dael mdaulo de construccién segun Fig.
t visto en direccidén de los alambres transversales; las Figs.
11 a 14, vistas laterales de mddulos de construccidn segun la
invencion con diferentes incorporaciones para la qaisposicién
de lios tensores dentro del modulo de construccidn; Fig. 15
una vista lateral de un modulo de construccidn con nucleo
aislante dispuesto en forma asimetrica: Fig. 16 una vista
laterali de un mddulo de construccidn con tensores lateralies
adlcionales que transcurren perpendlculares a las malias;
Fig. 17 una vista lateral de un modulo de construccidn con
mallas, que sobresalen lateralmente del nucleo aislante sobre
el borde del moddulo de construccién; Fig. 18 una vista
lateral de un moddule de construccién con un nicleo aislante
provisto de cavidaaes; Fig. 1Y en vista esquematica, en
perspectiva, un moédulo de construccién con una cubierta
exterior y una cubierta interior de concreto; Fig. 20 un
corte a través de un médulo de construccién con un refuerzo
de doble capa, previéndose en la cubierta exterior un

entramado adicional de retuerzo y constanao la capa interior
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de concreto; Fig. 21 un corte a travées de un moédulo ae
construccidn con un retuerzo ae Qoblie capa, previendose en la
cupierta interior un entramago aailcional de retuerzo vy
consistiendo la cupierta exterior ae concreto; Fig. 2Z una
vista lateral de un médulo de construccién con un naclLeo
aislante, cuyas tapas estan provistas de depresiones; Fig. 23
una vista lateral de un modulo de construccidn con un nuocleo
aisiante, cuyas tapas estan provistas con ranuras
transversales; y Fig. 24 una vista lateral de un médulo qe
construccidon con una reja para adherencia de pafdete asi como
con una pelicula separadora Sobre una tapa del nucleo
aislante.

La pilianta segun lta invencidon representada en Fig. 1
sirve para fabricar un médulo de construccion B conformado
por dos mallas pianas, paralelas, M, M’ de alambres
longitudinales y transversales L, L' y/o Q, Q', que se
entrecruzan y se sueldan entre si en los puntos de cruce, por
los tensores rectos 8, 8' que sujetan las caos mallas M, M' a
una distancia reciproca predeterminada, que se sueidan en
caga extremo con cada uno de 103 alambres de las maliias M,
M', asi como por un nuocleo aisiante W, por ejemplo una placa

aisiante I de plastico, al menos parcialmente de estabilidaca
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dimensional dispuesto entre las mallas M, M' y a una
distancia predeterminada de estas.

La planta cuenta con un bastidor base 1, en el cual se
encuentra dqispuesto, preteriblemente en el centro, un canal
horizontal ce produccion 2 insinuado sélo esquematicamente.
De dos bopinas alimentadaoras 3, 3' se extraen dos pandas de
malla puestas Ae canto & y ' que corresponaen a las tlechas
Pl y Pl', pudiéndose seleccionar opcionalmente, dentro de
rangos determinados, las distancias reciprocas de 1los
alambres longitudinales L, L', vy/0o, de 1los alambres
transversales (), Q' de cada malla &, &' uno respecto al otro,
es decir, las denominadas divisiones de Jios alambres
longitudinales y transversales, asi como el ancho de cada
banda de maiia.

Mediante una guia 4, 4' cada banda de mallia G, G
ingresa en un dispositivo de conauccidén b, 5', conformado por
varios rodillos direccionadores no alineados entre si 6, &',
que enderezan caada bancda de malia G, G'. Cada dispositivo ae
conduccién 5, 5' presenta en su lade de entrada un
dispositivo alimentador de banda coe malla 7, /', gue consia
en cada caso de un roaillo de arrastre 8, #8' y roaillos dqe

accionamiento Y, Y' que operan conjuntamente con el rodillo

Malla ce alamore
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gde arrastre 8, §', pudiéndose engranar ¢ desengranar cada
rodillo de accionamiento Y, Y', mecaiante giro en el sentico
de la ftiecha aoble PZ, PZ', con el roalllo de arrastre 4, 8'.
Los aispositivos alimentaacres ce banca ae malta /, 7' tienen
la funcién de alimentar en direccion ae las flechas Pl, Pl‘
las bandas de malla G, G', para sSu posterior procesamiento, a
los dispositivos de empuje 10, 1lU' conectados a continuacién,
y/o, luego de concluida 1la produccién, extraer del
dispositivo de conduccion b5, »', en direccidén opuesta de las
tlecnas Pl, Pl', las piezas restantes de las bandas de malla
que ya no se necesitan.

Cada dispositivo de empuje de la banda de malla 10, 10°
gira en el sentido de la flecha doble P3, P3' entre una
posicidon de trabajo en la cual engrana con la banda de malla
a empujar G, G', y una posicién de reposo, en la cual
gesengrana de la banda de malla G, G' y alimenta
progresivamente a las cizallas 11, 11', que basicamente
presentan en caca caso una barra de corte 12, 12’ y una barra
de cuchiitia 13, 13' y que cortan de las bandas de malla
continuas G, G' malias M, M' de longitud predeterminada.

En el ejemplo indicado, ias cizallas de maila 11, 11°

trabajan en tal forma que ejecutan un corte y, asi, separan

Malla oe alampre
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malias M, M' sucesivas continuas ce las bancas de malla G,
G'. No obstante, en el marco de la invencidén es tambieén
posible disefiar y direccionar las cizallas de malla 11, 11°
en tal torma que realicen un corte ae aespunte en los
alambres longitudinales L, L' y, en uno O dOS Drocesos cae
corte, separen un segmento opcional de las banaas de malla G,
G', cuya longitud en la aireccion de empuje corresponda
preferiblemente a la division de los alambres transversales ¢
a un maltiplo entero de la division de los mismos.

Mediante dispositivos de conduccion 14, 14', lLevemente
curvados que deforman sS6lo elasticamente las mallas
direccionadas M, M' y desembocan tangencialmente en lados
longitudinales opuestos del canal de produccidon 2, Qque
constan por ejemplo Qe varias regletas en arco dispuestas una
encima de otra y mediante consolas 15, 15' y soportes 16, 16’
que se encuentran rijos al bastidor base 1, las mallas M, M’
se conducen al canal de proauccén 2 en tal forma, que Llegan
a él en una posicidén paralela una respecto a la otra, con una
distancia reclproca, que equivale al espesor deseado del
moduto de construccién B a fabricar. En el canal de
produccioén 2, con ayuda de modulos distanciadores 17, 17°’,

30lo indicados esquematicamente, gque constan por ejempio de

Mallia ae aiambre
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placas distanciadoras y varias guilas dispuestas una encima de
otra en direccién vertical, las dos mallas M, M' se guian en
TOQ0 Su ancno en rorma segura Yy Se mantienen Siempre
exactamente en esta aistancia detiniaa.

Con ayuda de un qispositivo transportador ce malla 1%,
que basicamente presenta dos pares de elementos de empuje 19,
19' y 20, 20' opuestos entre sSi, a ambos lados del canal de
produccidén 2, las dos malias M, M' se ctransportan
gradualmente a los dispositivos de conauccion 14, 14' y en la
aireccion de produccién P4 a lo largo ael canal de produccidn
2 hacia las estaciones de procesamiento conectadas a
continuacion.

El primer par e elementos de empuje 1Y, 1Y' se
encuentra aispuesto en la zona paralela de salida de Llos
dispositivos ae conduccién 14, 14'. La distancia del primer
par de moédulos de empuje 1Y, 19' a las cizallas 11, 1ll1l' asi
como la distancia de los dos pares de modulos de empuije 19,
19" y 20, 20' entre si tiene gue ser menor que la longitud
minima ae las mallas M, M', destinadas a la fabricacién del
moaulo de construccion B, con el fin de garantizar un
traslaso posterior. segquro de las malias M, M' por el

Qcispositivo transportador 1H4.
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Por un dispositivo aiimentador 21 se alimentan placas
aislantes individuales I en la direccidén ae la flecha P5 a un
dispositivo de conauccién 22, que constituye el Ltado de
entrada del canal de produccién 2 y meaiante una placa ae
sujecién 23 se asegura al bastidor base 1. El dispositivo de
conauccidén 22 estd disefiado en tal forma, que la placa
aisitante I se conduce en forma segura tanto en direccion
vertical como tambien en su posicion relativa a las dos
mallas M, M' y a una qaistancia predeterminada de éstas. =1
largo y el ancho ae 1ia placa aisiante I concuerda
preferiblemente con el largo, y/o, el ancho de las mallas M,
M.

En la zona del dispositivo de conduccidén 22 .la placa
aislante I es enganchada por un dispositivo transportador 24,
que se extiende a todo lo largo del canal qe produccidn 2, vy
sincronizada y gradualmente con las mallas M, M', la conduce
a2 las estaciones de procesamiento conectaaas a continuacioén
de la planta de produccién.

En el marco de la invencion existe la posibilidad ce
conaucir al dispositivo alimentador 21, en lugar de la placa
aislante individual I cortada previamente a la medida, una

banda de material aislante K y, con ayuca de un dispositivo
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ge corte 25, montado en la zona de sallda del dispositivo de
conauccion 22, cortar de la banda de material aislante K el
nucleo aislante W de longictua predeterminada.
Incorporaciones corresponaientes se aecriben en ias Figuras 4
a b con mas detalles.

A ambos laaos del canal de produccidén 2 sSe conecta a
continuacién e los dispeositivos de conduccidn 14, 14' un
dispositivo de atimentacién y corte de tensores 26, 2b6', con
los cuales se extraen simultanea y gradualmente, a 1los dos
lados del canal de produccioén 2, wvarios alambres D, D' de las
bobinas alimentadoras 27/, 27' en la aireccién de la flecha
P6, Pe’; se enderezan medlante senacs dispositivos
enderezadores 28, 28'; se introducen norizontalmente en el
egpacio intermedio entre las dos mallas M, M', sSe empujan a
través del nucleo aislante W, como un clavo, y se cortan de
tas bobinas alimentadoras. La penetracion del nicleo
aislante W se facilita ampliamente calentanac las puntas ae
los tensores 8, S8', calentamiento que se se produce, por
ejemplo, meclante un dispositivo de calefaccidn de
tuncionamiento inductivo.

En el marco de la invencidon es posible disponer todos

los aispositivos de alimentacidén y corte ae los tensores 26,

Malla ae alamore

25
g2



16

26' a un lado del canai ae produccién 2 en direccidon de
produccion uno detras del otro.

En el marco de la invenclén es posible alimentar
lateralmente al canal ae produccidén 2 rtensores S, S' ya
cortados a la medida en hileras de recorrido wvertical Rl y/o
RZ2 en angulos elegibles a las mallas M, M'. También en este
caso pueden precalentarse las puntas de los tensores con
ayuda de los corresponcdientes dispositivos de calefaccion.

El nucleo aislante W es atravesado por varias hileras

Rl, y/o R2, de varios tensores rectos S, S' dispuestos en

~ cada caso en direccioén vertical con distancia reciproca. Los

tensores S, S' sobresalen lateralmente con sSus dos extremos
ae 1los correspondientes alambres tongictudinales L, L' de las
acs mallas M, M', para garantizar una Soldadura sSegura con
los correspondientes alambres longitudinales L, L' de las
mailas M, M'. En la incorporacién mostrada del modulo de
construccion, que correponde a la incorporacion de la Fig.
10, los tensores S, S' dentro de una hilera vertical Rl, y/o,
R2 transcurren en la misma direccioén horizontal oblicua a las
mallas M, M'. En hileras contigquas Rl; RZ2 los tensores S, §'
transcurren levemente 1inclinados en sentido contrario.

Vistos en sentido horizontal, los tensores S5, S5' transcurren

Malla e alamore
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en torma de lineas horizontales H oblicuas entre alambres
longituainaies opuestos L y L' de las mallas M y M'. Los
angulos correspondientes de los tensores S5, $' son eilegibles
respecto a Los alambres longituainales L, L‘, alternango el
sentido ce orientacidn de los tensores S, S' dentro de una
linea 2, de modo que dentro de una linea H surge un arreglo
en zigzaqg en torma de entramado ae los tensores 8§, 8'. En el
nicleo aislante W se encuentran dqaispuestas por Lo tanto
varias iineas paralelas, horizontales H de tensores S, S' en
sentigo vertical un¢ encima de otro, es decir, los tensores
8, 5' forman en el nucleo aislante W y, con ello, también en
el modulo de construccidén a fabricar B una estructura en
forma de matriz con lineas horizontales H en hileras
verticales Rl, RZ cuando el modulo de construccién B esta de
canto.

EL angulo de penetracién, en el cual se introducen los
tensores S, 5' en el espacio intermedio entre las dos mallas
M, M', es ajustable mediante viraje del aispositivo de
alimentacidén y corte de tensores 26, Z2b' en el sentido delas
tlecnas dobles P/, P/'. El material vy la estructura de los
nicleos aislantes W tienen que conformarse de tal modo que

los nacleos aislantes W mantengan 108 tensores S en su 8Sitio
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dentro ae los nucleos aislantes, sin permitir que se muevan,
al etecruarse el ctransporte posterior subsiguiente en la
direccidén de produccidén P4. El numero, los angulos de
penetracién y las distancias verticales reciprocas de los
tensores S dispuestos uno encima de otros en una hilera R1,
y/o, R2, asi como la distancia horizontal de las hileras de
tensores sSe eligen de acuerdo con los requerimientos
estaticos exigidos al mdaulo de construccioédn B.

En muchos casos ae empleo puede ser necesario tabricar
el nucleo aislante W del moduio de construccién B aqe
materiales tan durcs que no vueda ser penetrado por 1os
tensores S, S' sin deformacidéon de los mismos. En este caso
pueden tener aplicacién, por ejemplo, plasticos duros, como
poliuretano, con polliestireno expanalble o espumable como
concreto liviano con agregados ligeros, placas de cartén-yeso
o placas prensadas rraguadas con cemento, © desechos
plasticos, receortes o virutas de madera, materiales fibrosos
minerales ¢ vegetales. En estos casos, a cada dispositivo de
alimentacidn y corte de tensores 26, 26' se antepcone el
dispositivo de pre-taladraao 29, 29" representado
esquematicamente en la Fig. 1. Cada dispositivo de pre-

taladrado 2Y, 2Y' presenta varias herramientas dispuestas
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unas sopre otras en sentiao verticai, las cuales sirven para
conformar canales en el nucleo aislante W para alojar
tensores S, S' y que se encuentran montadas en un soporte
comian orientable. En este caso los soportes de los
aispositivos ae pre-taladrado ¢Y, 2Y' se acoplan iirmementce
con ei respectivo dispositivo de alimentacidén y corte ae
tensores 26, 26', se desplazan conjuntamente con éste hacia y
desde el nicleo aislante W del moédulo de construccién B vy,
conjuntamente con éste, giran en el sentido ae ia flecha
aoblte P/, PIt. -

En el marco de la invencion es posible conformar Llos
dispositivos de pre-taladrado 29, 29' segin el dispositivo
descrito en la EP-B-39H465. En este caso el movimiento ae
avance de 10s dispositivos de pre-taiadrado 29, 29' para
crear elL canal de insercién de los tenscres S, S' se produce
inagependientemente del movimiento de avance de @ los
aispveositivos de alimentacién y corte de tensores 26, 26'.
Unicamente el movimliento de giro de cada soporte de los
aispositivos de pre-talaarado 24, 29Y' para cambiar los
anguleos de penetracion de los tensores S, S' se produce

sincronizaacamente con los movimientos ael respectivo

Malilia ae alambre



c.:-?h-“:il“.‘ﬁ ' m

e

20

dispositivo de alimentacién y corte de tensores 26, 26' segun
las rlechas dobles P/, P/'.

Las herramientas para crear el canal ce insercidén de los
tensores 3, S' pueden disefiarse como leznas o agujas huecas o
como brocas rotatorias, y presentan una punta resistente al
desgaste, por ejemplo, una punta templada. Preteriblemente,
los altiieres o© agujas huecas 8on pre-calentables en sus
puntas para faciiitar la perforacidn del nuclec aislante W.

Con ayuda del segundo par de elementos ae avance 20, ZU'
del dispositivo transportador cde malla 13, las dos mallas M,
M' en forma gradual y sincronizada, Jjunto con el nucleo
alslante W empujade por el dispositivo transportador 24 y los
tensores S5, S$', se alimentan a los dispositivos soldadores
30, 30' conectados a continuacidén, en los cuales los tensores
5, 8', con-ayuda de las tenazas 31, 31', se sueldan con los
alambres longitudinales L, L' de las mallas M, M'. Los
dispositivos soloadores de tensores 30, 30' se encuentran no
alineados uno respecto al otro en el costado exterior de
ambas mallas M, M'.

El ahora ya terminado modulo de construccién B con
estabilidad dimensional sigue transportandose gradualmente

por un dispositivo transportador 32, conectado a
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continuacién, el cual presenta basicamente «aos pares dae
elementos transportaaores 33, 33' y 34, 34' opuestos entre si
a ambos lados del canal de produccidén 2.

Las puntas de los tensores &, S' gue Se proyectan
lateralmente por encima de las malias M, M' constituyen en la
manipulacion del mdédulo ae construccién B un . riesgo
considerable ae lesiqnes, impiden el apilamiento del médulo
ge construccién para su transporte y, en consecuencia, tienen
que despuntarse, con el tin de que los tensores §, §°'
terminen a ras con los alambres longituainales L, L'. Con
ayuda del primer par de elementos de transpdorie 33, 33', et
mddulo de construccion B es conducido a los dispositivos
cespuntadores 35, 35' no montados en iinea en lados opuestos
del canal de produccién, los cuales cortan a ras con los
alambres longituainales L, L' las puntas de los tensores gue
sobresalen lateralmente por encima de los correspondientes
alambres longitudinales L, L' ae las malias M, M'.

