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Allgemeines. 

D er Betoneisenbau hat se it e inigen Jahren auch zur H ers te llung von 
Decken in Wohnhäusern Ein gang gefund en, doch b lieb die Anwendung 
eine sehr beschränkte, da die Kosten de rselben gegenüber den bisher ge­
bräuchlichen Konstruktion en zu hoh e waren. ln sbesond ers war dies der fa ll 
bei der Verwendung vo n P latte nbalkendecken, w elche d ie nachträgliche An­
brin g ung ein er an den Balken befestigten unteren Decke erford ern . Dazu 
e r sc h we rt die Herste llung der kompliziert en Schalun g, welche viel Zeit 
erfo rd ert, das In einand erg re ifen de r Arbeiten d es Maurers und des Beton­
arbeiters, so daß Störungen im Arbeitsfo rtschritte zu steten Beschwerden auf 
beiden Sei ten Veranlassung geben. 

Es können dah e r für Wohngebäude nur Konst ruktionen in frage 
kommen, welche entweder gar kein e oder nur eine ebene rasch herzu ­
s tell end e Schalung erfordern , so daß die Betonarbeit unmittelbar der Maurer­
arbe it fo lgen kann . 

Ers tere Decken d. h. Decken o hn e Schalu ng kö nn en entweder durch 
Aneinand erreihen fertiger Betoneisenbalken herges tellt w erden , oder durch 
Verlegen so lcher Balken mit dazwischen gese tzten Hohlstein en u. dgl. 

Bei d er Verschiedenh eit de r Spannweiten und Belas tungen für Wo hn- und 
Geschäftsräume und bei dem meistens kompliz ierten Grundriß sind in jedem 
einze ln en Bau Balken der ve rschi edensten Länge und Höh e, ebenso der 
Stärke der Eiseneinlagen erfo rd erli ch. Da nur in seltenen fä llen die zur 
Erzeug ung und Erhärtung notwendige Zeit vorhanden is t, so erford e rn diese 
Sys teme e in großes Lage r und dementsprechend en Kapitalaufwand . Auße rd em 
fehlt diesen Sys temen vollständig die Anpassungsfähigkeit, so daß bei Projekts­
änderungen unmittelbar vor der Ausführun g doch zu ein er anderen Aus­
führungsart gegriffen werd en muß. 

D erartige D ecken haben daher nur wenicr Eincrancr crefu nd en und 
b b b b 

sind die meisten Fabrikanten solcher Balken von deren Erzeucr un cr wieder 
b b 

abgekommen. 

. Von den Betoneisendecken mit ebener Schalun g sind die bekanntes ten 
die sogenannten Zellendecken, bei w elchen die Ze ll enste in e in Abständen, 
we lc~e d er Stegdicke d es Trägers entsprechen, der Länge nach ane inander­
gere ih t werden, so daß d ieselben den Balken und die P latte begrenzen, 
während ihre Untersicht die Decke bildet. 
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Diese Zellensteindecke (Fig. 1) ist verhältni smäßig rasch herzustell en; 
die Zellensteine müssen aber, um die Decke nicht zu schwer zu machen , 
dünnwandig und aus bestem Material hergestellt se in. Sie sind daher nicht 
überall zu beschaffen, ergeben viel Bruch und sind verhältnismäßig teuer. 

Fig-. 1. 

Die Verl egung derse lben erford ert zu viel Arb eit, da sie nur zirka 30 l' m lang 
sind, die Kopfenden passen nicht scharf aufeinander, da die Steine im Brande 
sich etwas verziehen, es läuft daher Beton in die Zellen, wenn die Ö ffnun gen 
nicht geschl ossen werd en u. s. w. 

Trotz der Dünnwandigkeit verm ehren dieselben doch wesentlich das 
Eigengewicht der Decke. So erg ibt die Verwendung von Zell ensteinen: 

o· 12 X o· 15 180 crn 2 Hohlraum, 60 kg/m2 Gewicht 
0·12 x o·20 - 240 cm2 92kg/m2 „ 
0·20 X 0.24 ~ 480 cm ~ 170 - 180 hg/m2 

Letztere Dimension ist dünnwandi g nur schwer und mit großen K osten 
zu beschaffen und kommt somit kaum in Betracht. M an ist daher 
gezwun gen, bei der Ste inzel lendecke mit verhältnismäßig kl ein en Hohl­
räum en, d. h. mit niederen Trägern und kleinem Abstand derselben unter­
ein ander zu rechnen, dieselbe kann somit mit Vortei l nur bei kleinen Spann­
weiten und Belastungen Verwendung find en. 

Die Zell ensteine werd en, um alle diese Übelständ e zu verm eiden, nun­
mehr durch Rohrzellen ersetzt und wird die mit solchen Zellen her­
gestellte Decke als Rohrzellendecke bezeichnet. 

Die Rohrzelle. 

Rohrzellen sind von dem Erfinder schon früher hergestellt worden und 
zwar in rund er Form als Einlage in Betondecken, um diese leichter zu 
gestalten. Als Einlagen für Zellendecken wurd en ebenfall s so lche hergestellt 
und zwar in vie recki ger Form. 