En el marco dae la invencién existe i1a posibilidad de
cortar en sentido horizontal el modulo de construccién B, una
vez terminado y despuntado, en al mencs dos modulos de
construccién, preferiblemente de igual tamaflo, con ayuaa de

aispositivos norizontales de corte 3%, 3b', conectados a
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continuacién de los dispositivos despuntadores 35, 35',
situades a ambes lados del canal de produccion 2. Los
dispositivos horizontales corte 36, 36 estan disefiados en
tal rorma que pueden cortar completamente tanto Los alambres
transversales Q, Q' de las mallas M, M' como también el
nucleo aislante W. grafil

Igualmente, en el marco de la invencidén es posible,
mediante el dispositivo alimentador 21, alimentar al
dispositivo de conduccidn 22 placas aislantes I individuales
cortadas a la medida y/¢o varias bandas continuas de material
aislante K de recorrido vertical, en diferentes vias que
transcurren una sobre otra en sentido verticai.

Asimismo, es posible en el marco de la invencidn cortar
en el dispositivo de corte 25 ias placas aislantes
monobloques 1 y/o la banda continua de material aislante K,
meaiante una herramienta de corte adicional, en at menos dos
piezas, y/o, bandas parciales, que transcurren en sentido
vertical una sopre otra, de modo que en ios aispositivos de
corte horizontales de corte 36, 36' sé6lo tengan que cortarse
completamente los alambres transversales Q, Q' de las mallas

M, M'.
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Ademas, de acuerdo con la invencién, en el dispositivo
ae corte 25 durante el corte horizontal e la placa aislante
l, y/o, de la banda de material aislante K, es posible no
cortarla completamente, sino sélo a ambos laaocs ©, también,
s6lo a un lado de la placa aislante L, y/o, de la banda de
material aisiante K, practicarle una incisidén, de modo que
permanezca un tensor en el nucleo aislante W que conecte las
dos partes. En los dispositivos horizontales de corte 36,
36' se cortan completamente en este caso s0io los alambres
transversales Q, Q' de las mallas M, M' y la separacién
definitiva dei moduio de construccidéon B terminado en dos o
mas piezas unicamente en el sitio de la obra rompiendo el
tensor de unidén entre los cuerpos aislantes.

En el marco de la invencion, para mantener los puntas de
los alambres transversales del modulo de construccién B lo
mas pequeiias posible y omitir un despunte adicional qe las
partes del mdédulo de construccidn, es posible, tal como se
expone en lLa Fig. 2, seleccionar las distancias de los dos
alambres longitudinates centrales C, C', entre los cuales se
corta el médulo de construccién B, correspondientemente mas
pequefias gue las demas divisiones longitudinales de las

mallas M, M'.
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El médulo de construccién despuntado y ya terminado se
saca qel canal ae produccidn 2 con ayuda ael segundo par ce
elementos transportaaores 34, 34" del aispositivo
transportador 32 4 se transtiere a un dispositivo
representado en la Fig. 4 para el acarreo o también para
apilamiento de varios modulos de construccion.

La distancia entre el segundo par de elementos de avance
20, 20' del dispositivo transportador 18 y el primer par de
modulos de transporte 33, 33' del dispositivo transportador
32, asi como la distancia entre los pares de elementos
transportadores 33, 33' y 34, 34' tiene que ser siempre mas
pequefia que la longitud minima de las mallas M, M', empleadas
para la fabricacidén del mdédulo de construccion B, con el fin
de garantizar un transporte posterior seguro de Las mallas M,
M' entre el dispositivo transportador 14 y ei dispositivo
transportador 32, asi como por éste ultimo.

Para una fabricacién continua del médulc de construccion
B es absolutamente necesario, alimentar en forma segura Y
sin perturbaciones las dos pandas de mallia ¢, G', las mallas
M, M' asi como la banda de material aislante K o las placas
aisiantes indiviauales I de las distintas estaciones de

trabajo 11, 11'; 25; 26, 26'; 29, 29'; 30, 30'; 35, 35'; 3o,
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36'. Para garantizar esto, los alspositivos de empuje de las
bandas de maila 10, 10', los pares de elementos de avance 19,
19'; 20, 20' del dispositivo transportacor 1lH, 1os pares de
modulos  transportadores 33'; 34, 34' qel dispositivo
transportador de modulos de construccion 32, asi como el
dispositivo transportador de nucleos aislantes 24 son
accionados por un accionamiento proncipal de avance central
3/, hallandose acoplados entre si todos Los méaulos 19, 19';
20, 20'; 33, 33'; 34,34' y el dispositivo de empuje de las
bandas de malla 11U, 10' con .ayuda de ejes 1impulsores
articulados 38, 3b4°‘. Los pasos ce avance 8Se realizan
ritmicamente, porque la insercion de los tensores S, S§', la
accion de soldar los tenscres S, S' con los alambres de la
malla M, M', al igual que el despunte de los extremos de los
tensores tienen que efectuarse en cada caso en posicidn de
parada de las mallas M, M', del niacleo aislante W, y/o, del
moédulo de construccidén B. En este caso la longitua de los
pasos de avance se elige de acuerdo con la division de los
alambres transversales o un maltiplo entero de la division de
Los alambres transversales.

Hediaﬂte el ensanche del canal de produccidén 2 y el

correspondiente ajuste lLateral, conjunto ¢ individual, de los
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elementos de avance 19, 1Y'; 20, 20', de los elementos ae
transporte 33, 33'; 34, 34' asi como de 103 elementos de las
estaciones ae trabajo 25; 26, 26'; 29, 29Y'; 30, 30'; 35, 35';
36, 36' pueden fabricarse modulos de construccidén B con
diterente ancho geterminado ae antemano.

El aispositivo transportaaor 24 presentado
esquematicamente en la Fig. 2 presenta una cadena accionada
por el motor de accionamiento principal 3/ segun el sentido
de la tiecha PH, que detine el recorrido de transporte de 103
nucleos aislantes W en el canal ae produccién 2. La cadena
transportadora 3Y cuenta c¢on varios soportes 4U, provisto
cada uno con un medico ae arrastre 41. Los medios de
arrastre 41 estan disefiados en forma de angulo, gancho o
espiga, para producir un agarre seguroc con la parte interior
del nucleo aislante W vy, con elio, evitar cualquier
resbalamiento en el avance del nucleo aislante W entre éste y
103 meaios de arrastre 4U.

Al alimentar el nuciteo aislante W en varias vias
superpuestas, el dispositivo transportador 24 presenta una
cadena superior adicional 39Y' con los respectivos soportes

40' y medios de arrastre 41', que encastran en la parte

Malia de alamore

&
J3



“
-

-

ST o

27

superior del nucleo aislante W de ta banda mas alta del
mismo.

Los elementos ce empuje 1Y, 20, presentados en torma
esquematica en la Fig. 2, del aispositivo transportador 18
presenta un arbol 42 inclinado con respecto a la vertical, el
cual es accionado a través ael acople 43 por un engranaje
angular 44 y sobortado en un contracojinete 45. EL engranaje
angular 44 se acciona a'traves del eje de impulsidén 38 por el
motor de avance principal 37. Cada arpol 42 esta equipado
con varios discos de transporte 46, montados con distancia
reciproca ajustabie, que pueden girar scobre el arpol 42 con
tines ae ajuste y que tuego ael ajuste se aseguran tfijamente
con el arbol 42 mediante un elemento sujetador 47/.

Tal como sSe aprecila en la Fig. 3a, los aqiscos de
transporte 46 presentan varias escotaduras ae encastre 4% en
la malla, distribuidas regularmente en todo su perimetro, con
protundicad opcicnal, de modo que se tengan dientes aplanadés
49, El numero de tas escotaduras de encastre 4¥ en ia malla
se selecciona de acuerdoc con Jla division de los alambres
transversaies de las malias M, M' en tal torma que los
alambres transversales (, Q' oce las mallas M, M' sean

agarrados con seguridaa por los discos transportadores 46 y
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< se garantice el avance dqe las mallas M, M sin
resbalamientos. Debido a la posicion inclinada de los

arboles 42 los discos ae transporte 46 de caca elemento de
empuje 19, 19'; 20, 20' encastran no s6lo en uno sSino en
varios alambres transversales (Q, Q' de ias malias M, M', de

modo que Lla fuerza de traccidébn se aistribuye a varios
dlambres y ésﬁos, al avanzar las mallas M, M', no se recarganh

por ello en forma excesiva. La posicién inclinaca ae 1os

arboles 4Z garantiza ademas un transporte subsiquiente
continuo y sin resbalamientos de las malias M, M' de moéddaulos

de construccidon B sucesivoes, pudiendo presentar las mallas
sucesivas en la zona de unién distancias que, por ejemplo,

puedan surgir en el proceso de recortado de las mallas M, M’

© en la separacidon de piezas individuales de las bandas de

malla G, G'.

Los elementos transportadores 33, 33'; 34, 34' del
dispositivo transportador 32 del mddulo de construccidn estan
montados en forma analoga a los elementos de empuje 19, 19°;
20, 20! del dispositivo transportador de malias 1H.
Unicamente los discos transportadores 46 presentan
escotaaduras de encastre 48 en la malla con protundgigad

minima. Los dispositivos de empuje de las mallas 10, 10'
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tienen basicamente los mismos elementos de l1os elementos de
empuje 1Y, 20 representaaos en la Fig. 2 ael dispositivo
transportador de malias 1H. La unica diferencia radica en
que, como Se representa en la Fig. 3b, las escotaduras de
encastre 48 en la malla de los discos transportadores b0 son
basicamente mas profundas, de modo gque exhiben aientes agqudos
bl. Mediante este disefioc ae los dientes 51 se garantiza que
105 dientes 51 agarren los alambres transversales (Q de ta
bandas de maila G, G' de manera segura y empujen las bandas
de malla G, G' sin resbalamientos..

Con la planta segun la invencidén es posible fabricar
moduios de construccion B, en los cuales las mallas M, M'
presenten una estructura aiterente, es decir, divisiones de
alambres longitudinales y/o divisiones de alambres
transversales, asi como ciferentes diametros de los alambres
longitudinales y/o de 1leos alambres transversales. Las
aiterentes aivisiones de alambres transversales tienen que
corresponder sin embargo a miitiplos enteros y pueden tener,
por ejemplo, 50, 100 ¢ 150 mm. Otra limitacidén radica en que
tiene que garantizarse que los tensores S, §' puedan
posicionarse en tal torma que, a pesar ae estas diferentes

civisiones y daiametros de los alambres, puedan soldarse
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tijamente con los alambres (ongituainales ae las dos mallas
M, M'.

Con la planta segun lLa invencidén es posible fabricar
médulos de contruccién H en los cuales una y/o ambas mallas
M, M' sobresalen del nucleo aisiante W en uno o en ambos
costados de recorrido paralelo al sentido de produccion P4.
Para .lograrlc se elevan o alargan 10s dispositivos de
arrastre 41, © se sube la banda transportaaora de la cadena
JY de tal modo qQue la cara lateral interior de recorrido
paralelo a la direccidén de produccién P4 del componente
asilante W se eleve en la torma corresponaiente, con ito cual
una y/o ambas mallas M, M! forman la saliente deseada en esta
cara. La banda transportadora de la cadena 3%' montada en la
parte superior del nucleo aisiante W tiene que bajarse en la
torma correspondiente ¢ bajarse ¢ alargarse los dispositivos
de arrastre 41°'.

Para la fabricacién de mdodulos de construccion B, en los
cuales los nucleos aislantes W sobresalen ae las dos mailas
M, M' a un cestado o a los dos de recorrido paralelo al
sentido de produccidéon P4, la banda transportadora,h ae la
cadena 3Y se baja en tal torma y, en caso qado, la banaa

transportadora de la cadena superlor 39Y° se levanta de tal
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moao,que la cara lateral interior y en caso dado la superior,
que corren parateiamente a la direccidn ae produccidén P4, del
nicleo aislante W se baje, y/o, se levante, mediante lo cual
el nucleo aislante W sobresale de las dos mallas M, M' a uno
0 a ambos lados con las sallentes deseaaas.

La fabricacidn continua de l1os médulos de construcciodn B
con la ayuda de la planta segun la invencién se realiza
preferiblemente en tal forma que las mallas M, M' de mddulos
de construccion B sucesivos solamente esten separadas una de
otra por una ranura de un ancho luz insigniticante entre los
alambres longitudinales de mallas sucesivas M, M', y que
tampien los respectivos cuerpos aislantes W de mddulos de
construccidn sucesivos B se sucedan uno a otro sin lagunas
dignas de menciodn.

Sin embargo, en el marco de la invencion se pueden
fabricar también médulos de construccion B en Llos cuales
sobresalga{n) una y/0o ambas mallas M, M' por encima del
nicleo aislante W en un lado o en ambos de recorrido
perpenaicuiar al sentido de produccion P4. Cuando una o dos
malias M, M' debe(n) sobresalir a ambos costados del nucleo
aislante W, los nucleos aislantes W de moédulos de

construccidn contiguos B se alimentan al canal de produccién
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¢ por el dispositivoe alimentador 21 con aqistancias
corresponaientemente seleccionadas y se introducen alli con
estas distancias reciprocas. En el caso de emplearse una
banda continua de material aislante K, al momento del corte
de Jos nicleos aisiantes W hay que extraer un segmento Qque
corresponda a esta distancia. Las dos ranuras de separacion
entre las mallas M, M' de mbébdulos de construccioéon B que se
sSuceden uno detras de otro Se encuentran en este caso © bien
exactamente entrentadas ¢ lateralmente «gesalineadas una
respecto a la otra. -

Para la fabricacion de modulos de construccidon B, en 1los
cuales los nucleos aislantes W deben sobresalir de las dos
maltas M, M' en uno © a ambos lados, ae recorrido
perpendicular a la direccidén de proauccién P4, las mallas M,
M' se alimentan en el canai de produccidn 2 con una distancia
predeterminada. Para establecer esta distancia opcicnal entre
las mallas M, M' de médulos de construccioén B sucesivos, 1as
cizallas 11, 11' recortan al momento de producir las mallas
M, M' un segmento que corresponde a esta distancia, el cual
sacan cde las banaas continuas de malla G, G'. La magnitud de
la aistancia la ilimita el necno de que hay gque garantizar que

las lagunas entre las mallas M, M' de méculos de construccioén
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B sucesivos tienen que ser cubiertas por L(o0os ejes 42 en
posicioén oblicua del dispositivo transportador 18 y daedl
dispositivo transportador 32, para garantizar un avance libre
de resbalamientos de las mallas M, M' de mdédulos ae
construccion sucesivos.

En el caso de grandes distanclas entre hileras vecinas
de tensores Rl y RZ, se puede, en el marco de la invencion
disponer también dos ¢ mas equipos de soldadura para tensores
30 y/o 30' a cada cara lateral, vistos uno detras de otro en
ia direcciéon de avance P4 de las.mallas M, M'. En este caso
las palancas de las pinzas de soldadura 66 y/o 67 y los
electrodos 69 estan configurados en tal forma que cada par ae
pinzas de soldadura 31, 31' s610 suelde un tensor S con un
alambre longitudinal correspondiente L, L'.

En el marco de la invencién, con el fin de aumentar 1ia
velocidad de produccidén, sSe pueden disponer ademas a cada
lado cel_ modulo de construccidén varios dispositivos
despuntadores en sentido horizontal y uno despuées de otro.

La pianta representada en la Fig. 4, vista en sentido ce
produccién P4 consta de un dispositivo alimentador 52 de
material aislante, de un dispositivo alimentador '/ de banda

ge malla, de un ailspositivo alimentador 53' de malla, de dos
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aispositivos alimentadores y de corte 26, 26' qe tensores, de
¢dos dispositivos ae equipos de soldadura 3U, 3U', de dos
dispositivos despuntadores 34b, 35', de un aispositivo de
corte Z>"' para cortar la banaca ae material aislante K, y de
un dispositivo de transporte transversal 54 para modulos ae
construccion.