In beiden Fäll en kamen in Ab ständ en von 20- 25 cm Bügel aus zirka 
7 111111 stark en Rund eisen zur Verwendung, w elche der Zel lenform entsprachen, 
auf diese wurd e das Rohrgewebe aufgerollt und mit starkem Draht auf die 
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Bügel fes tgebunden. Um das Rohrgewebe fest auf die inneren Bügel anzu­
presse n, sind verschi edene Bind es tell en bei jedem Bügel notwendi a . Es 
erford ert dah er diese Manipulation viel Zeit, in sbesonders bei den ~eaen 
die Län aenmitte der Ze ll e zu liegend en Bindes tell en. "' "' 

"' Obgleich diese Ze llen verhältn ismäß ig leicht sind , hatten sie für di e 
prak!ische Verwendung kein en Wert, da ihre Herste llun g besonders im 
Arb eit sloh n zu teuer kam. (Um ein en Verg leich zu hab en, so ll erwähnt 
werd en, daß ein e Zell e 20/24 auf 111indestens 40 50 h Arbeitslohn zu stehen 
kam , gegenü be r 2 5 - 3 h bei der jetzigen Herstellun g auf der Maschin e. ) 

Der Grundgedanke dab ei war, die Rohrstengel je nach ihrer Stärke in 
Ab ständ en vo n 20 - 25 cm zwischen die inneren und äußeren Bügel ein zu­
spannen und denselben dadurch als „ein gespannten Balken" ein e gewisse 
Tragf:i higkeit zu geben. 

Dieser Grundgedanke ist auch be i den neuen Rohrzell en (Fig. 2) fes t­
gehalten, nur werde n die inn eren Büge l durch li olzra hm en von 20 m111 Stärk e 
erse tzt, auf welchen das f~ohrgewe be aufgero llt und d urch stark angespannte 
Sta hlbänd er auf die !<a hm en gep ref.lt wird. Da diese Bänder nur 0·2 - 0·J 111 m 

stark sind , so könn en sie auf die Holzrahm en ohn e Lochun g genage lt 
werden , es ist so mit die Verwendung des teuren Eisens zum Bügel durch 
das billi ge Holz (es wird nur Ab fallh olz verw end et) und das teure Heften 
un d Bind en durch das ein fache Nageln ersetzt. 

tlzzer sc h n i ll 

l0 ig-. 2 
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Das Rohrgewebe wird von den Fabriken in l m breiten Rollen aeli efe rt 
b ' 

es werden daher di e Rohrzell en auch 1 m lang hergeste llt. 
Dam it ist ein e einfache und außerord entli ch leichte Zell e gefund en, 

welche zu den verschi edensten Zwecken Verwendun g find en kann . 
Die Zell e 20/ 24cm wiegt l'7 hg, also pro ni ~ fläche 6·0 - 6·6 kg 

gege n 170 - 180 kg in Zellensteinen. Dementsprechend ist aber auch 
die Ersparnis an Beton und am Gewicht der Eiseneinlagen. 

Die immerhin durch die Handarbe it noch teure Herstellungsart und di e 
Notwendigkeit ohn e viel Nagelstell en das Bandeisen straH anzuziehen, mußte 
auf die maschinell e Herstellung dieser Rohrzell en hinweisen. 

Der Verfasser hat ein e derarti ge Maschin e konstrui ert, welche es ein em 
einfac hen Arbe iter erm öglicht über 200 Zell en in zehn Arbeitsstund en 
herzustell en und die Arbeit in eini gen Stunden zu erl ern en. Der Arbe itslohn 
beträgt daher im Akkord 2·5 - 3 h oder pro m 2 Decke nfläche 10- 12 h. 

Die Rohrzell en könn en an der Baustell e fab ri ziert werde n, es werd en 
nur die Maschine und di e Mate rialien an diese gebracht und entfällt dah er 
di e Bahn- und Wage nfracht für fertige Zell en. 

/Jra efs!rÄI j 0 

L.Onyc:'1 !!>clu1 ltt d"':cl1t•1iu•Zet.V„ ./(op;1t: . 
o - 6. 

_s, 4 nitt- A '-/. 

f ig. 3. 

Die Rohrzellen werden auch zu Koffern (Fig. 3) vereinigt, indem mehrere 
Ze ll en dicht nebeneinand er gelegt und ihre offene n End en gemein sam durch 
Rohrgewebestreifen in der erford erlichen Breite geschl osse n werden. Diese 
werden vermittelst Bandeisen wi e es zur Fabrikation von Rohrzell en Ver­
we ndun g find et, auf di e äußersten Holzrahm en der Ze ll en ge nage lt un d 
dadu rch fest auf di e St irnend en der Zell en gep reßt. 

Bei Zell en vo n gröf.l erer Abmessun g kann ein Mittelsteg notwendi g 
werden , damit sie die Belastung durch de n aufgebrachten Beton ohne 
Einschl ag tragen könn en. (Siehe Fig. 4. ) 

11 

Fig. 4. 
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Die Verwendung der Rohrzellen. 
Die Verwendun~ der r~ohrze ll e n is t e ine mannigfaltige. In d er Hauptsache 

wird diese lb e zur He rs tellung von Decken für Wohn- und Schulgebäude, 
Hote ls, Sp itäler, Kase rn e n u. s. w. als re in e Rohrzell e nd ecke Verwendun g 
finde n, also überall da, wo ein e gewisse Schallundurchläss ig keit und eb ene 
Unters icht ve rl angt wird . 