EL cispositivo alimentador 52 para material aislante
presenta un dispositivo de empuje 55, el cual alimenta a la
planta de acuerde al sentido de la flecha PY de la linea de
proauccioén X-X las placas aislantes Il gestinadas a la
fabricacidén o a 1la conformacidon del nuacleo aislante W del
componente de construccion B. Las placas aislantes I1 vienen
provistas en una cara trontal de una ranpura M y, en la otra
cara frontal opuesta, de un resorte F, disefilandose la ranura
y el resorte en tal forma y disponiéndose las placas
aislantes Il en tal tforma que el resorte de una placa
aislante Il encaja con estabilidad dimensional y por friccién
en la ranura ce Jla siguiente placa aislante Il°. El
dispositivo de empuje 55 consta de Qos cilinaros e trabajo
»b, cuyas pbielas se mueven en el sentido ace la doble iflecha
P10 y estan provistos en su extremo con una piaca de presion

57. En ia linea de produccién X-X esta montada una cinta
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transportadora b¥, que Se acclona con ayuda de un
motoreauctor bhHY en el sentido de preauccion P4 y gue hace
avanzar la placa aisiante Il en esta direccidon a 1o largo ae
la linea de proauccidén X~X. A un chasis 60 se asegura un
pasticor ce tope 6l ae desplazamiento transversal, el cual
limita ei movimiente de alimentacién PY qge las placas
aislantes Il y determina exactamente la posicion de las
piacas aislantes Il en la linea de produccion X-X. En el laao
cde entrada de la cinta transportadora bSY se encuentra montado
un daispositivce cae empuje 62, por ejemplo, un cilindro de
trabajo. La biela del cilindro de trabajo bZ es despiazabie
en el sentido de la doble tlecha P4 y viene provista de una
placa de presidn 63 adaptada a la cara irontal, provista de
una ranura, de la placa aisiante Il1. Con ayuda del
dispositivo ce empuje 6Z, la placa aislante Il' que se
encuentra sobre la cinta transportadora 5%, se hace avanzar
adicionalmente en el sentido de 1a tlecha P;;, con el tin Qe
mover la placa aislante .Il1' en relacién con la banda de
material aislante K vya tformada, Yy, asi, unir 1la placa
aislante Il' con estabilidaa dimensional y por friccidn con
el extremo de la banda ae material aislante X y generar una

banda de material aislante K continua y compacta. En este
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caso el resorte de la pliaca aislante Il' encaja en la ranura
del modulo final ae la bancda de material aislante K. En su
configuracién las ranuras y resortes estan coordainados en tal
torma que surge una unidén de sujecidén con estabilidaa
dimensional y por friccidn, que garantiza tanto la alineacidn
e las placas aislantes Il, Il1' a empalmarse, como Su uaion
firme entre si:

A la cinta cransportadora bS8 se asocia la cadena 3Y que
se extiende & todo 1o largo d; la linea de produccidn X-X,
accionable en el sentido de produccion P4 y que mueve
ritmicamente de banda de material aislante K en la liinea dae
produccién X-X en la direccidén de produccion P4. EL punto de
transicidn entre la cinta transportadora b8 y el comienzo de
ia cadena 39 se limita lateraimente por las guias laterales
64, ©64', con el tin de evitar una cdescarrilamiento
longitudinal de las placas aislantes Il' al momento de
empalmar placas aislantes Il' vecinas para la formacion de lLa
banda de material aislante K. La distancla de las chapas
laterales 64, b64' es graduable, con el rin de garantizar
incluso en el caso de espesores diterentes de las placas
aislantes Il' una conduccidon lo mas ajustada posible. En el

marco de la invencidén existe l1a posibilicad ae prever
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elementos adicionales de sujecidén que engranan en la banda de
material aislante K, gque la rijan acicionaimente en el caso
del empalme de la placa aislance Il' con la banda cae material
aislante ya tormada.

La malla M se construye en la siguiente torma ce acuerdo
con la incorporacién descrita en Fig. 1l: de una bobina de
alimentacién 3 se extrae una banda de malla G en posicidn
vertical en el sentido de la tlecha PL con ayuda del
dispositivo de empuje 10, el cual consta basicamente de un
rodillo de empuje 1lU que se acciona en el sentido de la techa
cdoble PlZ, y se conduce a un dispositivo enderezador 5. El
dispositivo enderezador 5 consta de dos hileras de rodililios ©
transpuestos entre si y de roaillios excéntricos 8 ae avance.
Con ayuda ae los rodillos de avance del dispositivo 10, la
banda de malla G se alimenta gradualmente a la cizalla de
malla 11, la cual corta de la banda ae malla continua G
mallas M ae longitua predeterminacda. La cizalla de malla 11
trabaja, en el caso de la incorporacién mostraaa, en tal
torma que en un denominado corte (assel corta de la banda de
maila G un segmento elegible, con el rin de que las matias M
atimentadas a la linea de produccion X-X sigan una a otra con

cierta distancia. No obstante, en el marco de la invencion
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rambién es posible disefilar y direccionar la cizalla 1l de
malla en tal forma que se realice un corte de separacién o un
corte de despuntado.

Mediante los aispositivos conductores no representados,
la malla M ingresa en la linea de produccion X=X y alli, con
distancia y paralela a la banaa de material aisiante K con
ayuda cae aos pares de elementos de transporte 1Y, 1Y'; 20,
20' accionados segun las flechas P13, Pl3', es alimentada
gradualmente en la direccidn de produccién P4 a lo largo de
la llnea «¢e produccién X-X junto con la banda de nuclieo
aislante K a los dispositivoa de procesamiento 26, 26'; 30,
30° y 35, 35'.

La alimentacién de las mallas M' ya prefabricadas se
efectila con ayuda del dispositivo alimentador de malia 53' en
la siguiente torma: de una pila de mallas &>', con ayuaa de
un transportador 66', que gira segqun la flecha doble Pl4', se
toman una despues de otra las mallias M' y se aepositan en un
riel de apcyo 67/'. Con ayuda de un dispositivo de empuje 6y’
las mallas M' se alimentan una después de otra a traves de un
aispositivo enderezador b6Y' a un rodillo de empuje /U' que se
acciona en el sentido de la tlecha doble Plb’'. El

aispositivo de avance bb' consta por ejemplc de un cilinaro
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de trabajo, cuya biela es aqesplazable en el sentido dela
flecha doble Pl/' y el cual esta provisto de una ufia 71 para
agarrar la malla M'. El dispositivo enderezaaor cde malla 64’
presenta rodillos /2 transpuestos entre siy roaillos
excéntricos /3. El roaillo de empuje /0' empuja las malias
M' gradualmente y una tras otra en la linea de produccion X-
X, donde eéstas con distancia y paralelas a la banda de
material aislante K y junto con ésta con ayuca de los pares
de elementos transportadores 19, 19'; 20, 2U' en la aireccién
de produccién P4, son alimentadas. gradualmente a io largo de
la linea de produccién X-X a los dispositivos de
procesamiento conectados a coatinuacién 26, 26'; 30, 30' und
3b, 3b'.

En los dispositivos alimentadores de tensores 26, Z2b' se
alimentan simultaneamente de ambos lados varios alambres D,
D' de acuerdo co los sentidos de las flechas P6 y/o P&' y se
clavan como tensores S, S' en sentido norizontai en un angulo
elegible a través cel enmallado de las mallas M, M' y a
través de la banca de material aislante K, quedando a tope
los tensores 5, $' con sSus dos extremos en cada caso en lLos
correspondientes alambres L, L' o Q, Q' de las mallas M, M'

con sSaliente laterai minima. En el marco de la invenciodn,
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108 tensores S, S' puegen cortarse de una reserva de alambre
con ayuda e las cizalias adecuacas o, incluso, alimentarse
como varillas enderezadas Yy yva cortacdas a Lla medida a los
dispositivos alimentaaores ae tensores 26, £b'.

Con ayuda de los pares de elementos de transporte 1Y,
19'; 20, £20' las malias M, M', conjuntamente ccn la panda ae
material aislante K empujada meaiante la cadena
transportadora 3Y y guarnecidas con los tensores S, S', se
alimentan a los aispositivos soldadores dce tensores
conectados a continuacion 30, 30',. en los cuales los tensores
8, 8' se sueidan cada uno con los respectivos alambres L, L'
o Q, Q' ce las mallas M, M'. El nucleo enrejado H asi
coenformado H junto con la banda de nucleo aislante K se
alimenta con ayuda de dos pares de elementos transportadores
33, 33'; 34, 34', accionados en los sentiacs de las tlechas
Ply, Plb', a los dispositivos despuntadores conectados a
continuacién 35, 35", en los cuales las puntas de los
tensores que sobresalen de lLos alambres L, L' o Q, Q' de las
mallas M, M*' se cortan a ras.

Con ayuda de los pares de elementos transportadores 33,
33'; 34, 34' el niucleo enrejado H conjuntamente con la banda

e materiat aislante K se alimenta al dispesitivo ae corte
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25’ El dispositivo ae corte 25' sSepara ¢e la bpanda ge
material aislante K el nucleo aislante W en longitud elegible
y presenta al menos un disco de corte /5 que se accionapor un
motor dae corte /4. Para aumentar lLa capacicac ae corte se
puede emplear un Segungo motor de corte /4' ijunto con el
aisco ae corte /». Al cortar, el adispositivo de corte 25' se
mueve sincrdonicamente con los movimientos ce empuje ae 10S
pares de elementos transportaaores 1%, 19'; 20, 20' y 33,
33'; 34, 34’ en el sentido de proauccién P4 y, luego de
efectuado el corte, regresa -a la posicion inicial,
realizandose estos movimientos en el sentido de la flecha
doble P1Y. El inicio en 1ia posicién ae corte y el
corresponciente regreso de la posicidén ae corte se lieva a
cabo en el sentido dela tlecha dople PZ20. En el marco de la
invencién, la longitud adel nuclec aislante W puede
corresponder exactamente a la longitud a2 las mallas M, M',
ae manera gque el dispositivo de corte Z5' en un corte
genominado de (assel tiene gque recorcar un segmento
correspondiente ce la banda qe material aisiante K. No
obstante, se ha comprobadc como tavorable, aejar sobresalir
el nucleo aislante W un poco por encima de las malias M, M',

con lo cual se logra en el empleo Qe 1los moéaulos ae
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construccion B un aislamiento casi continuo en lLas paredges
construidas con los moéaulos de costruccion B.

El mdédulo de construccion B terminado se alimenta con un
transportador //, provisto de una ufia correspondientemente
disefiada, a lo largo ae la linea de produccién X-X a un
transportador transversal /. EL transportador /¢ puege
constar por ejemplo de un cilindro de trabajo, cuya biela es
desplazable en el sentido de la tlecha dobie PZ21. EL
transportador transversal 1y empuja los modulos ae
construccion B terminados en el. sentido de lta flecha P22
fuera de la linea de produccion X-X. El transportador
transversal /¢ consta por ejempio de dos c¢ilinaros aes
trabajo, cuyas bielas pueden desplazarse en el sentido dela
flecha doble P23 vy estan provistos de sendas places
extractoras /Y.

En la Fig. 5 se representa en forma esquematica la zona
de entrada de otra incorporacidén de una planta segun la
invencioén. Segun esta incorporacidn, se emplean las placas
aislantes IZ2, que en comparacidén con las placas aislantes I1,
I1' descritas en la Fig. 4, presentan superticies trontales
planas E. La alimentacion ae las placas aislantes IZ en la

Jinea de proauccion X-X sopre la cinta transportadora 5B se
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realiza a través del dispositivo de empuje b5O. Para la
generacidn ce una banda continua de material aislante K, la
placa aislante IZ' se une con la panda de material aislante K
meaiante soldado en caliente con ayuoca @e un aispositivo
calefactor 0. El qgisposito calefactor B0 consta basicamente
ce una placa caletactora 61 y de un transtormador 82 que
sirve para calentar la placa caleiactora bHl.

La banda continua de material aislante K se proauce de
la siquilente torma: la placa aislante IZ2' que se encuentra
sobre la cinta transportadora b8 se avanza con ayuaca del
dispositivo ace avance b2 en el sentido de la tlecha P4 hasta
el punto en que ia placa aislante IZ' queda a tope con la
placa caletactora #1 adyacente a la cara rrontal ae la banda
de material aislante K. La placa caletactora 8l se callenta
seguicamente con ayuca del transtormacdor 8Z nasta que las
caras trontales adyacentes de la banda de material aislante K
y la placa aislante IZ' se aplandan. A continuacidén y en la
correspondiente direccidén de la flecha coble P24, la placa
calefactora 8l se extrae rapiacamente del espacio intermedio
entre la placa aisiante IZ2' y la banda de material aislante K
Yy, con ayuda del aispositivo ce empuje 62 se empujaun poco en

el sentido de ta direccidén de produccién P4, con el fin de
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prensar una con otra ias caras frontales calentadas y, asi,
solaar la placa ailsiante IZ' con la banda de material
aislante K vy, ae este moao, unirlas con estabilicad
dimensional y por fricciodn. Como la banda de material
aislante K en el prcceso de unién continda sienco
transportada por la cinta transportadora b8 graduaimente, ai
ritmo de toda la pilanta de produccién en el sentido aqe
proauccién P4, el dispositivo calefactor 80 durante el
calentamiento sSe mueve también gradualmente segin la
correspondiente orientacidén de la flecha aoble P20 y, luego
de la extraccidén de la placa calefactora 45 (sic), sSe mueve
de regresc a S8Su posicién inicial en el correspondiente
sentido contrario de la tlecha doble PZ»5.

Tal comoc se representa en Fig. 5, en el marco cde la
invencién es posible montar el dispositivo de corte 25 para
cortar la banda de material aislante K inmediactamente a
continuacién del dispositivo calefactor 80 y antes de 1la
alimentacién de las mallas M, M' en la linea de produccion X-
X. Puesto que alL cortar la banda aislante K, el dispositivo
de corte 25 se transporta también por la cadena 39
gradualmente al ritmo de toda la planta de produccidén seqgun

el la orientacién de produccion P4, el dispositiwvo
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seccionaaor > se desplaza aqurante el corte igualmente
gradualmente segun el sentido corresponaiente de lL1a tlecha
doble PlY y, luego de terminaao el corte, Se mueve de regreso
a la posicidn inicial en la direccién opuesta correspondiente
ae la rlecha doble PlY. La cadena transportaaora 3Y
transporta el nuacleo aislante W cortado ce la banda «ae
materiai aislante K en lLa orientacidén de proauccién P4 a los
siguientes dispositivos ae procesamiento de la planta.

Puesto que la cacena transportadora 3Y no debe penetrar
en las trayectorlas de movimiento. del dispositivo caletfactor
B0 y el dispositivo de corte 25, la banca de material
aislante K se soporta en esta zona por dos elementos de apoyo
¥3 como minimo, que con ayuda ade un cilindro ce trabajo 84 en
2l sentico de la tlecnha doble P26 pueden retirarse de la
trayectoria ae movimiento del dispositivo caletactor y del
gispositivo de corte 25.

Tal como se representa en Fig. Y, es posible en el marco
Jge la invencién prever dos bpopinas alimentadoras 3, 3' con
pandas ce malla G, G', para rapricar las malias M, M'. Los
elementos correspondientes presentan en este caso 10os mismos
numeros de referencia, 103 cuales se indican en cada casoO con

© sin apodstrofe.
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En la Fig. b se representa en forma esquematica la zona
gde entrada de otra incorporacién de una planta segun la
invencion. De acuerdo con esta incorporacidn, se emplean
igualmente las placas aislantes IZ ya acescritas en la Fig. b.
La alimentacidén de las placas aislantes IZ2 en la linea qe
produccién X-X sobre la cinta transportadora bS8 se efectua
mediante el dispositivo de empuje bb. Para generar una banda
continua de material aislante K, la placa aislante IZ2' se
adhiere por adhesién a la banda de material aislante K con
ayuda de un dispositivo de pegado Hb. El dispositivo de
pegado #b presenta una tobera de rociado 86 junto con un
tangue de reserva, el cual 8se llena con un achesivo
apropiado. El adhesivo tilene que ser apto para pegar el
material de las placas aislantes IZ y poseer un tiempo de
secado ajustado a la velocidad de produccién, con el fin de
garantizar una unidén segura de la placa aislante IZ2' con la
panda de material aislante X. EIl dispositivo de pegaac 85 es
desplazable en el sentido de la flecha doble P2/ en cdirecciédn
horizontal y vertical. Para el rociado del aanesivo sobre la
cara frontal E de la placa aislante IZ, el dispositivo de
pegado 8> se mueve en ei sentido ae estas direcciones de

movimiento. Con el fin de acelerar 1la aplicacidén del
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adhesivo, se pueden empiear, en el marco de la invencidn,
incluso varios aispositivos de pegado 85 al mismo tiempo. En
el marco de la invencién es asimismo posible rociar
simultaneamente con adhesivo varias placas aislantes IZ.

La banda continua de materlai aislante K 3Se genera en el
caso de esta incorporacién en la siguiente forma:
inmeciatamente antes de la alimentacidén de la placa aislante
I2 en ia linea de produccién X-X, una cara frontal E de la
placa aislante IZ se provee con adnesivo. La placa aislante
12 se empuja primeramente en el sentido de la tlecha PY con
ayuda del dispositivo alimentador 52 en ia linea de
produccién X-X y se deposita sobre la cinta transportadora
L]. 8 Seguidamente, la placa aislante IZ2' sSe avanza un poco
con ayuda del dispositivo de avance 62 en el sentido de la
agireccion de produccién P4, con el fin ce prensar la cara
trontal provista ae adhesivo ce la placa aislante IZ' contra
la cara trontal tinal ce la banda de material aislante K y,
con ello, unir la placa aislante IZ' con la banda ge material
aislante K.

En ta Fig. 6 se representa otra incorporaciéon de un
dispositivo de corte 25 para el corte del nucleo aislante W

de la panda de material aislante K. EIL dispositivo de corte
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25 presenta un carro de conduccidén recta 8/, desplazable en
el sentiao de ta tlecha aobtie PlY a lo rargo ce un riet yd,
efectuandeose el movimiento en la direccion de produccidn P4
sincronizadamente con el avance de la bangda c<e material
aisliante K. AL carro ae conduccidon recta Y/ se encuentra
asegurado un alambre de corte 8Y, que se acespiaza en el
sentido de la tlecha doble PZ8 transversal a la banda ae
materlial aislante K y que Se calienta con ayuda del
transformador de calefaccién 8Y0. Para separar el nacleo
aislante W de la banda de material aislante K, el alambre ae
corte calentado dY se desplaza correspondientemente por la
banda de material aislante K y llega a la posicién indicada
con una linea punteada en la Fig. 6. Luego del corte, et
carro de conauccioén recta 87 junto con el alambre de corte se
desplaza de regreso a su posicién inicial.

En el marco de la invencidén es posible reemplazar el
dispositivo de corte 25" representado en la Fig. 4 por el
dispositivo de corte descrito mas arriba, es decir, montar el
dispositivo de corte ya descrito despues de ios dispositivos
despuntadores 35, 3b'.

En el marco de la invencidn es posible, como se

representa en la Fig. o, prever dos pilas 6d, ©65' con mallas
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M, M'. Los corresponaientes elementos presentan en este caso
108 mismos numeros Qe referencia, los cuales estan inaicados
en cada caso de apodstrote o sin el.

Se entiende que las incorporaciones representadas en el
marco del concepto general de la invencion pueden moadificarse
de diversas maneras, especialmente con respecto de la
contfiguracidén y diseiio ade los dispesitivos para unir las
pilacas aislantes continuas. Empleando los correspondientes
adhesivos se puede proveer ae aahesivo tanto la cara trontal
de la placa aislante como la cara trontal tinal de la banda
ae material aislante.

Acemas, en el marco de la invencién es posible proveer
con una hoja autcadhesiva una o ambas caras trontales planas
de las placas alslantes a unirse. La hoja puede aplicarse ya
aurante el proceso de fabricacidn de las placas aislantes vy,
convenientemente, protegerse mediante una hoja desprendible.
Asimismo, en el marco de la invencidn es posible proporcionar
aaicionalmente la cara frontal de ias placas aislantes,
provista de ranura y resorte, con un aahesivo, con el tin de
garantizar una unién segura de las placas aislantes.

En el marco de la invencidén, las caras frontales

contiguas para la formacidén de la banda de material aislante

Malla ce alampre



oy

.
‘l-..

™)
1

R

S0

pueden proveerse tampién con otros elementos de union
interconectados en union geométrica y por ifriccidn, Llos
cuales se diseflan por ejemplo en torma de cola ae milano.

Ademas, en el marco de La invencién es posible, emplear
otros métodos de corte y dispositivos para cortar el nuclLeo
aislante de la banda de material aislante. Estos meétodos vy
dispositives tienen que ajustarse a las caracteristicas de
los materlales aislantes y garantizar que el corte proaduzca
cantos 10 mas lisos posible y que el materiai del nuacileo
alslante no se atecte en sus propieadades, por ejemplo, se
tunda.

El modulo de construccion representado en la Fig. / en
vista axonometrica consta de una malla exterior e interior M
y/o M', que se disponen paralelas una respecto a la otra en
una distancia predeterminada. Cada M y/o0 M' consta de varios
alambres longitudinales L y/o L' y de varios alambres
transversales Q v/0 Q', que se entrecruzan y estan soldados
unos con otros en los puntos de cruce. La aistancia
reciproca de los alambres Jlongitudinales L, L' y de los
alambres transversales (Q, Q' entre sl se elige de acuerdo con
los requerimientos estaticos exigidos al _médulo de

construccidén. Preferiblemente, las distancias se seleccionan
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de igual magnitud, por ejemplo en el rango de 50U a 150 mm, qe
modo que los respectivos alambres longitudainalies Yy
transversales contiguos tormen un enmallaqao cuaaraco. En el
marco de la invencién los enmallados ce las mallas M, M’
pueden ser también rectangulares y, por ejemplo, presentar
anchos de 50 mm y targos en el rango de 75> a 1ul mm,

Los diametros de Llogs alambres longitudinales vy
transversales L, L' y/o Q, Q' son elegibles igualmente de
acuerdo con los requerimientos estaticos y se encuentran
preteribiemente en el rango de 2 a 6 mrn. En el marco de la
invencién, ia superticie de los alambres L, L'; Q, Q' de las
malias M, M' puede ser lisa O nervada.

Las aos mallas M, M' se sujetan meaiante varios tensores
S, S' para conformar un nucleo enrejade A dqae estabilidad
aimensional. Los tensores S, S' vienen solLaados en sus
extremos con cada uno de 1os alambres ae las cqos malilas M,
M', soldandose Llos tensores S, S', en el marco de la
invencién, como se representa en la Fig. 7, con los
respectivos alampres longitudinaies L, L' o con 1l0os alambres
transversales Q, Q'. Los tensores Y, ' se alternan

oblicuamente en sentico contrario, es aecir, en forma de
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entramado, medliante 1o cual el nucleo enrejado se rigidiza
contra estuerzo o gsolicitacion de corte.

Las distancias de 1os tensores S, S' entre 8l y su
distribucidén en el modulo de construccion dependen de Los
requerimientos estatico exigidos al mdédulo ae construccion y
tienen, por ejemplo a Lo largo de Los alamores longituainaies
200 mm y a lo largo de los alambres transversales 10U mm.
Las distancias reciprocas de ios tensores 5, S' en el sentido
de los alambres longitudinaies L, L' vy lLos alambres
transversales Q, Q' tienen convenientemente un miltiplo del
enmatiado. Ei diametro de los alambres longitudinales L, L'
y de los alambres transversales (Q, {' se encuentra
preferiblemente en el rango de 3 a Y mm, seleccionandose el
diametro de los tensores S, S', en el caso deif modulo de
construccién con alambres longitudinales vy transversales
delgados, preferiblemente mayor que el diametro de Llos
alampres longituainales y transversales.

El nuicleo enrejade espacial A conformado por las dos
maltas M, M' y los tensores S5, S5' tiene gque ser no 8010 de
estabilidad dimensional, sSino en el c¢aso de su empieo
preferide como pared y/o médulo de cublerta cumplir también

la funcién de un mddulo espacial de reifuerzo, es decir,
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absorber fuerzas de empuje y presion. Por esa razoén, se
suelaan tanto los alambres tongitucinales y lLos transversales
entre s8i, como es usual en los entramados de retuerzo, asi
como los tensores S, $' con los aiambres L, L'; {, Q' de las
mallas M, M' observando una resistencia minima de Los nucos
de soldadura. Para poder cumplir la funcidén de un modulo
espaciat de retuerzo, los alambres L, L'; Q, Q' ae las mallas
M, M' y los tensores S, S' tienen que elaborarse de
materiales adecuados y poseer valores correspondientes ae
registencia mecanica, para que sean utilizables como atambres
de reifuerzo para las mailas M, M' a emplearse como entramados
de refuerzo, y/o, como los alambres de refuerzo que conectan
ambas mattas M, M'.

En el espacio intermedio entre las mallas M, M' y a una
distancia predeterminada de las mismas, Se encuentra
dispuesto un ndcleo aislante W cuyas tapas 91 y/o 9l1°'
transcurren paralelamente a las mallas M, M'. ElL nuaclieo
aislante W sirve para aislamiento térmico y acustico y consta
por ejemplo de materiales de espuma como, poliestireno o
espuma de poliuretano, materiales espumosos a base de goma y
caucho, concreto liviano, como concreto de autoclave o

esponjoso, plasticos porosos a base de goma y caucho, escoria
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prensada, placas de cartdén yeso, placas prensacas fraguadas
con cemento, compuestas de recortes de madera, tibras de
yute, cafamo y fique, cascarilla de arroz, resicuos de paja,
lana mineral vy de vidrio, cartén corrugado, papel viejo
prensado, cascajo de ladrillo fraguaco, y desechos plasticos
reciclados fundidos. En el marco de la invencién, el nucleo
aislante W puede consistir ademas de materiales
biodegracabies, por ejemplo, de espuma de algas, que se
elabora de algas espumadas, y/o, celulosa de algas.

El nucleo aislante W puede estar provisto cde huecos pre-
taladrados para alojar los tensores S, S'. El nucleo
aigslante W puede estar provisto igualmente a uno ¢ a ambos
lados con una capa aislante de aluminio o plastice que sirva
como barrera de vapor. La posicién del nucleo aislante W en
el mdédulo de construccidn se determina por 1los tensores S, S°
de recorrido transversal, que atraviesan el nucleo aislante
w.

El espesor del nicleo aislante W es elegible a voluntad
Y Se encuentra, por ejemplo, en el rango de 20 a 20U mm. Las
distancias del ndcleo aislante W a las mallas M, M' son
igualmente elegibles a voluntad y estan, por ejemplo, en el

rango de 10 a 30 mm. El modulo ae construccidén puede

Malla ae aiampre

13/



95

fabricarse en cualquier largo y ancno, nabiéndose demostrado
como favorable, en razdn del proceso de fabricacién, una
longitud minima de 100 cm y anchos estandar de 60 cm, 100 cm,
110 cm, 120 cm.

En Fig. 8 se encuentra en vista superior y en Fig. Y9 en
un corte a lo largo de la linea II-II una incorporacion
adicional de un méqaule ae construccidén segun la invencion.
En el nucleo aislante W se practican varios huecos pasantes
92; 93, 93', que transcurren perpendiculares y/o en un angulo
elegible en cada caso oblicuos a las tapas Y1, Y1' del nucleo
aislante W. Los huecos pasgsantes Y2; Y3, 93' se taladran en
el nucleo aislante W o se troquelan de éste. En el marco de
la invencidén es igualmente posible, ya en la fabricacidn del
nucleo aislante W, practicar los huecos pasantes 92; 93, 93°'
mediante la respectiva torma de Las herramientas de moldeo.
Las direcciones de los huecos pasantes de recorrido inclinado
93, 93' se seleccionan en tal forma que al emplear el moddulo
de construccion come pared en posicién vertical, at menos los
huecos pasantes Y3, Y3' de un tipo corren oblicuos de arriba
hacia abajo, discurrienao las direcclones paralelas a los
alambres longitudinales L, L' y/o paralelas a los alambres

transversales Q, Q' de las mallas M, M', El nimeroc, las
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dimensiones y la distribucidén de todos lo5 nuecos pasantes
Y2; 93, Y3' es elegipnle a woliuntad. EL numero y las
dimensiones no deben escogerse demasiaco granaes, para no
desmejorar los valores de aislamiento térmico cel mdodulo ¢e
construccion. El numero se situa por ejemplo entre dos vy
seis unidades por m‘. La forma de los huecos pasantes 92;
Y4, Y3' es asimismo elegible a voluntad y puede, por ejemplo,
ser cuacrada, rectangular o redonaa. Con una seccidn
transversail de 1los huecos pasantes Y2; Y93, Y3' los diamecros
se encuentran preteriblemente en el rango ae bU a 100 mm. En
el marco de la invencién, la aistribucién de los huecos
pasantes 92; Y3, Y3' en el mdédulo de construccidn puede ser
regular o aleatoria, siendo util en este caso para evitar
efectos de resonancia una distribucidén aleatoria y asimétrica
ae los huecos pasantes 92; Y3, Y3°.

Tal como Se aprecia por la vista superior representaca
en la Fig. Y cel mdédulo de construccion, en La malla M al
borae del modulo de construccion B los alambres
longitudinales L y 103 alambres longitudinales de los bordes
Ll terminan en cada caso a ras con los alamores tranversales
Ql, asi como los alambres transversales Q y l1lo3 alambres

rransversales ae los pordes Q1 en cada c¢aso con io alambres
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longitudinales de los bordes Ll. Lo mismo vale analogamente
para los alambres L', L1'; Q', Ql' de La otra malla M'.

En Fig. 10 se representa una vista lateral celi modulo qe
construccidn B en direccidn del naz ae alampres
transversaies. Los tensores S5, S' estan soldados en cada
caso c¢con los alambres longitudinales L y/o L' de la malla M
y/o M'. kn este casc los tensores que transcurren paralelos
en direccién transversal S rorman una hilera Rl de recorrido
perpendicuiar al plano del dibujo Rl y los correspondientes
tensores S' una segunda hilera RZ. ae recorrido perpendicuiar
al plano del dibujo RZ, que discurre coblicuamente en sentiao
contrario a2 la hilera Rl. Los tensores S, §', situados en un
plano, de diterentes hileras Rl torman una hilera de tensores
H, que en la Fig. 1U corre paralela al plano del dibujo. En
la produccién del moédulo de construcci¢én B en las plantas
segun la invencién las hileras Rl, RZ transcurren en sentido
vertical perpendiculares a la direccién cae produccidn P4,
miencras gque las hileras de tenscres H corren en sentico
horizontal paralelas a la direccién de produccidn P4.

Las Fig. 11 y 12 muestran en cada caso incorporaciones
con diferentes angulos entre 1los tensores S, S' y los

respectivos aiambres .longituainales L, L' de las mailas M,
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M', siendo posibles segun Fig. 11 dentro de un moédulo de
construccidn también diferentes angulos en una hilera dge
tensores.

Fig. 13 muestra un méaulo de construccion B, en el cual
en una hilera Rl los tensores S transcurren oblicuos en el
mismo sentido entre los alambres longituainales L y L' ae las
malias M, M', mientras en la siguiente nilera RZ l10os tensores
indicados con linea punteada S' corren igualmente oblicuos en
el mismo sentido, pero con sentido de direccidn opuesto entre
los correspondientes alambres longitudinailes L, L', es decilr,
el modulo de construccidn posee varias hileras de tensores
obliculos del mismo sentido con sentido de direccion alterno
de una hilera a otra. En el marco de la invencidn las
hileras de tensores orientados oblicuamente en el mismo
sentido pueden transcurrir igualmente entre los alambres
transversales Q, Q' de las mallas M, M'.

Fig. 14 muestra un méaulo de construccion B con tensores
de recorrido oblicuo en sentido contrario S, S' por cada
hilera Rl, RZ2, seleccionandose las distancias de tensores
contiguas en la hilera de tal torma, que los extremos vueltos
uno hacia el otro de los tensores gquedan 10 mas cerca

posible, con 1o cual, en caso daao, pueden sSolcdarse aos
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tensores juntos en una secuencia de trabajo con el respectivo
alampre de la malla.

Como lo muestra la Fig. 1lb, el nucleo aislante W puede
disponerse asimétrico a las dos mailias M, M'. En este caso
los diametros de los alambres L', L1', Q', Ql' e lLa malia M’
mas distante al nucleo aislante W son favorablemente mayores
que los diametros de 1os alambres L, L1, Q, Ql e la malia M
mas proxima al nacleo aislante W.

Para un reforzamiento del nucleo enrejado en sus boraes
se pueden prever segun la Fig. 16 tensores 51 adicionales,
preteriblemente de recorrido perpendicular a i1as mallas M, M’
Yy Ssolacados con los respectivos alambres L1, Li'; Ql, Ql' ce
las mallas M, M'. El diametro de los tensores lateraies Sl
es preteriblemente igual al diametro de los tensores 5, S'.

En la Fig. 17 se representa un moddulo de construccion B
segun la invencién, cuyo nucleo aislante W en las caras
laterales Y4 que transcurren paralelas a los alambres
transversales Q, Q' no coincide con las aos maltias M, M’,
sino que es sobrepasado por éstas laterailmente. Mediantse
esta incorporacién se logra en el caso de una combinacidén ce
dos modulos ae construccidn sSimilares que Los nucleos

aislantes de moédulos de construccién contiguos se puedan
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montar Sin espacio intermedio, mientras que las mallas de
ambos modulos de construccién se trasiapan cada una entre si
y asi conforman una union ae traslape portante. Analogamente,
las malias M, M' pueden sopresalir a los Lados de las caras
laterales Y4' que <corren paralelas a los alambres
longitudinales L, L'.

En el marco de la invencidén, el nucleo aislante W puede
también gueaar a ras en tocas las caras laterales 94, 94' con
ia malla M' y 86io en ei caso de un uso yractico sobrepasar
la malla exterior M. Analogamente, en el marco de la
invencioén, es posible que el nucleo aislante W quede a ras
en todas las caras laterales Y4, Y94' con la malla exterior y
séblo en el caso de un uso practico sobrepasar la malla
interior M'.

Una o ambas mallas M, M' pueaen pueden sobrepasar
también al nuacleo aislante W a los lados en todas las caras
laterales Y4, Y4' del mismo. En todas las incorporaciones
pueden disponerse tensores eventuales a los poraes 81 en tai
forma que estos transcurran fuera del nuclec aislante W o
queden a ras con este a i1os lados.

Los alambres longituainales y transversales L, L', L1,

Li'; Q, @', QI, Ql' de las mallas M, M', asi como los
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tensores S, §S', S1 pueden tener una seccidén transversal
cualquiera. Las secciones transversales pueden ser ovaladas,
rectanguiares, poligonales, O cuadraqQas.

La Fig. 18 muestra un modulo de coastruccion B, que
presenta un nicleo aisliante W' de dos piezas. En este caso,
de ser necesario, las partes del nucleo aislante W' pueden
estar pegadas una con otra en sus superticies de contacrto..
Las dos partes del niucleo aislante W' incluyen, con fines de
ahorro ae material, cavicades Y9, las cuales pueden JLlenarse
sin embargo con otros materiales, por ejemplo, materiales
alslantes a granel, con capacidad de escurrimiento o
fluencia, como recortes de madera y espuma, arena, plastico,
cascarilla de arroz o desechos de paja. EL nuacleo aislante
W' puede constar también de varias partes ensambladas entre
8i, por ejemplo, presentar una estructura de varias capas.
Por lo demas es posible proveer un nucleo aislante W de una
sola pleza, con caviaades Yb.

TalL como se representa esquematicamente en l1a Fig. 19,
en la malia exterior M destinada a constituir la cara
exterior para la formacidn cel mdduloc de construccidon B se
aispone una cubierta exterior Y96, por ejemplo, de concreto,

que se une al nucleo aislante W, W', envueive la malla
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exterior M y, junto con ésta, forma el componente portante
del médulo de construccion B*' prefapricago en concreto. EL
espesor de la cubierta exterior Y6 se selecciona de acuerdo
con los requerimientos estaticos y termoacusticos exigidos al
modulo de construccién B' y es, por ejemplo, ae 20 a 200 mm.
Si el méadulo de construccién B' se emplea como moéaulo de
cubierta, entonces, por razones estaticas, ei espescor minimo
de la cubierta exterior Y46 tiene que ser 50U mm.