Wird b ei g rößeren Belastunge n od er durch ande re Umstände die Ve r­
wendun g von P lattenbalke nd ecke n, d. h . D ecken, be i welchen die Beton­
eisenbalken in größeren Abständen vo n ei nand er liegen, notwendig oder 
wün schenswe rt, so find en, um die e ben e Unters icht zu erzielen, die Rohr­
ze ll en al s E inlagen zwischen den Balke n vorteilhafte Anwendung, desgle iche n 
b ei P lattenbal kendecken mit Querstegen (Versteifun gsbalken) etc. 

f ern er find e n die Rohrzell en vorteilhafte Verwendung zur Bildung vo n 
Hohlrä um en zu Iso lierzwecken, zur H e rste llun g hohl er Balke n und P latten, 
als Ersatz für Hohls tein e, zu r Formgeb un g bei kassetti ert en Decken u. s. w. 

Die Rohrzellendecke. 

M a u e rung d e r Auf l agsma u e rn . 

Die de r Decke als Auflager die nend en Mau ern werd e n in vo ll er Stärke 
bis zum Auflager de r D ecke aufgefü hrt, dann um e ine Z iegelbreite ( 15 cm ) 
abgesetzt und in der abgesetzten Stärke noch 3 - 4 Schare n hoch aufge mau ert. 
(Siehe Fig. 5 und 6) . 

1 

~~~--- -• -
' ""' ru: 

l"---~.---4 ~ - - f 

fig. 5. 

/lfi II elm a üer 

fi g. 6. 
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Auf di ese Höhe werd en auch die nichttrage nden Umfassungsmauern 
des Gebäudes in ihrer best immten Stärke aufgeführt. Sind die Auflagsmau ern 
hochge führt , so schreitet man an die 

H e r ste 11 u n g d e r D ec k e n s c h a 1 u n g. 

Diese ist ein e einfache ebene Schalun g und brau cht daher über ihre 
Herstellun g nichts weiteres gesagt werd en. Nachdem di eselbe· fertig is t, 
kann zur 

H e r s t e llun g d e r Rohrz e ll e nd ec ke 

geschr itten werde n. 

Der Beginn der Herstellun g erfolgt am besten von ei ner Fe uermau er 
weg und ist es die erste Arbeit, di e Zimmerbreite auf die Breite der Rohr­
ze ll en plus der Stegbreite einzuteil en. Da, wo die Decke zugl eich auch die 
Last ein er Scheid emau er aufz un ehm en hat, muß unter derselben in der Decke 
ein Mauerträger ausgebildet werden und zwar so, daß der normale Steg zur 
Aufna hme der stä rkeren Armierun g verbreitert wird. (Siehe Fig. 7.) Durch 
Verwendun g von Zell en ge ringerer Höhe an di esen Stell en wird auf einfache 
Weise eine Verstärkung des Druckgurtes erzielt. Fig. 7 a. 

Die Austeilun g erfol gt sehr einfach, indem man zur Breite der zu ver­
legenden Rohrzell e diejenige eines Steges add iert und die Zimmerbreite durch 
di ese Summ e dividi ert. In der Regel bl eiben so kleine Res te, daß man diese 
dem Mauerträge r an Breite zuschl agen kann . Größere Differenzen teilt man 
auf all e Stege auf, was ein e Verschm älerun a oder Verbreit erun g der Stege 
um l - 21111n zur Fo lge hat. Es erfol gt nun das Verl ege n der Rohrzell en auf 
di e Schalun g und zwar wi e an geführt von der Feuerm auer weg. 

ts werd en immer nur drei Reih en vo n Rohrzell en in den entsprechend en 
Abständ en ve rl eg t, so daß das Ein füll en des Betons noch von der Schalun g 
aus beso rgt werd en kann , ein Herumtreten auf den Rohrze ll en al so verm ieden 
wird . Die letzte l~e ih e wird mittelst ein es aufgestellten Pfostens P in ihrer 
Lage fi xiert. (Siehe Fig. 8). In der Länge (se nkrecht zur Aufl agsmauer) werd en 
die Rohrze ll en R, (siehe Fig. 9) nur von Mauerinnenkante zu Innenkante 
verl egt, damit die Hohlräum e der Rohrzell en nicht in die Mauer hinein­
reichen und di eselben schwächen. 

Um aber bei größeren Zell en di e ausgesparten Aufl ager A ni cht ganz 
mit dem kostspieli gen Beton ausfüll en zu mü sse n, wird vor die Enden jeder 
Ze ll enreih e in der Ve rlängerun g jeder einze lnen Reihe ein dem Lichtraume 
der Zell en zw ischen den Innenkanten der Holzrahm en entsprechend es Mauer­
kl ötzchen aufgese tzt, wodurch ein Kopfve rschluß der Zellen in Wegfall kommt. 
(Siehe Fig . 10 a und /1 ) . Der Steg verbreitert sich um 5- 6 cm , der Dicke 
der ~~ahm en und des Rohrgewe bes entsprechend, man erhält also für di e 
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Stege ein soli des, gutes A uflager. Ist dies all es geschehen, so werden die 
Rohrzel lenreihen untereinander durch Einbringen von kl einen Betonhäufchen 
in die Stege in ihrer Lage fi xiert, dann w ird das Eisen durch Einreiben in 
diese Betonhäufch en in die richtige Lage zur Stegun terkante gebracht. Das 
Einbringen des E isens erfolgt so, daß die Arbeiter auf den beiderse iti gen 
Auflagermauern stehen, was mögli ch ist, wei l das Eisen die volle Länge der 
Deckenspannweite hat. Nun werd en vor all em die Stege mit Beton gut aus­
gefü llt und dann die Platte mit der nötigen Stärke aufgebracht, leicht gestampft 
und abgezogen, worauf der Fixierp fosten entfernt wi rd. (Siehe Fig. 11 a) . D er 
ganze Vorgang wird wiederh olt und fortgesetzt. 

Am Auflager greift die Platte 15 am in die M auer ein. (Siehe Fig. 11 b). 
Durch das erwähnte Vollausbild en des ganzen Auflagerstreifens genießt 

die Rohrzellendecke in Hinsicht zuläss iger Stärke der Auflagermauern die­
selben Begünst igungen wie Traversendecken. 

Was die Armierung der D ecke anbelangt, werden für die Aufnahme 
der negativen Momente am Auflager Beil agen nach Fig. 12 angeordnet und 
zwar w erd en dieselben von oben in jeden zweiten oder dr it ten Steg ein ­
gedrückt. Bei sehr großen Spannwe iten werden zur Aufnahme der Scher­
spannungen Bügel notwendig werden. (Siehe Fig. 13). 

Die zu Mauerträgern ausgeb ildeten Stege werden separat nach statischer 

Ermittlung armi ert. 
D er Putz ist auf den Deckenuntersichten, da die Rohrfläche der Zell en 

nach unten frei li egt, ebenso leicht w ie auf jeder berohrten D ecke aufzubringen 
und bietet rrerren andere berohrte D ecken den g roßen Vort eil , daß das Rohr 

b b 

sich nie loslösen und mit dem Putz abfal len kann ; d ie f-' ix ierun g des l~o hres 
in den ßetonsteaen ist eine so intensive, daf.l ein Ablösen des Rohres aus-

o 
geschlossen ist. W ill man eine vo llkomm en berohrte Un tersicht haben , so 
brin gt man vor dem Betonieren in die Stege Rohrgewebestreifen ein , diese 
bleiben nach dem Abb inden des Betons in de111se lben haften und man hat 