En la malla interior M' destinada a constituir ia cara
interior para la formacidon del umedulo de construccién se
dispone una cubierta interior 9/, que se une al nuclieo
aistante W, W', envuelve la malla interna M' y, por ejemplo,
se compone de concreto o argamasa. EL espesor ade la cubierrta
interior Y/ se selecciona de acuerdo con los requerimientos
estaticos y termoacusticos exigidos al modulo ae construccidn
B' y es, por ejemplo de 20 a 200 mm. Las dos cubiertas Yo,
9/ se apiican preferiblemente en el sitio de utilizacidn dei
médulo de construccidén B', por ejemplo, se funden por
inyeccion en proceso en humedo O en seco. El espesor
requerido estaticamente de la cubierta exterior Y6 y de la
cublerta interior Y7 determina asimismo la distancia del

nacleo aislante W, W' a las mallas M, M'.
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Puesto que partes de los tensores 8, S8', situaaas en la
zona interior ael modulo dae construccidn B' , asi como
también de los tensores laterales S1 no sSe recubren con
concreto y, por lo tanto, estan expuestos a la corrosion, los
tensores S, S' y/o Sl tienen que estar provistos de una capa
antlcorrosiva. Esto se logra preteriblemente mediante
zincado y/o recubrimiento plastico de los los tensores S, §',
S1. Con el tin de tacilitar la soldadura de los tensores §,
§', 81 con los aiambres de las mailias M, M', la capa de
vlastico no debe recubrir sin embargo los extremos de Llos
tensores S, S' y/0 los tensores laterales S1. Por razones de
coSto se ha comprobado como ravorable, ya en el momento de la
proauccioéon del niucleo enrejado A, emplear al menos alambre
zincado para los tensores 5, 8', Sl1l. Los tensores S, 8', 51
pueden tabricarse igualmente de calidades de acero inoxidable
o de otros materiales no corrosivos, por ejemple, aleaciones
de aluminio, teniendo éstos que unirse con los alambres de
las mallas M, M', preteriblemente soldarse. En el marco de
la invencién, los alambres L, L'. L., L1',..Q,.Q', QL, . Ql' de
todas las mallas M, M' o al menos los alambres L, L1, Q, Ql
de la malla exterior M tienen gue estar provistos de una capa

anticorrosiva o estar construlaos de calidaaces ae acero
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inoxidable o de otros materiales noc corrosivos. La capa
anticorrosiva, y/o, los materiales tienen que estar
constituidos en tal torma que Sea posiple soldar sin problema
los alambres de las mallas M, M' con los tenscres S5, S' asi
como con 108 alambres Jlaterales Sl1. La capa anticorrosiva
puede constar por ejemplo de una capa de coore o zinc. En el
marco de la invencién es posible en el moduloc de construccidn
B' fabricado y, aun antes ae la aplicacion de la cubierta
exterior e interior, proveer con una capa anticorrosiva al
menos la malta exterior M Jjunto c¢on las partes de 108
tensores §, S' y de los tensores laterales S1 que sobresaien
del nicleo aisitante W, W'. Esto puede ocurrir, por ejemplo,
mediante inmersidén de la correspondiente malla M junto con
las partes adyacentes Qe los tensores S, 5' y de los tensores
laterales S1 en un pafio de barnizado o cincado.

Por razones estaticas y/o para aumentar el aislamiento
acustico puede ser nec?sario proveer el modulo de
construccion B', al mencs en una cara del mismo, c¢on una
cublerta de concreto muy gruesa equipada con un reiuerzo de
dos capas. En la Fig. 20 se representa un corte de un médulo
de construccidéon B' con una cubierta exterior muy gruesa Y6’

ae concreto, reforzandose la cubierta exterior 96' con un
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entramado adicional ae retfuerzo Y5, cuya Qistancia a la malla
exterior M es elegible a voluntaa de acuerao c¢on los
requerimientos estaticos exigidos al moéaulo de construccidn
B'. El entramado exterior adicional Y98 evita la formacion ae
fisuras condicionada por tensiones de temperatura O
contraccidén en la capa exterior Yb'.

Por razones estaticas y/o para aumentar el aislamiento
acustico el moédulo de construccién B' puede proveerse tambien
con una cubierta interior muy gruesa 9/', reforzandose é&sta ©
bien sélo con una malla interna M. ¢o, como lo muestra ia Fig.
21, con una malla interna M' y con un entramaco adicional de
reruerzo Yy'. La distancia del entramado adicional dae
reifuerzo Y4’ a la malla interior M' es elegible a voluntad
de acuerdo con 103 requerimientos estaticos exigidos al
médulo de construccidon B'. Los diametros de los alambres del
entramado adicional exterior de refuerzo 98 y/o del entramado
aaicional Iinterior de retuerzo YB' son preieribiemente
mayores que los aiametros de los alambres de ampas mallas M,
M' y estan, por ejemplo, en el rango de 3 a / mm. S8i 1la
cubierta interior gruesa Y/' unicamente se refuerza con la
malla interior M', los diametros de los alambres L', Ll1'; Q',

QL' de la maila interna M' y de 103 tensores S, S5', 51 son
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preferiblemente mayores que los diametros de los atambres L,
Ll; Q, Q1 de la malla exterior M y estan, por ejemplo, en el
rango de 5> a &6 mm. Esto se aplica analogamente para el caso
que la cubierta exterior gruesa Y6' s¢lo se retuerce con la
malla M,

La malla interior M' y el entramado adicionai interior
ce retuerzo .98' pueden unirse por varioes alambres
distanciadores Yy, que preteriblemente transcurren

perpendiculares a la malia interior M' y el entramado

" adicional interior ae retuerzo YY' y cuya distancia

reciproca, lateral es elegible a woluntad. El diametro de
los alambres distanciadores YY es preteriblemente igual a Los
diametros de los alambres de las maltas M, M'.

En el marco de la invencion el entramado adicional
exterior de retuerzo Y4 y La malla exterlor M pueden unirse
con alambres distanciaqaores, que transcurren preteriblemente
perpendiculares a la malia exterior M y al entramado
adicional exterior de retuerzo Y. Estos aiambres
distanciadores se disponen mutuamente con aistancias
laterales opcionales Yy presentan diametros que
preferiblemente son iguales a los diametros de los alambres

de las dos mallas M, M',
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Las gruesas cubiertas de concreto, provistas con
refuerzo de dos capas, 96' y Y/' pueden funairse también en
el sitio de utilizacidén del médulo de construccidon B' con
concreto local, formandose el limite exterior de las
cubiertas de concreto Y6', Y/' por un revestimiento no
representado en lLa flgura.

Con el fiﬁ de mejorar la unidn de la cubierta exterior
Y6 y de lLa cubierta interior Y/ de concreto sobre las dos
tapas Y1, Yl' que dan a Jlas dos malias M, M' del nucieo
aislante W, W' y evitar una salida inceseada del material al
momento de sentarlas, las tapas Y1, Y1' del nucleo aislante
W, W' pueden hacer rugosas. ‘al como Se representa en la
Fig. 22, las tapas Y1, Y1' pueden proveerse con depresiones
100, las cuales se torman, por ejemplo, en las tapas 91, Yl°'
del nucleo aislante W, W' con ayuda ae ruedas dentadas o
rodillos, equipados en sSu perimetro con puas o© grancs,
durante la manufactura del moédulo de construccion B.

En el marco de la invencidén, de acuerdo con la Fiqg. 23
es posible dotar el nucleo aislante W, W' en sus tapas Y1,
Yl' con ranuras transversales 101 que, en el uso del mdédulo
de construccion como modulo de pared, transcurren en sentido

horizontal. En el marco de la invencidén, las depresiones 100
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y las ranuras transversales 1lUl puecen proaucirse incluso en
el momento de la manutactura del nucleo aislante.

Tal como se representa en la Filg. Z4, para mejorar la
unién de la cubierta exterior ae concreto Y6 sobre el ndcleo
aislante W, W', puede emplearse una reja de aanerencia ae
paflete 102, que descansa sobre la tapa 91, 'yl' del nocleo
aislante W, W' y se tija por los tensores §, 5', 51 o el
nacleo aislante W, W'. La reja para adherencia de pafete 102
consta por ejemplio de una reja de alambre soildada o tejida de
enmaltado tino con un ancho de malla de por ejemplo 1U a 43
mm y diametros en el rango ae U,% a 1 mm. En el marco de la
invencidén, l1la reja para adherencia ae parfiete 102 puede
consistir también de material elastico. Entre La reja para
adherencia de pafiete 102 y la tapa 91, 91' del nucleo
aislante W, W' puede disponerse una pelicula separadora
adicional 103, por ejemplo, hoja de aluminio, papel de
construccidn impregnado © cartén, que simultaneamente sirve
como barrera de vapor y preiferiblemente se une con la reja
para adherencia qe pailete 102.

Se entiende que las incorporaciones aescritas en el
marco del concepto general de ia invencion pueden moditficarse

de daiterentes iformas; en especial, es posible unir la
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cubierta exterior 96 y/o la cubierta interior 97 ya en la
pianta de manufactura al mddulo de construccioédn.

El nucieo aislante W, W' asi como la pelicula separadora 103
pueden consistir ae materiales de dificiimente inflamables o©
no intlamables © impregnarse 0 proveerse con Ssustancias que
hagan al nucleoc aislante W, W' y a la pelicula separadora 103
dificiimente inflamabies o no inflamables. EL nucleo
aislante W, W' asi como la pelicuia separadora 103 pueden
proveerse ademas con una pintura recubridora dificilmente
intlamable o no intliamable. -

En el marco de la invencidén es posible fabricar de
varios modulos de construccidén una pared ce piezas terminadas
de concreto colado. Este proceso de fabricacidon se
caracteriza por que varios médulos de construccidén centrales
B se montan en cada caso con Sus caras delgaqQas en Contacto
una con otra con distancia elegible entre dos paredes de
encofrado y las cavidades intermedias entre los nuclieos
aislantes W, W' de los modulos dae construcciéon B y las
paredes de encotrado se tunden completamente con concreto.
En este caso las cubiertas de concreto se tunden en varias
tases de trabajo, no debiendo endurecerse completamente el

concreto entre los distintos pasos de trabajo.
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El procesc se emplea para la fabricacidOn de paredes de
piezas terminadas. En este caso, para la formacidén de una
pared vertical de plezas terminadas se aqisponen varios
modulos de construccidén B en contacto uno con otro en sentide
vertical Yy horizontal Yy los moédulos interiores de
construccién B se anclan localmente en una placa de piso,
disponiéndose mutuamente en sentido horizontai modulos de
construccién contiguos B en una linea recta a ras y/o en

cualquier angulo.
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Relivindicaciones:

1. Proceso para la fabricacidén continua de mbéaulos de
construccion, Los cuales constan dgde dos malias planas y
paraleias de alambres longituadinales y transversales
entrecruzados y soldados entre si en los puntos de cruce; de
tensores rectos gque sujetan las mallas en una distancia
reciproca predefinida, asi como de un nicleo aislante
atravesado por l1los tensores, caracterizado porque dos mallas
(M, M') se colocan en posicién paralela a una distancia
reciproca que corresponde al espesor deseado ael moédulo de
construccion (B); porque para la formacién del niacleo
aislante (W) del moédulo de ceonstruccion (B) en el espacio
intermedio entre las mallas paralelas (M, M'} y con distancia
a cada malla {M; M'}) se introduce una placa (I, Il, Il*', IZ,
12'} ae material termoaisiante; porque al mismo tiempo, al
menos desde una cara, oblicuos, alternantes en sSentido
contrario, en planos rectos con respectc a los planos de las
mallas (M, M'), en los cuales se desea un retorzamiento del
médulo de construccion (B), se introducen varios tensores (S,
S') a través de al menos una de las dos malias (M; M') en el
espacio intermedio entre Las malias (M, M'}) en tal torma que

los extremos libres de Los tensores (5, 5') atraviesan el
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nucleo aislante (W) y cada tensor (S, S5') queda cerca de un
alamore (L, L', L1, Ll1'; @, Q', Ql, Ql') ce las Qos mallas
(M, M'); porque los tensores (5, S') se suelaan con eStTOS
alambres (L, L', L1, Li';y @, Q', Ql, Ql'}) y porque los
extremos de los tensores (S, S5') gque sobresalen por encima qe
los atambres de las malla (M, M') se cespuntcan.

2. Proceso segun reivindicacién 1, caracterizado
porque para la formacion de 10s tensores (S, S') se extraen
varios alambres (D, D'} en forma simultanea y gradualmente de
bobinas alimentadoras {3; 3'), se enderezan y, luego de la
soldadura con los alambres, (L, L', L1, L1', Q, Q', Ql, Q1'}
de las mallas {Mi M') se cortan de las bobimas alimentadoras
de alambre (3, 3'}.

3. Proceso sSegin una de las reivindicaciones 1 ¢ 2
caracterizado porque para la formacidén de las malias (M, M')
se extraen al menos dos bandas (G, '), en rorma gradual, de
bobinas alimentadoras (3, 3'), sSeguidamente sSe enderezan y se
cortan, Ssegun el largo deseado de las mallas (M, M'}, de las
bandas (G, G&').

4. Proceso sequn una de las reivinaicaciones 1 a 3
caracterizado porque para la formacion del nucleo aislante

(W) del médulo de construccion {B) se manufactura
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primeramente de placas aislantes (I1, IL', 12, I2')
pretabricadas e individuales una panda Qe material ajislante
compacta y continua (K) y se hace avanzar, y porgque el nuacieo
aislante (W) se corta luego, en un largo elegible, de la
banda de material aislante (K)

9. Proceso segun la reivindicacion 4 caracterizaaco
porque las placas aislantes (Il, Il*', IZ, IZ2'} se transportan
una a una y en serie a la linea de produccion (X-X} y, para
manutacturar la banca de material aisiante (K), se hacen
avanzar relativamente una con otra.en su sentido longituainal
(P4), mediante lo cual las caras trontales (N, F; E) de
placas aislantes contiguas (I1, Il1', IZ, IZ') se unen en
unién geomeétrica y por fricciédn para ta formacioén de la banda
de material aislante (K).

6. Proceso segun una de las reivindicaciones 4 o b5
caracterizado porque para la manutactura de la banda de
material aislante compacta y continua (K) las placas ailantes
(I1, Il') se unen entre si sujetando sus caras frontales (N,
F) en unién geométrica y por friccién.

1. Proceso segun una de las reivindicaciones 4 a 6
caracterizado porque se emplean placas aisiantes (12, I2')

con caras Ifrontales planas (k) y, para manufacturar la banda
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de material aislante compacta y continua (K), se aplica al
menos en una cara trontalL (E) de placas aislantes contiguas
(IZ2, IZ2') una sustancia adhesiva, © la placa trontal (E) se
provee con una hoja tina autoaanesiva wird.

8. Proceso sequn una de las reivindicaciones 4 a b
caracterizado porque se emplean placas aislantes (Iz, I2')
con caras rrontales (k) y, para la manuractura de la banda
aislante compacta y continua (K), ia cara trontal (E) de una
placa aislante (IZ') y la cara extrema de la banda de
material (K) se calientan conjuntamente y se unen soldandcse.

9. Proceso 8Segun una e las reivindicaciones 1 a ¥
caracterizado parque alL menos los extremos delanteros de los
tensores (S, S') se calientan antes de clavarlos a través del
nicleo aisiante (W).

10. Planta para la ejecucidn del proceso segun una de
las reivindicaciones 1 a Y, caracterizado porque a ambos
lados de un canal de produccidon (<Z) se ha previsto en cada
caso un dispositivo de conduccién (14, 14'} curvo que
desemboca tangencialmente en el canal de produccién (2) para
cada malla (M; M'); porgque para la alimentacioéon ae piacas
aislantes (L) y/o de una banda de material aislante continua

(K) en el canal de producciéon (2} se ha previsto un
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dispositivo de guia (22); porque las mallas (M, M') pueden
nacerse avanzar gradualmente en los disposictivos de
conquccién (14, 14') y en el canal de produccién (2) con
ayuaa de un dispositivo transportador (1B); porque se ha
previsto un dispositivo transportador de nucleos aislantes
(24), el cual se extiende a traves del dispositivo de guia
(£2) y el canal de produccidn (2), para un avance gracdual ¥y
sincronizado con las mallas (M, M') de nucleos aisiantes (W)
al menos parcialmente estables en su torma, destinacos a la
sujecidén de los tensores (S, S.); porque en el area de
intiuvencia del dispositivo transportador de maila (lH4), se
nan previsto varios dispositivos alimentadores y de corte
{26, 26') para guarnecer el nucieo aislante (W) con tensores
(5, S'), y varios dispositivos soldadores conectados a
continuacién (30, 30') para soldar simultaneamente ambos
extremos de todos los  tensores (S, 5} con  Los
correspondientes alambres longitudinales (L, Ll, L', Ll1') de
las mallas (M, M'}; porque ios modulos de construccién (B) se
puecden conducir, mediante un dispositive transportador (32),
graduaimente Y en orden sucesivo, a dispositivos
despuntadores conectados a continuacién (35, 3b'} de los

extremos salientes de los tensores, y Se bpueden extraer del
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canal de producciéon (2}; y porque todos los daispositivos
transportadores (14, 24, 32) se pueaen accionar
conjuntamente, acoplados unos con otros, mediante arboles aqe
irmpulsién (38, 38').

1l1. Planta segun la reivingaicacidén 10, caracterizada
pergue a ambes lados del canal de produccidn (2) se encuentra
montado en cada caso un dispositive de empuje (10, 10') para
la extraccidn gradual de una banda de malla continua, puesta
de canto, (G; G') desde al menos una bobina alimentadora (3;
3'} vy para la introduccién ce las-bandas de matla (G, G') en
los dispositivos de conduccion (14, 14'); porque antes de
cada dispositivo de conduccién (14; 14'} sSe encuentran
previstos en cada caso un dispositivo de alimentacién (7; 7'}
para alimentar las bandas de maila {G; G'), en cada caso un
disposltivo enderezador (b; 5') para enderezar las bandas de
malla (G; G') y, en cada caso, un dispositivo de corte (1ll;
11') para cortar de las bandas de malla (G, G') mailas (M,
M') de largo predeterminado; y porgue los dispositivos de
alimentacién de banda de malla (/, /') y los dispositivos de
empuje de banaa cge maila (10, 10') y juntos con tocos los

dispositivos transportadores (14, 24, 32) se pueden accionar
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conjuntamente, acoplados entre si, mediante arboles de
impuisioén (34, 38').

12. Planta seguin una de las reivindicaciones 10 u 11,
caracterizada porque la longitud de los pasos de avance de
los dispositives de empuje ce panda de mallia (10, 10'), del
dispositivo transportador (ld) de malla, del dalspositivo
transportador de mdduio e construccidn (32) asl como daet
dispositivo transportador de nucleo aisiante (24) equivale a
la distancia minima de los alambres transversaies (Q, Ql, Q',
Ql') de las mallas (M, M') o un miltiplo entero de esta
distancia.

13. Planta segin una de las reivindicaciones 10 a 12,
caracterizada porque los dispositivos de empuje de malia (10,
10'), el dispositivo transporta&ér de malla (18), el
dispositivo transportador de médulo de construccidn (32), asi
como el dispositivo transportador del nucleo aislante {(24) se
accionan sincronicamente por un motor de avance principal
comun (37/).

14. Planta segun una de las reivindicaciones 10 a 12,
caracterizada porgue un se preven un dispositivo de acarreo
{(21) para acarrear ai menos placas aislantes (I) cortadas a

la medida, de una sola banda, y/¢0 de una banda continua de
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{2) y, en la

al dispositivo de guia
un dispositiveo

(K)
(22),

material aislante

zona de salida del dispositivo de guia
para cortar de la bpanda de material aislante

de corte {2)H)
(W) de longitud predeterminaaa.

(K) nuacleos aislantes
Planta segun una de las reivindicaciones 10 a 14,

1b.
caracterizada porque el nucleo aislante y/o las mallas (M,
(B) con distancias

de modulos de construccidn sucesivos

M*')
predeterminadas se pueden hacer avanzar a lo largo del canal

de produccién (2), pudiéndose alimentar el nuacleo aisltante
(41) con distanclas

por medio del diapositivo de acarreo
pudiendose

(W)
predeterminadas en el canal de produccidén (2) o,
separar segmentos de

con ayuda del dispositivo de corte (2%),
longitud predeterminada de la banda de material aislante (K},
(W) de la banda de

en el caso de cortarse el nucleo aislante
¥ porque con ayuda del dispositivo de

(K):
de las banaas

al separar las mallas

(M, M')
pueden cortarse segmentos de

material aislante

corte (11, 11'),
continuwas de malla (G, G'),
lengitud predeterminada de las bandas de malla (G, G').

Planta segun reivindicacidén 10 a 15, caracterizada
(18) y el

l6.

porque el dispositivo transportador de malia
(32)

dispositivo transportador de médulo de construccidén
presentan en cada caso al menos aos pares de elementos ce

Maiia ae alamore
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avance (19, 19'; 20, 20'), y/o, elementos de transporte (33,
33'; 34, 34'), situandose los elementos individuales ae todos
los pares enfrentados entre 8i a ambos lados del canal Qe
produccién (2).

17. Planta segun reivindicacion 16, caracterizaca
porgque cada elemento de avance (1Y, 1Y'; 20, 20'), caaa
elemento de transporte (33, 33':; 34, 34'), asi como cada
dispositivo de empuje de malia {10; 10') presenta un eje
inclinado en sentido vertical (42) con al menos dos discos
transportadores (46, bU) provistos de varias escotaduras de
agarre (48).

l8. Planta segun una de las reivindicaciones 13 a 17/,
caracterizada porque el dispositivo transportador de nucleo
alslante (24) presenta al menos una cadena transportadora
(34; 39') con varios topes de arrastre que se extlende a todo
lo largo del canal de produccion (2), accionable por el motor
de avance principal (37/).

19. Planta segun reivindicacidon 18, caracterizada
porgue la trayectoria de 1ias cadenas transportadoras (39,
3Y') o los topes de arrastre (41, 41') pueden levantarse Yy

bajarse.
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20. Planta segun una de las reivindicaciones 10 a 19,
caracterizada porque los dispositivos de empuje de malLla (10,
10*) pueden orientarse en la trayectoria de avance de las
pandas de malla (G, G').

21. Planta segun una de las reivinaicaciones 10 a 20,
caracterizada porque a ambos lados del canal ae produccidn
{2) se han montado en cada caso un dispositivo de acarreo y
corte de tensores (26; Zb'); y porque los dispositivos de
acarreo y corte de tensores (Zb, 26') son pivoteapnles en un
eje vertical para modificar el angulo de penetracién de los
tensores (8, S'}.

42. Planta segun una de las reivindicaciocnes 10 a 21,
caracterizada porque a cada dispositivo de acarreo y corte de
tensores (26, 26') se pre-conecta un dispositivo de pertorado
previo (29Y; 29') para la conformacién de canales en el nucleo
aislante (W) para la 1insercidén de los tensores (S, S'),
pudiendo estos dispositivos de perioradoc previo (29, 29')
desplazarse en direccidn hacia el nucleo aislante (W) y desde
este, Y siendo pivoteables sincronicamente con los
digpositivos de acarreo y corte para modificar el angulo de

penetracién de los tensores (5, S').
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23. Planta segun la reivindicacion 22, caracterizaaa
porque los adispositivos de perioraao previo (29, 29')
presentan una herramienta de pertoraao con punta
precalentable para la conformacién del canal de alojamiento.

24. Planta segun una de las reivindicaciones 10 a 23
caracterizada porque para cada cara lateral del médulo ae
construccidon a fabricarse (B) se han previsto al menos un
dispositivo de soldadura (30, 30') con varlas pinzas (31,
31'} para soldar en cada caso simultaneamente un extremo de
varios tensores (Rl; RZ), dispuestos uno sobre otro con
distancia reciproca en al menos una hilera, con lLos alambres
longitudinales (L, L1' L', Ll1'), que corren horizontalmente,
de una malla (M M'), disefiAndose las pinzas de soldadura (31,
31') como palancas interior y superior orientables, de dos
prazos, dque trabajén dos a dos, cuyos extremos volteaaos
hacia las mallas (M; M'), orientabies en los planos de las
mailas, presentan electroaos para soldar al menos un tensor
{S; $') con un alambre longitudinai (L, Ll1l; L', Ll1*') de 1la
malia (M; M'), pudiéndose ajustar cada dispositivo de
soldadura (30; 30') vertical y paralelamente a las caras

laterales del moduio de construccion.
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23. Planta sequn una de las reivinaicaciones 10 a 24,
caracterizada porgque para cada cara lateral del modulo dae
construccién (B) sSe ha previsto al menos un dispositivo
despuntador (3b; 3b') para quitar simultaneamente al menos
dos sobrantes. de tensores contiguos, el cual presenta al
menos una cuchiila superior orilentablie y una cuchilia
inferior orientable dque trabaja conjuntamente c¢on ésta,
proveyéndose para cada hilera horizontal (H), prevista en el
modulo de construccion (B), ce tensores (S, S') una cuchilla
superior correspondiente Y -una cuchilla interior
correspondiente.

26, Planta sequn reivindicacidén 25, caracterizada
porque cada aqispositivo despuntador (3%; 35') se puecde
ajustar vertical y paralelamente a la cara lateral del médulo
de construcciéon (B).

2/. Planta segun una de las reivindicaciones 10 a 26,
caracterizada porgue a los dispositivos despuntacores (3b,
35') se conecta a continuaéidn al menos a un laao del canal
de produccidén (2) un dispositivo horizontal ae corte (36,
36') para divigir horizontalimente e. médulo de construccioén
(B) en al menos dos Segmentos, preferiblemente ael mismo

tamano.
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28. Planta segun una de las reivindicaciones 10 a 27,
caracterizada porque el dispositivo de corte ae nucleo
aislante (2%, 2%') presenta al menos una herramienta de corte
para cortar el ndcleo aislante (W) y/0 la banda continua de
material aislante (K} en 2l menos dos segmentos y/o0 tramos
aispuestos uno sobre otro en sentido vertical.

29. Planta sequn una de las reivinaicaciones 10 a 28,
caracterizada porque para ajustar el ancho dei mdédulo aqe
construccién (B) a fabricarse los dispositivos (14', 1b',
le', 17/', 19*, 20', 2e&', 30', J33', 34', 35', 36', 34')
dispuestos a al menos una cara del canal de produccidén (2) se
pueden desplazar en relacién con 1los dispositivos (14, 1b,
le, 171, 19, 20, 26, 30, 33, 34, 35, 36, 38B) a la otra cara
del canal de produccidén (2).

30. Planta segun una de las reivindicaciones 10 a 29,
caracterizada porque se ha previsto un dispositivo de avance
{(62) para desplazar placas aislantes (Il1, Il', I2, IZ') en
relacion con una banda de material aislante (K) con el fin ce
establecer una unién geométrica y por friccidén entre las
placas aislantes (Il, Il', IZ, I2'}) y la banda de material

alslante (K), y un dispositivo de corte (Z25), desplazable
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paralelamente a la linea de produccién (X-X), para separar un
nucleo aislante (W) de la banca ae material aisiante (K).

31. Planta segun una de las reivinaicaciones 14 a 30,
caracterizaca porque para manutacturar la banga de material
alslante (K) se ha previsto una placa caletactora (bl), con
la cual puenden calentarse conjuntamente la cara trontal (E}
de una placa aislante (IZ, I2'}) y la cara trontal extrema ae
la panda de material aislante (K).

32, Planta segun una de las reivinaicaciones 14 a 30,
caracterizada porgque para manultacturar la banda de material
aisliante (K) se ha previsto al menos un dispositivo de pegado
{85}, desplazable en sentido wvertical y norizontal, con el
cual se puede guarnecer al menos una cara trontal (k) de
placas aislantes contiguas (IZ2, IZ2') con una pelicula ae
aahesivo.

33. Planta segun una de las reivinaicaciones 14 a 32,
caracterizada porgque el dispositivo aa corte (25') se
encuentra montado en direccidén de proauccidn detras de los
aispositivos despuntadores (35, 35').

34. Planta sequn una de las reivincicaciocones 14 a 33,
caracterizada porgue el dispositivo ¢e corte (29) se

encuenctra montado delante ge las cadenas age transporte (3Y,
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39') ael dispositivo transportador del nucleo aislante (24),
y porque en la zona entre el aispositivo de empuje (6z) para
las placas aislantes (I, Il, Il1', IZ, IZ2') y las caaenas ae
transporte (39, 39') para el nuacleo aislante (W) se
encuentran previstos elementos de apoyo (H83) despiazables en
en la trayectoria de avance de la banga de material aislante
{K).

35. Planta segun una de lLas reivindicaciones 14 a 34,
caracterizada porque el dispositivo ae corte (25, 25")
presenta al menos un disco de corte accilonable, desplrazable
en sentlido vertical y horizontal (/)).

36. Planta segun una de las reivindicaciones 14 a 34,
caracterizada porque el dispositivo de corte (25, 25')
presenta un alambre de corte (8Y), que puede calentarse
mediante el transtormador (YU) y desplazarse en sentido
tranversal a la banda de material aisiante (K}.

3¢. Planta segun una de las reivinaicaciones 30 a 36,
caracterizada porque se ha previsto un aispositivo
transportador (66, b6b') para aqQescargar mallas previamente
cortadas a la meaida (M, M') de al menos una pila (65; 6b5')
Yy, para el empuje de las mallLas (M, M') a un dispositivo

enderezador (6Y; 6Y'), un dispositivo de empuje {(6Y¥; 68') asi
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como, para el empuje de las mallas enderezagas (M, M') a la
linea de produccién (X-X), un rodiiloc de avance accionable
(/70; 10'):; y porque todos 1los rodillios e avance (/0; 70%)
con el dispositivo ae transporte (Z24) para la banda dae
material aislante (K) y el nucleo aisiante (W), el
dispositivo transportader (18} para las mallas (M, M'), el
dispositivo de £ransporte (32) para el nucleo enrejaco (A) y
el module de construcciéon ({B) y, en caso dado, con los
dispositivos alimentadores de matla (7, 1) y los
dispositivos de empuje de malla (lU, 10') se pueden acclonar
conjuntamente acoplados unos con otros meaiante arboles de
impulsién (38, 38').

38. Planta segun una de las reivinaicaciones 10 a 37/,
caracterizada porque para Jla extraccion del moédulo de
construccién ya terminado (B) de la linea de produccion (X-X)
al final del canal de produccion (2) se ha previsto una cinta
trangportadora transversal (/8), conduciénaose el mddulo de
construccién (B) terminado a la transportadora transversal
{/8) con ayuda de un dispositivo de transporte (//) a lo
largo de la linea de produccidon (X-X}.

39. Méaulo de construccion fabricado, de acuerdo con un

proceso segun una de las reivindicaciones 1 a Y con ayuda de

Malla de alampre
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una planta segun una de las reivinaicaciones Y a 34, de aos
mallas paralelas soldadas, de tensores rectos que unidos en
cada extremo con ampas mallas, que Sujetan las mallas a una
aistancia reciproca predeterminada, y de un nicleo aislante
dispuesto entre las mallas, atravesado por ctensores,
caracterizado porque al menos una de las mallas (M; M') esta
conriguracda por un entramado de retuerzo, que presenta una
resistencia minima de los nudos de soldaqura correspondiente
a los requerimientos estatices exigidos al modulc de
construccidon (B), una resistencia mecanica correspondiente de
los alampres (L, L', L1, Ll1', Q, Q', Ql, Ql'} ce las mallas
(M, M'), asi como diametros correspondientes y distancias
reciprocas de ios alambres (L, L', L1, L1°', Q, Q', Ql, Ql');
porque los tensores (S, S'; S1) se encuentran dispuestos en
sentidos predeterminados a las malias (M, M'), y porque el
nicleo aislante (W)} se sujeta con distancia predeterminada a
cada malla (M; M'}).

40. Modulo de construccion sequn reivindicacion 39,
caracterizado porque los tensores (5, §') se disponen
oblicuos, alternos en sentido contrario, entre los alambres
(L, L', L1, L1', Q, Q', Qi, Ql') de las mallas (M, M') en

rorma cae entramado.
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41. Modulo de construccidén segun reivindicacidén 40,
caracterizaao porque los tensores (S, S$'} se aisponen entre
los alambres (L, L', L1, L1', Q, Q', Qi, Ql') ae las malias
(M, M') en hiieras (Rl; RZ) con tensores (5, 5') inclinados
en el mismo sentido dentro de las mismas, cambiando el
sentido de orientacidn de la hilera (Rl) a la hilera (R2).

42. Moédulo de construccioén seqgun una de las
reivindicaciones 3Y a 41, caracterizado porgque el nucleo
enrejado (), contormado por las mallas (M, M'} y 10s tensores
(S, 8'), se retuerza al menos en dos bordes opuestos mediante
tensores laterales (51) soldados con los alambres lateraies
del enrejado (), ae recorrido preteribiemente verticai a las
mallas (M, M").

43. Médulo de construcciéon seqgun reivindicacion 42,
caracterizado porque los tensores (S, $') y los tensores
laterales {S1) terminan a ras con los alambres
correspondientes (L, L', Li, L1', Q, Q', Q1, Ql1') de las
mallas (M, M').

44, Moddulo de construccién segun una de las
reivindicaciones 3Y a 43, caracterizado porque los alambres

(L, L*', L1, 1L1', Q, Q', Ql, Ql') al borae ce lLas mallas (M,

Malla de alamore
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M'} terminan a ras con 1OS corresponailentes alamores
lateraies respectivos (Ll, L1'; Ql, Q1'}.

4H. Modulo ae conscruccion sequn una ae las
reivinaicaciones 3% a 44, caracterizaqo porque al menos LoSs
tensores (S, S8') y/o los tensores laterales (Sl) estan
provistos de un recuprimiento anticorrosivo.

46. Modulo de construccidén sSegun reivindicacién 4o,
caracterizado porque el recubrimiento anticorrosivo consta ae
una pelicula de zinc y/o plastico.

4°/. Mbddulo de construccién segun una de las
reivindicaciones 3Y a 46, caracterizado porque 1os alambres
(L, L1, Q, Q1; L', L1', Q, Q1l') ge al menos ta malla exterior
(M) estan provistos de un recubrimientco anticorrosivo.

44. Modulo de construccidén segin reivindicacion 47,
caracterizado porque los alampres (L, L', L1, L1', Q, Q', Q1,
Q1') de las mallas (M, M') son cobreados o zincados.

49, Moddulo de construccioén segun una de Las
reivindicaciones 3Y a 4B caracterizado porgue al menos la
malla exterior (M) asi como las zonas de los tensores (S,
5'), que sobresalen del nucleo aislante (W), asi como lLas de
los tensores laterales (Sl) estan provistas comanmente de una

capa antlcorrosiva.

MaLla ce alambre
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0. Modoaulo de construccidén segun reivinaicacidéon 49
caracterizado porgue la capa anticorrosiva se aplica mediante
recuérimiento por rociado o barnizado ae inmersion.