eine volikomm en berohrte Untersicht. 
Auch der grobe A nwurf läßt sich ersparen , indem 111 an vo r Aufbringen 

der Zell en auf die Schalung ein en 1- 11/ 2 cm starken groben W eif.lkalkmörtel­
guß herstellt. Diese r b leibt an Zell en und Stegen haften, nach dem Ausschalen 
braucht man nur fein nachzuputzen. Die Ausschalung der D ecke kann je nach 
der Jahreszei t in w elcher betoniert wurd e und je nach Abbindezeit des 
Zementes in 3- 5 Wochen vorgenomm en werden . Man kann auch , um 
Holz zu sparen, nach zirka drei Wochen die Decke in der Mitte einmal 
unterstell en und das übrige Holz w eiter verwenden. 

Nachdem nun al le Vorgänge zur H erstellung der Rohrzell endecke 
geschildert sind , wol len wir noch über die 
Di sponi e rung der A rb e it b ei H er s t e llun g der Rohrz ell e nd ecke 
spr echen. 
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Es hand elt sich hiebei um zweckmäßige Einteilung der Arbeit, damit 
weder die Maurer noch die Betonarbeiter aufgehalten werd en. Nehm en wir 
als Beispiel ein en Doppeltrakt an. Zuerst wird man im vorderen f-l albtrakte 
und zwar in der halben Gebäud elänge die ein e Haupt- und die Mitte lm auer 
hoch führen, dann komm en die Beto narbeiter, schalen die hochgeführt e 
Hälfte ein und machen die Decke fertig. Indessen sind die Maurer auch mit 
de m Hochführen de r Mauern der zwe iten Hälfte fertig und führen, während 
die Betonarbeiter diese mit der Decke verse hen, die Hauptm auer des rü ck­
w~irt i gen Traktes auf, dann beginnt die Arbeit wie beschrieben wi eder beim 
vo rderen Trakte. Es läßt sich ein sehr ökonom isches Zusamm enarbeiten 
erzielen und bietet dieses noch den Vorteil , daß für die Maurer nicht in 
jedem Geschoße ein separates Gerü st hergeste ll t w12 rd en mu ß, da denselben 
die jeweilige Decke schon 1- 2 Tage nach dem Betonieren zur Verfügung 
steht. Die Hochfü hrun g des Gebäudes kann genau in derselben Ze it wie 
bei Anwe ndung and erer Decken erfolgen. 

Verwendung der Zellen für Plattenbalkendecken mit ebener 
Untersicht. 

Die ebe ne Untersicht für Plattenbalkendecken wi rd heute hergestellt 
du rch Anb rin gun g ein er Rab itzdecke, d urch Ein se tzen poröser Ste in e oder 
f-l ohlstein e. Erste re vermehrt das Eige ngewicht nur unwese ntlich, ist aber 
verhältnismäßig teuer un d verzögert de n Baufortschritt, indem d ieselbe erst 
nach dem Ausschalen der Decke hergeste llt werden kann . Auch ist es schwer, 
Beleuchtun gskö rper etc. nachträgli ch anzubrin gen. 

Die Einlage von Stein en, sei es irgendwelcher Art, ist selbst bei Ver­
wendun g vo n leichtes tem Material teuer, sie verm ehrt auch das Eige ngewicht 
und damit die Kosten der Konstruktion wesentlich. Du rch Zusamm enstell en 
der Rohrzell en könn en die Einlage n ganz außergewöhnlich leicht herges tellt 
und ebenso leicht eingelegt und eventu ell unterei nander ve rbu nd en werd en. 
Will man ein e Plattenbalkendecke mit ebe ner Untersicht herstell en, so ist die 
einfachste Art der Ausführung die in Fig . 14 angegebene, wobei die 
äußersten Zel len mit ihren Wandun gen die Begrenzun g und Schalun g für 
den Balken bilden. 

An den Stößen de r Ze ll en ist kein Abschluß nö ti u da ein leichter 
"'' Schlag ge nü !lt, um die Rohrend en in ein ander zu treibe n um ein en ue nü ue nd 

"'-"" ' b b 

dichten Abschlu ß zu erhalten. Beim Anschluß an die Mauern werden die 
Öffnungen durch eine Kappe aus Rohrgefl echt geschl ossen. (Wie bei den 
Koffe rn Fig. 3.) 
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E in e so l c h e P l a tt enbalk e nd ec k e i s t ni c ht t e ur e r al s e in e 
so 1 c h e o h n e e b e n e U nt e r s i c ht, da sie nur eine ebene Schalung er­
[ ordert und der Ko s t e n unt e r sc hi e d (Arb eitslöhne und H olzv erschnitt) 
e i n e r s o 1 c h e n g e g e n ü b e r d e r j e n i g e n f ü r e i n e P 1 a t t e n b a 1 k e n­
d ec ke g r ö f.l e r i t a 1 s d i e Ko s t e n d e r Roh r z e 11 e n e in I a ge n. 

Da die Rohrze ll en etwas abgerund et sind , so we rden sie durch den 
f>utz un d den Beton unten un d oben eingekeilt un d b ilden einen fes ten 

D eckenabschl uß. 
ßeim Einbringen des p lastischen Betons drückt man die Zell en mit 

dem chmaleisen etwas auseinander, so daß der Mörtel in die Zell enfugen 

etwa 2 um ti ef eindringt. 
Vo rteilhaft ist es, d ie Zell en beim Einsetzen in ein M örtelbett einzu­

d rü cken, da damit die Putzkosten w esentli ch verrin gert werd en. 

Plattenbalkendecken mit Querrippen. 
Für Fab rik en, in welchen die Maschinen ni cht bl oß vertik ale, sondern 

auch hori zontale Stöße erzeugen, wi rd die A nwendung der Plattenbalken­
decken o[t verworfen, da dieselben vibrieren und insbesonders gegen 
H orizontalstöf.le ni cht ausreichend verspannt sind. 

Es w erd en daher in neuerer Zeit diese D ecken in fo l D"ender W eise 
hergestellt : b 
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Di e Feld er A B C D, Fi g. 15, werde n bis zur P lattenunterka nte in 
Schlacke nb eto n auf eb ener Schalun g b eto nie rt. Di e Se ite n B B bi lde n di e 