1. Moaulo de construcciodn sequn una de las
relvinaicaciones 34Y a 44, caracterizaao porque al menos los
tensores (S, S') y los tensores laterales (Sl) gel moédulo ge
conatruccién {B) estan conformados por materiales no
corrosivos, gque pueaen solaarse con los alamores (L, L', L1,
L1', Q, Q', Q1, Q1') ce lLas mallas (M, M'}).

2. Modulo de construccidn segun lta reivindicacion »l,
caracterizaao porque Jios tensores (S, S5') y los tensores
laterales (S1) se componen de una callaaa ae acero
inoxidanle.

53. Mobdulo de construccion segun una ae las
reivinaicaciones 39 a 46, caracterizaco porque los alambres
(L, L1, Q, Ql; L', L1', Q' Q1') ae al menos la malla exteriox
(M} se componen de materiales no corrosivos, gue pueden
soldarse con los$ tensores (S, S5') y lOosS tenscores laterales
{S1).

54. Mdbdaulo de construccisdn segun una de las

reivindicaciones 39 a 53, caracrterizado porgque ampas mallas.

(M, M') se qalseflan como entramados Qe reruerzo; porgue 1os

Malia ge alamors
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tensores (8, 8'; S1) se aiseflan como eiementos de retuerzo de
empuje y pueden soldarse con los alambres (L, L1, Q, Ql y/o
L', L1', Q', Ql'} de al menos una ae las malias {(M; M') con
una resistencia minima predeterminada de 1los nudos de
soldadura.

55. Méaulo de construccidn sequn una de las
reivinaicaciocnes 3Y a 54, caracterizado porque 1los alambres
{L, L', Li, Li‘, Q, Q', Ql, Q1') de las mallas (M, M') torman
enmallados cuadrados, cuyos largos lateraies estan
preteriblemente en el rango de 50 a 100 mm.

6. Médulo de construccioéon segqun una de las
reivindicaciones 3% a 54, caracterizago porque los alampres
(L, .', L1, L1*, Q, Q', Q1, Ql1') de las mallas (M, M') torman
enmallados rectangulares con largos Llaterales CoOrtos ce
preteriblemente b0 mm y lados laterales iargos ce
preteriblemente /5 a 10U mm.

%/. Mobdulo de construccion segun una de las
reivindicacliones 34 a 56, caracterizado porque las distancias
de Los tensores (S, S') entre si en direccidn de Los alampres
longitudinaies () y de los alambres transversaies () ae las

mallas (M, M') son un miitiplo del enmallado, siendo ei

Haila e alambre

/6

g



&3

=

92 /4£;7

numero de los tensores (5, S5'} prefteriblemente de SU a 200
por mt.

o5d. Modulo de construccion segun una de las
reivinaicaciones 39 a b/, caracterizado porque los diametros
de los alambres (L, L', L1, Ll1', Q, Q', QiL, Q1') ae las
mallas (M, M') estan en el rango de 2 a 6 mm.

5Y. Modbdulo de construccidn segun una de las
reivindicaciones 42 a oB, caracterizado porque Los diametros
de los tensores (8, S') y de 1los tensores laterales (51}
estan en el rango de 3 a '/ mm, -.siendo el aqlametro ae Los
tensores laterales (51) pretferiblemente igual al diametro de
los tensores (3, 8').

60. Modulo de construccioéon segun una de .las
reivindicaciones 39 a b9, caracterizado porque el diametro de
los tensores, (S, S', S1) es mayor que 2l diametro de los
alambres (L, L', L1, Ll1', Q, Q', Q1l, Ql1'} ce las mallas (M,
M*).

6l. Mobdulo de consatruccidn segun una de tas
reivinaicaciones 39 a 60, caracterizado porgue el nucleo
aislante (W) se compone ¢e un material con estabilidad

dimensional.
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2. Modulo de construccioén segun una de ias
reivindiaciones 3Y a 61, caracterizado porque el nucleo
aislante (W) contlene varias cavidades (Yb).

63. Modulo de construccion segun una de las
reivindicaciones 3Y a 61, caracterizado porque el nucleo
aislante (W) consta de varias partes (W') unidas entre si.

64. Modulo de construccidon segun la reinvidacién 63,
caracterizado porque las partes dgel nucieo aislante (W')
comprenden cavidades (9b).

6b. Modulo de construccidén segun una de las
reivindicaciones 39 a b4, caracterizado porque el nacleo
aislante (W, W') se compone de un material termoacustico.

66. Moduio de construccioén segun una de las
reivindicaciones 39 a 6b, caracterizado porgque el nucleo
aisiante (W, W') se compone de materiales no intlamables o,
al menos, diticilmente inflamables, o se hace no infiamable
0, al menos, dificilmente inflamable mediante impregnado y/o
materiales adicionales, o0 al menos, eSté provisto en sus
tapas (Y1, 91') con un recubrimiento no intlamabie o, al
mencs, dificiimente inflamable.

6/. Moédulo de construccién segun una de ias

reivincicaciones 3Y a bb, caracterizaao porque el nucleo

Malla e aiampre



aislante (W, W') sSe compone de plasticos de espuma,
prereriblemente espuma a@e poliestireno o poliuretano;
materiales espumoscs a Dpase @e goma Yy Caucno; concreto
liviano, prereriolemente concreto Ge autocliave O espumoso; de
plastico poroso; de materiales porosos a base de goma o©O
caucho; piacas ae cartdn yeso; placas prensadas fraguaaas con
cemento, Que constan ae recortes ae madera, iibras ae yute,
cafnamo y fique, cascarilla ge arroz, residuos de paja; lana
mineral © de viario; cascaj)o de ladriilio rraquaqo, Yy desechos
plasticos fundidos. .

o8. Modulo de construcciodn segun una de las
reivindicaciones 39 a &/, caracterizado porque, en el nucleo
aislante (W) ce un solLo elemento se practica encre las tapas
(Y1, Yl1*') al menos un hueco pasante recto (Y2; Y3, Y3').

6Y. Mocuio ce construccion segun la reivinaicaciéon 68,
caracterizado porgue el hueco pasante (92), y/o, al menos un
nuece pasante transcurre perpendicular a las tapas (91, 4l1°')
del nucleo aislante (W}.

10. Mdoaulo de construccion segun la reivindicaciédn 68,
caracterizado porque el hueco pasante (93, 93'}), vy/o, al
mencos un hueco pasante transcurre en un angulo predeterminado

oblicuo con respecto a las tapas (Y91, 4Y1') qel nucleo

#alla ce aiampre
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ailslante (W), transcurriendo el hueco pasante (Y3, Y3')
sesgadamente de arriba hacia abajo en el caso de utillzarse
el médulo de construccidén (B) como muro vertical.

11, Médulo de construccidén segun la reivindicacidédn 70,
caracterizado porque cada hueco pasante oblicuo (93, Y93')
transcurre paralelo a los alambres longitudinales (L, L1, L',
Ll') y/o paralelo a los alambres transversales (Q, Ql, Q°',
Ql') de las mallas (M, M').

12. Modulo de construccién sSegun una de las
reivindicaciones 64 a /1, caracterizado porque el nicleo
aislante (W) presenta dos a seis huecos pasante (92; Y3, Y3')
por m*, siendo arbitraria 1la distribucidén de 1los huecos
pasantes {92; 93, 93') en el mddulo de construccioédn (B).

13. Mobdulo de construccidn segun una de las
reivindicaciones &8 a 72, caracterlzado porque cada hueco
pasante (92; 93, 93') presenta una seccidén transversal
redonda con un diametro en el rango de >U a 100 mm.

74, Modulo de construccion segun una de las
reivindicaciones 39 a /3, caracterizado porgque al menos una
de las dos tapas (Y1, Yl1') volteadas de cara a las mallas (M,

M') del nicleo aislante (W, W') es rugosa.

Malia de alampre
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5. Moédulo de construccion segun una de las
reilvindicaciones 3Y a /4, caracterizago porque en por Lo
menos una tapa (Y1; 91') del nucleo aislante (W, W') se han
practicado varias depresiones (100).

16. Mobdulo de construccidn segun la reivindicaciéon 15,
caracterizado porque en por lo menos una tapa (Y91; Yl') ael
nacleo aislante (W) se han practicado varias ranuras
transversales (1Ul) gue transcurren horizontales en 1la
situacioén de instalacidn ael mdéduio de construccidén (B).

‘1. Modulo de  construcciodn segun una de las
reivindicaciones 39 a /6, caracterizado porque al menos una
tapa (Y1; Y1') del nicleo aislante (W, W') se ha guarnecido
con una pelicula (l03) que sirve como barrera de vapor,
conformandose la pelicuia (103) de material no inflamable o
dificilmente inflamable, © proveyendose con una impregnacion
ne intlamable o con un recubrimiento no intliamable.

8. Moéddulo de construccion segun una de las
reivindicaclones 3% a //, caracterizado porque al menos una
tapa (91, 91') del niacleo aislante (W) se provee con un
enrejado para adherencia de pafiete (102).

19, Mddulo de  construccion segun una de las

reivindicaciones 3Y a /4, caracterizado porque el espesor del

Malla de alambre
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nucleo aislante (W, W'} se encuentra en el rango de 20 a 200
Il .

80. Modulo de construccién segun una de ias
reivindicaciones 3Y a /Y, caracterizado porque el nuclLeo
aislante (W, W') se encuentra dispuesto en ei centro ae las
dos mallas (M, M'), siendo la distancia a cada malla (M; M')
preteriblemente.de 10 a 30 mm.

8l1. Modulo de construccion segun una de las
reivindicaciones 3Y a /Y, caracterizado porque la distancia
del nucleo aislante (W, W') a una-malla (M; M') es mayor que
la distancia del nicleo aislante (W, W') a la otra malla (M':
M),

842. Mobdulo de construccion segun una de las
reivindicaciones 39 a Hl, caracterizado porque los diametros
de los alambres (L, L1, Q, Ql; L', L1°', Q*', Ql') de la malla
(M; M') relativamente mas distante ai nicleo aislante (W,
W'); y los de los tensores (S5, ') son mayores dgue ios
diametros de los alambres (L', L1', Q', Ql1'; L, L1, Q, Ql) de
la malla (M'; M) relativamente mas proxima al nacleo aistante
(W, W').

83. Modulo de construcciodn segun una de las

reivindicaciones 39 a 82, caracterizado porque al menos una

Halia de alambre
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malla (M; M'} ael nucleo aislante (W, W') sobresale
lateralmente en una cara lateral (Y4 Y4'), comoc minimo, del
nicleo aislante (W, W').

4. Modulo de construccion seguan una de las
reivindicaciones 3Y a 82, caracterizado porque el nlacieo
aistante (W, W') es mas largo lateralmente que al menos una
malla en una cara lateral (Y4; Y4'), como minimo.

5. Modbdulo de construccion seqgin una de las
reivinaicaciones 39 a 84, caracterizado porque 10s aiambres
(L, L1, Q, Q1; L', L1', Q', Ql'). de una o ambas mallas (M;
M') presentan una superticle nervada.

86. Proceso para recubrir un moédulo de construccion
sequn una de las reivindicaciones 39 a 85, caracterizado
porgue en la malia exterior (M), destinada a la formacién ae
la cara exterior del modulo de construccién, se pone una
cubierta exterior (Y6, Y6') de concreto, que se une al nucleso
alsiante (W, W'), rodea la malla exterior (M) y, junto con
ésta, forma el componente portante del moédulc ae construcciodn
(B') ya terminado en concreto; y porque en la malla interior
(M'), cestinada a ia formacion de ia cara interior del moédulo
de construccidén se pone una cubierta interior (Y7, 9/'} de

concreto, que sSe une al nucle¢ aislante (W, W'), rodea Lla

Maila e alambre
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malia interior (M') y, Jjunto con ésta, forma el componente
portante deli mdéduto de construccién (B') ya terminado en
concreto; y porque, en ese caso, sl es necesario, cada hueco
pasante (Y2, 93, Y3') se llena con un tensor de concreto, gque
conecta con unién geométrica la cubierta exterior (Y96, 96') y
ia cubierta interior (Y4, Y/') ambas en concreto.

¥/. Modulo de construccidén segun reivindicacioén &6,
caracterizado porque la cubierta interior (Y97, 9/') se
compone de concreto, pafiete o argamasa.

4. Moédulo de construccién segun una de las
reivindicaciones 86 u 8/, caracterizado porgue la cubierta
exterior (Y6') viene provista con un entramado de retuerzo
adicional ({98) cuya aqaistancia a la malla exterior (M) puae
elegirse de acuerdo con los requerimientos estaticos exigidos
al modulo de construccion (B').

g9. Moédulo de construccidn segiin una de las
reivindicaciones #6 a 88, caracterizado porgque la cublerta
interior (Y/') viene provista de un entramado de reiuerzo
adicional (Y8'), cuya dlstancia a la maila interior (M') se
puece seleccionar de acuerdo con los requerimientos estaticos

exigidos al médulo de construccioén (B').

taila de alampre
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Y0. Médulo de construccion segun una ae las
reivindicaciones 88 a 49, caracterizado porque los dadiametros
ge los alampres longituainales y transversales del entramado
de refuerzo adicional (98; 98') exterior y/0 interior son
mayores que los diametros de los alambres (L, L', L1, L1', Q,
Q', Q1, Ql') de 1Las mallas (M, M").

9l. MOdulg de construccion segun una de las
reivindicaciones 84 a 99U, caracterizado porque el entramado
de retuerzo adicional interior (Y98') se une con ta maila
interior (M') y/0 el entramado de .refuerzo adicional exterior
(Y8) se une con la malla exterior (M) en cada caso por
alambres distanciadores (YY), disponieéndose los alambres
distanciadores (99) con distancia reciproca seleccionable y
transcurriendo preteriblemente verticales a ias mallas (M,
M') y a los entramados de retuerzo adicionales (v, Y8'),
siendo sus diametros preferiblemente iguales a los diametros
de los alambres (L, L', L1, L1', @, Q, Ql, QL') cde las
mallas (M, M').

92, Médulo de construccion segun una de las
reivindicaciones 86 a Y1, caracterizado porgque el espesor de
la cub#rta exterior (96, 96') y/o de la cubierta Iinterior

(97, 9/') se encuentra en el rango ae 20 a 200 mm.

Malia ae alambre
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93. Proceso para la fabricacion de un elemento de pieza
terminada de concreto colaco con varios moduios de
construccion centrados {B) segun una de las reivindicaciones
39 a BH, caracterizado porque varios médulos de construccion
(B) se disponen en cada caso con sus caras angostas en
contacto una con otra con distancia seleccionable entre aqos
paredes de encofrado, y las cavidades entre los nucleos
aislantes (W, W') de los modulos de construccién (B) y las
paredes de encotrado se runden completetamente con concreto.

Y4, Proceso seqgun la reivindicacién Y3, caracterizado
porgue las cublertas de concreto se funden en varios pasos de
trabajo, no permitiéndose que el concreto se endurezca
completamente entre los pasos de trabajo.

95. Proceso segun una de las reivindicaciones 93 0 94,
caracterizado porque para la tormacidén de una pared vertical
de piezas terminadas se disponen varios moédulos dae
construccion (B} en contacto uno con otro en sentido vertical
y horizontal; y porque los moddulos inferiores de construccioén
(B) se anclan localmente en una placa de piso, disponiéndose
mutuamente en sentido horizontal médulos de construccién
contiguos (B) en una linea recta a ras y/o a lo largoc de una

linea curva y/o en cualquier angulo opcional.
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Proceso y una planta para la fabricacién continua de médulos

de construccidn

Proceso y dispositivo para la fabricacidon continua de
médulos de construccion (B), en el cual dos mallas (M, M') se
colocan en posicidén paralela a una distancia reciproca que
corresponde al ;spesor deseado del mdédulo ae construcciodn (B)
y para la formacion del nucleo aislante (W) del moédulo de
construccion (B) en el espacio intermedio entre las malilas
paralelas y con distancia a cada malla se introduce una placa
(I, I1, I1', I2, 12') de material termoalislante; en el cual,
ademas, al mismo tiempo, al menos desde una cara, oblicuos,
alternantes en sentido contrario, en plLanos rectos con
respecto a los planos de las mattas se introducen varios
tensores (S5, S') a través de al menos una de las aos mallas
en el espacio intermedio entre las mallas; y los extremos
libres de los tensores se incrustan a través cgel nucleo
aislante (W); y en el cual cada tenscr (S, $') queda cerca de
un alambre (L, L', L1, Ll1'; Q, Q', Ql, Ql') de ias dos
mallas; y los tensores se sueldan con estos alambres, asi
como se despuntan los extremos de lLos tensores que sobresalen

por encima de los alambres.
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CAVELIER
ABOGALCOS
eI 3dKi

CARRERA & M° T2-38
BOGOTA, § - LLOLOMB.A

REPRESENTACION Y PODER

. TR

Far Patente, Modelle, Muster, Warenzeichen,
Dienstleistungsmarien, Handelsnawmen  uwnd
Smblome, .
Pmpamnnddmydibq- ; marcas de fibrica
y de servicios; nombres comerciales y enseiias.

g9y
034sS

VERTRETUNG UND VOLLMACHT

“ICH (wir) Unterzeichnende (r) / Yo (nosotros), abajo firmado (s)
EVG Entwicklungs- und Verwertungs-Gesellschaft m.b.H.