Begre nz un g des Balke ns. Zw ischen de n Feld ern A A b leib en z irka 3 cm g roße 
Zwische nräu me, welch e unte n Eise neinl agen e rh alte n, so daß s ie, nachde m 
s ie mit d en Balke n z usa mm e n mit Beto n au sge füllt s ind , le icht arm ierte 

Qu e r!r ~i ge r (Stege) bi lde n. 

Fig. 15. 

Diese werd en in d er Stärke vo n 3 - 4 em ge nü ge n, beso nd ers, da sie 
gewö hnlich zirka 1 m la ng s in d und in Abs tä nd e n vo n 1 m angeordn et werd en. 

Es is t e inl euchte nd , daß ein Ersatz diese r Beton ierung durch di e Ein­
lage von Rohrze ll enko ffern (Fig . 3) wese ntli chen Vo rte il bi etet. ß ei e in er li ö he 
vo n 25 cm z. ß. w iegt di e Schlackenb eto ni erung zirka 370 kg pro n1 \ währe nd 
die Ro hrze ll enko ffer 7 k g pro n1 ~ w iege n. Man erspart also an Eigengew icht 
363 hg pro m~ und e ntsprec hend an Beto n und Eise n . Rechn et man d en 
Schl acke nb eton mit 20 Krone n pro Kubikm ete r, so koste t der m~ 5 Kro ne n 
gegen höchs tens 2 Kro nen 50 Helle r pro m ~ Ro hrzell e nkoffer. Di e Erspa rni s 
an Eiseneinl agen in Fol ge des bed eute nd ge ringere n Eigengewi chtes de r 
Decke wird je nach de r Sp annwe ite t - 1 ·5 Kro ne n betrauen wo raus ersichtlich b ) 

ist, w e 1 c h e b e d e u t e n d e n ö k o n o 111 i s c h e n V o r t e i 1 e d i e V e r-
w e n d u n g v o n R o h r z e 11 e n b i e t e n. 
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Die oben erwähnten Rohrzellenkoffer werd en ebenfalls vorte ilhaft in 
ein Mörlel bett eingedrückt, da dad urch an den Kosten für den D eckenputz 
ge part w ird. 

Diese Art der H erstellung mit Einlagen aus Rohrzellenkoffern hat 
noch den weiteren Vo rteil , daß man bei Betriebsänderun gen die Kofferfeld er 
belieb ig öffnen und eventuell Transmissionen u. s. w. direkt an den Balken 
befes tigen kann . 

Will man die Decke als kassetti erte D ecke erscheinen lassen, so nimmt 
man den Boden der Koffe r nach Erhärtun g des Beton s weg, das die Be­
grenzung der Balken, Querrippen und Platten bildende Rohrgewebe haftet 
an denselben fes t und bildet eine gute Putzfl äche. 

Trotzdem das weggenommene Material we rtl os ist, wird eine solche 
Decke wes e n t l i c h b i 1 1 i g e r, a 1 s w e n n s i e i n H o 1 z e i n g e s c h a 1 t 
w o r d e n w ä r e. 

Weitere Verwendungsgebiete der Rohrzellen. 
Von der mannigfaltigen Verwendung, welche die Rohrzell en find en 

könn en, so llen nur einige hier Erwähnung find en. 
Ersatz fi.ir Hohlsteine. Es gibt verschiedene Deckensysteme, bei 

welchen zwi schen die erhärte ten und daher tragfähigen Eisenbetonbalken 
hohle Form steine einge legt werden . (Siehe Fig. 16.) An Stelle dieser Ste ine 
können auch Rohrzellen mit Vorteil Verwendun g find en (F igur 17); sie 
ges tatten eine rasche H erstellung der Decke, erm öglichen durch die erh eb-

Fig. 16. 

f'ig. 17. 
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liehe Vermind erun g des Eigengewichtes eine Verrin gerun g der Eiseneinlagen. 
D ie l~ohrze ll e n sind außerd em we it bi lli ger als die Sfe in e, so daß bei so lcher 
Kon strukti on eine bedeutend bil ligere H erstellung erm öglicht wi rd. 

Bildung von Isolierschich ten. In Fig. 18 ist die A nlage eines 
l~a urnes gezeigt, welcher sowohl in den Se itenmauern als auch am Boden 
und der Decke Rohrzell en-Einlagen hat zur Erzielung ein es Hohlraumes. 
A n Sohle und Decke können bei a und b von Ze it zu Zeit Ö ffnungen durch 
Einlage eines J~ohrze ll e n s tü ckes gelassen w erd en. D er r::ufJbodenestri ch liegt 
auf M äuerchen auf, welche oben mit Ko rk platten iso lier t sind. A uch diese 
Mäuerchen können Ö ffnun gen erh alten, so daß die Luft um den ganzen i~aum 
zirku !ieren kann . Die l~o hrze ll e n der Decke w erd en auf ein er belieb igen 
Tragkonstruktion aufgelegt, der Fußbodenes tri ch auf iso lierten Mäuerchen 
wi e die Sohle. 

f ig. 18. 

Herstellung allseitig geschlossener Hohlsteine und Platten. 
Durch die Verwendung von Rohrzellen mi t Kappen lassen sich H ohl ­

steine, Balken und Platten herstell en, w elche allse if ig geschlossen sind . 
Fig. 19 zeigt z. B. einen ein fachen, Fig. 20 einen Doppelbalken, welche mit 
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Vort eil zu Fenste rstü tzen u. dgl. Verw endun g finden ; das gleiche gil t auch 
für f>Jatten, bei welchen g roße Tragf~i h igkc i t ve rl angt wi rd, be i g röf.le rer 
freier Auflage. D ie J-> Jatten können so konstrui ert werden, daß das ver­
wendete Material stati sch vo ll ausge nli tzt w ird. 

Fig. 19. 

f ig. 20. 

Es w erden sich mit der Zeit noch andere A nw endun gsgeb iete ergeben 
und soll mit vo rstehenden 13 eispi elen ledigli ch eine Anregun g gegeben 
we rden. Es b leib t dem Baum eister überl assen, zu beur te il en, wo er d iese 
Zell en zur 1-lerstellun g von H ohlgesim se n, kass etti er te n D ecken u. s. w. 111 it 

Vor teil verwenden kann . 

D ie hauptsächli chste Ve rwendun g w ird aber d ie Rohrzell e wohl imm er 
zur H erstellung einer billi gen un d sehr so liden M ass ivdecke find en. 

Vorteile und Eigenschaften der Ze ll endecke. 

1. Billi gkeit gegenü ber an deren massiven D ecken mi t ebener Untersicht. 
2. Absolu t feuersicher. 
3. Unbegrenzte Dauerh aftigkeit, keine Erh altungsko sten. 
4. G röf.lte T ragfähigkeit. 
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5. Oeringe Konstruktionshöhe, daher Ers parun g im Mauerwe rk. 
6 . Feste Verbindung der Maue rn ; (der we ite re A ufba u derselb e n e r­

folgt üb er die Deckenauflager, wod urch ein e fes te Verbindun g ge­
s ichert ist) . 

7. Rasche H ers te llung. 
8. Anpassungsfäh igke it. Unabhäng ig vo n Pro.je kt sänd erun ge n. 
9. Vollkomm e n undurchläss ig für Dünste, Krankh eitskeim e e tc. 

10. Schwingungsfre i e tc. 
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Die 

Roh rzel 1 e n-Masch in e 
un d die 

Fabrikation der Rohrzelle. 

Die Ro hrze ll en-Maschin e. 





Die Rohrzellenmaschine. 

Dieselbe b es teht aus e in e m Geste ll e ( ! ), auf w elch e m a ll e and e ren 
Maschin e nteil e aufmontiert s ind. 

Von di ese n s ind di e Kern e ( 15), die Konsolträger (3) und die Roll en­
kre uze (4) ab ne hm bar, e rstere behufs Ausw echslun g mit and ere n Kerngrößen, 
di e Konsolträge r b ehufs le ichte ren Transportes der Maschin e und die Ro ll en­
kre uze zur Aufbrin g un g d er Bande isenroll en. 

An de m G este ll e ( 1) s ind die Verbindungsschienen (2) angebracht, a n 
welche n die Konsolträger a ngeschraubt w erd en , welche zur Aufl eg un g der 
Roll e nkreuze (4) di enen, auf welche das Bandeisen aufge legt wird. (S iehe 
Fabrikation). 

Für dieses s ind zwei Spannvo rri chtun gen vo rhand en, von welch e n die 
e rs te (5) dazu d ie nt, di e Bände r unter le ichte r Spannun g auf die Ze ll e a uf­
zuwicke ln , während die zweite nach vo ll end eter Aufwicklun g und vor der 
zweiten Nagelun g in Tätigke it gese tzt w ird , ind e111 man den He bel (6) s tark 
nach rückwärts dreht 

Die Schn e idvorrichtun g , ve rmitte lst welcher das f~ohrgewebe und d ie 
Band eise n auf e in e n Schl ag ab geschnitten werd en, b es teht aus dem unteren 
mit e in e r Fed er ve rbund e ne n Messer ( 11 ) und ein em im Bilde nach rü ckwärts 
ges chl age ne n (7), welches a n e in em Rahm en angebra cht ist. 

D ie ga nze Schn eidvo rri chtung ist durch ein en Schlitten in horizontaler 
Richtung ve rschiebbar, das Verschie be n g eschieht mittelst dem an demse lb en 
a ng e brachten ri eb e !. 

Es hat dies den Zweck, die Messer möglichs t na h an d ie gewickelte 
Rohrze ll e z u brin gen, so daß die hinter d er N agelung verbl eib end en Lapp en 
möglich s t kl e in werd en. 

Das Abschn eid e n se lbst g eschieht nach dem Umklappen des oberen 
Messers, durch das Auslöse n de r Fede r a n d em unteren Messer ( 13) und 
le ichte n Zug d es Arbe ite rs nach oben, so fern die Schnellkraft der Feder nicht 
ganz a us reicht. 

D e r Rahm e n d es ob eren Schn eidm essers w ird beim Abschn eid en d urch 
Fixierfed ern ( 10) in se in er Lage fes tgehalte n. 

Die W e ll e d es Rahm ens trägt auch die Roll en (8), welche z ur Führung 
des Band eisens die ne n. 

Z ur Führun g des Rohrgew ebes di enen die Walze n (9). D ie Lage des 
Rohrgeweb es s ie he Fig. 2 und Ti te lblatt. 
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Z ur Aufnahme des Rohrgewebes dient der mit !<o ll e n verseh e ne 
Ko rb ( 14), auf welchem das Ro hrgeweb e, wie es aus der l"'abrik kommt 
(in !<o ll e n), aufgelegt wird. 

Der ab nehmbare Ke rn ( 15) is t innen mit Spannfedern ve rsehe n, w e lche 
durch e in e Drehung der Kurbel ausgelöst werd e n und d ie e nts prechend en 
Schienen auf die aufgebra chten Ho lzrahm en drü cke n. 

D ie Umdrehung des Kern es e rfolgt durch das Rad ( 16), wobei se lbs t­
red end der Ke rn fest in beid en Lagern ruht. 

Be ide Lage r s ind ve rs tellbar, um Kern e verschiede ner UröfJe e inlagern 
zu könn en. (S iehe Fabrikation). 

Durch ihre einfache und so lide Kon struktio n e ig net s ic h die Maschin e 
ni cht nur für Werks tättenb etri eb , so nd ern kann a uch o hn e weiters auf jed e r 
Ba ustell e ve rwendet werd en. 

Die Rohrzellenfabrikation. 
Das Vo rricht e n der Ma sc hin e. 

Es wird in ers ter Linie der für die zu fabrizi erende Ze ll e e ntspreche nd e 
Kern a ufgesteckt und zwar durch Verbindung d es Kern es mit de m Kopf­
s tü cke vermittels t der b eigegebenen Schraube n. 

K 

Fig. 1. 

Vo n g rößter Wichtigkeit ist die richtige Ein­
s tellun g des Kernes in seine H ö henlage u. zw . muß 
d er Kern (nachd em die Befestig ungsschra uben a ,a' , 
w elche die Traglager an das Scliarniermittel s tli ck an­
pressen, gelös t s ind und der Kern durch Drehun g 
so we it vo m Stützlager rechts e ntfernt wurde, daß das­
se lbe ein em Verstell e n des Kernes kein e rl ei Hind e rni s 
e ntaeaense tzen kann) mit der Stell schraube b nach 

b b 

oben o der unte n verschoben w erd en, bis d e r Kern 
samt d en darauf geschob ene n Holzrähm ch e n, wenn e r 