wohnhaft in / domiciliado (s) en

A-8074 Reaba, Gustinus-—Ambrosi-StraBe 1-3, Austria

r el presente nombramos a GERMAN CAV'ELIEREBI. 832;
%NZKLO PERDOMO, tpa. 831; EMILIO FERRERO, h?a.
31929; y LUZ CLEMENCIA DE PAEZ, 23555; domicillados

la Carrera 4* N 72-35, Bogotd, Colombia, en obadecimiento a
’hpuuto en el parigrafo 1° del Articulo 543 del Cédigo de
:Comerclo, el primero como principal y los demis como
suplentes, en su orden, como mis (nuestros) representantes en
todos los amuntos de industrial con facultad para
recibic notificaciones y nombrar apoderados judiciales o
e:mclludichlll. El primer representante suplente reemplazari al
principal en caso de ausencla o impedimento temporal o
definitivo de aquél La misma regla ee aplicari cuando el
segundo representants suplente haya de reemplazar al primero,
o el tercero al ndo. En cascs, el representants
principal, o el primero, 0 segundo suplents, en su caso, o ambos,
declarardn su intencién de no ejercer la representacién
mediante declaracion autenticada por Notarlo Piiblico en
Colombis, o por Notaric u ottvo Funcionarieo Publico, o Cénsul
de Colombia, en el extranjerc; y si se tratare de impedimento,
con el certificado res . $1 alguno de los nombrados faltare
Aefinltivaments, ¢} sigulente fomard su lugar. Cuendo cesers |a
ausencia o impedimento del re tanfe prindpai, o de su
primero o segundo suplentes, en su caso, podran ejercer la
representacién, en su orden, uno u otros eegin el caso,
ssumiéndola por el solo hecho de ejercerla, cesando en ese
momento ¢l ejercicio de la representacién por el primero,
segundo o tercer suplente en su caso.

demis, confiero (conferimos) poder a los abogados arriba
brados, nrrl obtener la protecclén de mi (nuestra)
propiedad industrial v contra la competencia desleal, a cuyo
efecto autorizo (amos) a los dichos apoderados para que me
(nos) representen ante cualesquiera entidades o sonas,
¢jerzan o no jurisdiccldn, ialmente ante las del orden
administrativo, contenci inistrativo y judicial, as{ como
los tribunales de arbitramento, en todo lo concerniente & los
sigulerttes asuntos: a) Obtencidén de patentes de invencidn,
modelos de utilidad, y disefios indusiriales; el registro de
marcas de fibrica, colectivas, defensivas, de servicio, lemas
comerciales, nombres comerciales, ensefias, variedades
vegetales v denominaciones de origen; su renovacién, {raspaso,
cambico de nombre o domicllio, cancelacidn voluntaria; y el
Jregistro de licencias de uso de esos derechos; b) Las acciones de
competencia desleal, n del consumidor, o ones u
‘obeervaciones, cance administrativa y judi nulidad,
medidas cautelares, concesidn de licencins, la tutela y en general
loa iuicioa civiles, penales, administrativos o
contencioso-administrativos relacionsdos con estos derechos;

‘A la vuelta .,

CAVELIER ABOGADOS
WPPODERE-11 (MINUTA N* 12.1.14.1.2)

emenn¥(n) hiermit in Obeféinstimmung mit Abs. 1 des

Artikeis 543 des Handelsgesetzbuches CAVELIER
(Rechtsanwaltsauswels r.832), GONZALO PERDOMO
{Rechtsanwaltsauswels Nr. 831), EMILIO FERRERO

(Rechisanwaltenuswels Nr. 31929} und LUZ CLEMENCIA DE
PAEZ (Rechtsanwaltsauswels Nr.23555), mit Geschiftesitz in
Bogotd/Kolumbien, Carrern 4 N 72-35 7u meinen (unseren)
Prozefibavolimiichtigten (Germin CAVELIER zum
Hauptbevollmichtigten, die anderen - in der genannten
Rtlhonfnlge e dslmd”:eim::'b Stell?rtnhm) mﬁ' all;ln

:gehgen.hetnn, e Geawaerbliche Eigentum betreffen. Sie
st beﬁlE:l. Zustellungen entﬁ hmen  und
Prozefibevolimichtgten und auflergurichtliche Bevollmichtigte
zu ernennen. Der emste Stellvertrster hat Hermm GER
CAVELIER bel dessen Abwesenheit oder im Falle einer
voriibergehenden oder endgiiltgen Verhinderung zu
vertreten. Dasselbe gilt, wenn der zwwite Stellvertreter den
ersten, oder aber der dritte den zweiten, zu verireten hat In
diesen Fillen wird der Hau , oder benanfulls der
erate oder Zweite Stellvertreter, oder belde, in Form einer durch
ginrzn Notsr (in Kol:imbien) oder durch ninen Metar ader
sorwtigen Offentlichen Beamten oder Konsul von Kolumblen
(lm Ausland) beglaubigten Erklirung seine Absicht, die
Vertretung nicht auszuil zum Ausdruck bringen. Sollte
eine Verhinderung der Grund dafilr sein, ist die an hende
Beschelnigung beizufiigen. Sollte eimer der Ermannten
nndgiiltlgﬂ:.uuchnldm nimmt der Nachfol e seine Stelle
ein. Bel Beendigung der Abwesenheit oder Verhinderung des
Hauptvertreters oder seines ersten oder zweiten Stellvertreters,
kénnen GERMAN CAVELIER oder aber - je nach Fall die
entsprechenden Stellvertreter, dle Verirehing ohne weiteres
wieder {ibernehmen und die jeweilige Stellvertretung gilt als
aufgehoben.

Auflerdemn ertelle ich (erteilen wir) den oben genannten
Rechtsanwilten dle Vollmacht, den Schulz meines (unseres)
Gewerblichen Eigentums und bei Unlauterem Wettbewerb zu
erlangen. Zu diesemn Zweck ermic wir die genannten
Bev htigten zur Vertretung vor simtlichen Stellen oder
Personen, gleichgiiliy ob diese rechtsprechende Gewalt
ausiiben oder nicht, vor allem vor den Verwaltungsbehirden,
vor der Verwaltun chtsbarkeit und Gerichten, als auch vor
den Schiedagerichten und zwar in allen Fragem, die sich auf
folgende Angelegenheiten beziehen: a) Er g von Patenten
fir Erfindungen, Gebrauchsmustern, Industriezeichnungen,
dls . 1 RUOE YOI Yve geichen, Verba en,

PLISLIE P
T et 1N

Welter —,

]



actiones v PTOCesos que ProMOvAmod ¢ se Nos promuevan, Y
Fara que en todos los asuntos arriba determinados, puedan
sustitufr este mandato, transigir, conciliar. admitir los hechas
Zel proceso. desistir, cancelar. recibir, renunciar, ¥ ratificar los

astoz do gmantap afcioeng,

., Lizenzan, der “tutela” und all

S B

Herkunftsbezeichnungen, inre Erneuerung ﬂbennguna .-
Anderung des Namens oder des Geschiftsriizes, den
fretwilligen Verzicht und dle Eintragung von Nutzungslizenzen
fiir diese Rechte; b) Klagen we Usnlluhnm Wettbewerb,

Verkeasnkhammakhis Widaemnnlabew remd E'_-r_—i e

= m e Al 8 s A Ay ————

m:almn n.c‘hllichel;l "'\}Erm genchtug-r Léschung
it, einstwe erfi et. Konzessionen von
oy e ein fiir zivil-, -straf-, und
verwal htlicken und ve gerichtlichen-
P’rozessen, die mit diesen Rechten in Verbindung stehen und
die wir betreiben oder die gegen uns :nhing/: gemacht
werden. Wir. ermichtigen sie ebenfalls dazu, in allen oben
gerannten  Angelegenheiten  einen  Unterbeauftzagten-
einzusetzen, Verglewche abzuschlieBen, zu  schlizhten,
Prozefisachverhalte’ anzuérkennen, zurdckzutreten; zu
;ulttieren, in Empfang zu nehmen, Verzicht zu ekliren und die
echisgeschifte nicht bavolimichtigter Personen zu

genehmigen. .J'_-_;:, g

S

Geschehen und unterz :!ichnet am/Dado v firmade hoy ey

Ly AR

R

in/en r— . Op
UERIAT O™
. BN Hul M, 0 —
. Unterachrift Firma
LEGALIZACION BEGLAUBIGUNG .

Ea necm.nal' ‘.l;dl alizacién con certificado cnnl\tl,a.r so::dln
existencia le e la compaiiia, que éste ejerce su objeto social v
Zue la persona que otorga el po$:r et autorizada ello. A
#ste efecto les solicitamos que muestren al Consul las pruebas
gue acreditan estos hechos.

BRZ, 2968/1995

Die Echtheit der Firmazeichnung EVG Entwicklungs- u. Ver-

Es wird eine Beglau und eine Konsularbescheinigung
dariiber bendtigt, dal die ellschaft rechtlich besteht, dall sie
thren Geselischaftszweck erfillt und dafl die Person, die die
Vollmacht ertellt, dazu rechtlich befugt ist. Zu diesem Zweck
bitten wir Sie hoflich, dem Konsul die entsprechenden
Nachwueise vorlegen zu wollen.

— ———————— L LI ___J
‘g I
¥ |
= . 'y ﬁl
Sula I MO
AD SR ==|
.|_-':4.\§.h_'. - C--l' -
IT MR Z o &0
e m E;

wertungs-Gesellschaft m.b.H. mit dem Sitz in Reaba durch=dea—cuoz- :

allein
ingenisur Klaus RITTER,
streBe 157, wird bestatigt.

zeichnungsberechtigten Gesch@ftsfuhrer

Industrisller,

Herrn
8042 Graz,

Diplom-
Peterstal-

GemdB § B9 a NO (§ 9 Abs. 3 HGB) bestdtige ich nach heute vor-
genommenetr Einsichtnahme in das Firmenbuch des Landesgerichtes

fir ZIRS
nannten
tragens Firma

m.b.H,"

NOTA PARA EL SENOR CONSUL DE COLOMRBIA: Segtin lo'¥riidylak

"EVG Entwicklungs-~
mit dem Sitz in Reabe allein

Graz, daB Herr Diplomingenieur Klaus Ritter in der ge-

Mt Mt HAbGhn

wricmug
e

el C. de Co.,

si el poderdante es una sociedad, el Sefior Cénsul debe certificar que tuvo a la vista las pruebas de su
existencia, que ejerce su objeto social y que quien confiere el poder es su representante.
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TRADLUCCION OFICIAL No. 35108

ae un documento escrito en Hleman. el cual para su iden-—

tificacidn se sella con el sello de la traductora, 10 MiLsmo

que la presente.- )

(A continuacion de la representacion y poder, conferioo, a

GERMAN CAVELIER, tpa. 832; GONZALO PERDOMO, tpa. 831; EMILIO

l_:llih.n
.

FERRERO tpa, 319293 vy LUZ CLEMENCIA DE FRAEZ, tpa 23355,

domiciliados en la Carrera 4 No. 72-35, Bogota, LColombia, por

EVG Entwicklungs— und Verwertungs—Gesellschaft m.b.H.,

domiciliada en A-8074 Raaba, Gustinus—-Ambrosi-Strafe 1-3,

L

Cacaly mhn 18

olJ i
RIDULSOR

Austriaz)

Protocolpo notarial 29468/199%5

Se certifica la autenticidad de 1la EVG Entwicklungs— u.
Verwertungs—Gesellschaft m-b.H., domiciliada en Raaba,
representada por su gerente, el Dipl. Ing. Klaus RITTER,
industrial, domiciliado en 8042 Graz, PeterstalstraBe 157.

De conformidad con el Art. B9 a del Reglamento Notarial
cetifico, por bhaber ex;minado el libro de empresas del
Tribunal Regional para Asunto Civiles, de Graz, que el Dipl.
Ing. Klaus Ritter, en su condicidn anteriormente mencionada,

estdé facultado para representar, ¢l solo, a la EVB




Jbd

Entwicklungs— u. Verwertungs—-Gesellschaft m.b.H., domiciltiaoa

en Raaba., ———-— -

Graz, 15 de septiembre de 1995 (quince de septiembre de mil

novecientos noventa y cinco). - —— -
Fdo.: firma ilegible
(sello redondo en tinta ;;rde=)
DR. PETER MAITZ - Braz-Stelermark Dr. Hans Coll,

suplente del Dr. Feter Maitz

APOSTILLA
(Convencidn de La Hava, 5 de octubre 1941)
1. Pais Austria
Este documentc publico
2. esta suscrito por el Dr. Hans Cepll, notario suplente del
Dr. Peter MHMaitz, 8010 Graz, JOaneumring 11, segun
resolucidn del Tribunal Regional de Graz para Asuntos

Civiles, Pers. 4-M-1

3. en 55U calidad de notario publico de Gra:z
4. ¥ lleva el sello del Dr. Peter Maitz
Confirmado
= ] en Graz 6. 2l 19 Sept. 1995
7. por el Tribunal Regional para Asuntos Civiles, Grax
2
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. bajo Jdv 1775-25/9%

7. Sello: 10, firma
Tribunal Regional para Asuntos El FPresidente del 7. Reg.
Civiles, Gra:z Asuntos Civiles
Fdo.: firma ilegible
(E} Dr. Peter Semlits=ch
(Vicepresidente)

(sello redondo:)

Tribunal Regional de Gra:z

tEstampillas de timbre de la Repiblica de Austria por valor
de 160 5., debidamente anuladas)
(en rojo:) CERTIFICACION DE CARGO

Se certifica la autenticidad de la firma del Dr. Hans Coll,

notario suplente del Dr. Feter Maitz, segun resolucidn del

Tribunal Regicnal de Graz para Asuntos Civiles, Pers. 4-M-1,
asi comp el sello oficial gue la acompafa.

Graz, 14 de noviembre de 1995
El Presidente del Tribunal Regional para Asuntos Civiles,
Graz:

{E} Fdo.: firma ilegible Hainzl

193



1Estampallas de taimbre de la Republica de

de 90 5., debidamente anuladas)

(selloc en verde:)

MINISTERIO FEDERAL DE ASUNTOS EXTERIORES

Se certifica la autenticiaad de la firma antecedente v la del

eello oficial que la acompafa.

Viena, 22 de noviembre de 1995
Fdo.: firma ilegible
Jahann SCHWANDA

Cficial superior

(sello redondo:)

REFUBLICA DE AUSTRIA -~ ' -

1

L
L
G
at 8.2

Liduld .

MINISTERIO FEDERAL DE ASUNTOS EXTERIORES

’ ]
(Estampilla de timbre por valaor de § 120 debidamen@g:anuliﬁa)

-: -' :“
EN ESPAFRBL: La legalizacion de las firmas antecedentes p6ﬁ3E1
Consulado de Colombia en Viena, Austria, vy por el Minisyﬁ?io
de Relaciones Exteriores de Colombia bajo el No. 377052:Hel
-£

153 de diciembre de 1995.

ES TRADUCCIOM FIEL Y COMPLETA de la cual se deja copia en los

Derechos administracion 5 34,--

Il &66467/93

g

PR A —

archivos de estas oficinas para su confrontacidn.

Santafe de Bogota,

20 de diciembre de 1995.

s a4 -

VZ0N0 NOTANIO SRXTO (3 DR C

;;ﬂnat:Mm-,
2 TRANVDA & LA VIDTA
X 7 vt P
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CAVELIER

ABOGADOS zw
EDIFICIO SISKI
AWEB SITE: www.cavelier-abugadui.com CARRERA 4 No, 72- 33 TELEFONO: 137111) 347- 3811
E-MAIL: cavelier@culomaat.net.co S0C0TA 8. COLOMBIA TELEFAX: {57110 217-9211 15374 1) 310-4905

Sefiora Jefe de la
DIVISION DE NUEVAS CREACIONES
Superintendencia de Industria y Comercio

E. ) S. D.

Poderdante : EVG ENTWICKLUNGS-UND VERWERTUNGS-GESELLSCHAFT m.b.H.

Poder conferido el: 15-09-95

Yo, GERMAN CAVELIER, obrando en mi calidad de apoderado
principal del poderdante arriba mencionado, atentamente
manifiesto a Usted que sustituyo el poder que me ha sido
conferido en la persona del doctor EMILIO FERRERO, Abogado con
Tarjeta Profesional No. 31.929, con todas las facultades que me

fueron conferidas.

Hago la anterior sustitucién conforme al articulo 66 del Cédigo
de Procedimiento Civil ya que los otros sustitutos faltan en este

momento.

Seifiora Jefe,
Cn . GERMAN CAVELIER
T.P.A. No. 832

C.C. No. 2.877.924 de Bogotd

Acepto: (/,-
2 0, ; Wt . ~.
EMILIQ FERRERO
T.P.A. N°® 31.929

C.C. No. 438.019 de Usaquén
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REQUISITOS NECESARIOS PARA PRESENTACION Y AGILLAGUI. -

TRAMITE
USUARIO  RADICADOR
PATENTE DE INVENCION MODELO DE UTILIDAD () ()
- Indicaclén de qus se soficita 1a concesion de una patents. Q’/, O
- Datos de Identificacién del solicitants o de la persona que se presenta la solicitud  { ()
- Descripcién de ia iInvendclén. 74 o ()
- Dibujos de ser estos pertinentes. {2 {)
- vahmhdal’qo de (a» tasas establocidas.
COMPLETA ( ) INCOMPLETA ( ) ( )
DISERO INDUSTRIAL { )
- Indicacién de que se solicita el registro de Disefio Industrial () ()
- Datos de identificacién del solicitante o de lapersonaquepresenta ( ) ()
- lasolicitud
- Representacién grifica y fotogrifica del Disefio industrial o muestra del
Material que incorpora ol disefio () ()
Comprobante de pago de las tasas establecidas () ()
COMPLETA () INCOMPLETA () ( )

ESQ:“HADE TRAZADO ()

indicacién de que solicita el registro de un Esquema de trazado
Datos de identificacién del solcitante 0 de la persona que presenta
La solicitud

Representacion grifica del esquema de trazado
Comprobante de pago de las tasas establecidas.

COMPLETA INCOMPLETA
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