in d er H o rizo ntallage steht, d as h eißt, der Schnapper 
in den ersten Zahn e infällt, zirka 5 mm ober d er 
Schn eid e des oberen Scherm essers zu stehen ko mmt ; 
das obere Sche rm esser muß zu diesem Behufe selbs t­
verständlich niedergelegt werd en. 

Diese Ano rdnun g ist aus de m G rund e zu beachten, da b ei zu hoch 
gestelltem Kern das Bandeisen be im Nied erschlagen des Messers an der 
Nagels te ll e reißt, bei zu ti ef geste llte m Kern dagegen die Näge l aus d en 
l<ä hm chen gezogen werd en. Is t der Kern in se in e ri c htige Lage gebracht, 
so sind die beid en Befest ig un gsschrauben und die Kontremutter an de r Stell­
schraube w ied er fes tzuziehen. Das Stützlager, auf welchem das andere Ende 
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des Kern es aufli egt, w ird darauf so e ingestellt, daß sich d er Kern leicht in 
dasselbe einlegen läßt, das o be re Messer w ird nach rü ckwärts geschlagen 
un d d ie Maschin e isi nun be triebsfe rtig und bl eibt in diesem Z ustand e bis 
ein e Ze ll e ande re r Abmess un a he raeste ll t werd en soll. ' 

b b 

A u f l ege n d e r M a t e ri a li e n. 

Das Ro hrgewe be w ird auf d ie unteren Walzen so aufge legt, daß d ie 
Abwalzung vo n un te n e rfo lgt (s ie he Fig. 2), das freie Ende w ird d urch 
be id e Führungswalzen so weit nach vo rn e gezogen, daß es der Arbeiter vo n 
se in em Arbeitssta nde beq uem fasse n kann . 

Das Ba nde ise n ko mmt aus dem Werke in Ro ll en verschiede ner Breite 
un d G röße. 

Die Ro ll e w ird, so w ie s ie aus d er Fabrik ko mmt, auf di e Kre uze auf­
g esteckt un d a n diese durch di e auf d e nselbe n angeb rachten Spa nn er fixiert. 

Das Band eisen kann nun ohn e irgendwelche Manipul ati o n b is zum Ende 
abgewickelt werde n. 

Beim Einl egen der Bandeisenro ll enkre uze ist hauptsächlich darauf zu 
achte n, daß s ich d ieselben in ihre n Lagerun ge n leicht d rehe n lasse n . 

Das Bande isen w ird mm durch d ie fe inen Schlitze d es Vo rsp ann ers V 
un d de r Spannvo rri chtung H unter d ie Führungs ro ll e n R bi s in d ie N ähe 
d es Ke rn es gezoge n. 

Fig-. 2. 

De r Vorspann er is t dabe i so gestell t, daß das Bandeisen g latt durch­
läuft ; de r H ebel de r Span nvorri chtung mu ß nach vo rne ge legt se in . 

Z u erwähnen wäre noch, daß es vo rte ilhaft ist, das Bande ise n so 
aufz ul egen, daß s ich a ll e Ro lle n a uf e ine r Seite abwickeln , damit dieselben 
g leichmäß ige Spannu ng erhalten, nach welcher Rich tung d ies geschieht ist 
g leich g il tig. 
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Nachd em diese Vorbereitungen getroffen sind , kann die Fabrikation 
beginnen und ununterbrochen bis zum Verbrauch e der Materialien gea rbeitet 
werd en. 

Zuerst wird das Rohrgewebe aufgeb raucht sei n, doch dauert da s Ein ­
legen ein er neuen f~ o ll e nur ein e halbe Minut e, so daß dadurch kein Ze it ­
ve rlust entsteht. 

H e r s t e 11 u n g d e r Rohr z e 11 e. 

Der Kern wird aus dem rechten Stü tzlager herausgezoge n und in die 
Lagen b gebracht. (Fig. 3. ) Der Arbeiter nimm t sodann fünf / ~ahm e n und steckt 
dieselb en auf den Kern (es ist dab ei zu beachten, dal.l auch die Spanner inner­
halb des Kern es sein mü ssen), sto ßt denselben zurü ck, so daß er vo n selbst 
einschnappt, bring t di e Rah111 en auf die Halter und dre ht an der Ku rb el I", 

dadurch werd en die fede rn ausgelös t und die Rahm en gespa nnt (da di e 
Rahm en nie ge nau g leich g roß sind, werd en sie ein ze ln gespa nnt, nur be i 
ga nz klein en Dimensionen, bei welcl1 en kein Raum für di e Spannfedern bl eibt , 
werden die Rahm en mit einander auf einmal gespa nnt). Nachd em di e Rahm en 
gespannt sind, werd en die Bänder auf dieselben aufge nagelt und zwa r 
zirka 5 cm von dem Rahm enend e (erste Nagelun g siehe Fig. 4), der Kern 
ist hiebei in se iner Horizo ntallage, das Rohrgewebe wird nun zw ischen Band 
und Rahm en aezoaen und mit dem Handrade ein e vo ll e Umdrehun !l ae macht 

b b ........ b ' 

und zwa r, bis der Schnapper wieder in den ersten Zahn ein fä llt, das Rohr-
gewebe wi rd sich nun dabei in der entgegengesetzten Richtun g mit dem unt er 
ein er leichten Spannung stehend en Bandeisen um die f~ahm e n gelegt haben. 

fi g. 4. 

Hat de r Kern se in e aa nze Umdrehung gemacht, so wird die Schn eid -
"" vorrichtun g bis knapp vor die Zell e geschoben und die Spannvorrichtung 

soweit um gelegt, bis sich das Bandeisen sehr fes t an das Rohrgewebe geprel.lt 
hat, der Hebel wird fi xiert. Es erfo lg t nun die zweite Nagelun g und zwar 
unmittelbar vor der ersten so dafJ das Band an der zweiten Naaelun a 
doppelt li eg t. ff ig. 4.) 

' b b 

Sind die Näge l ein aetrieben so wi rd das obere Scherm esser e in­
fa.c h herabgeklappt, wob ei darauf 

1

zu achte n ist, daß die Fixierfedern zum 
Ein griff komm en die Sperrklinke des unteren Messerh ebels wird ausaelös t 

' b ' 
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das Messer sprin gt nach oben und schne id et das Rohrgewe be und die 
fünf Bänder g latt durch, di e kurze n, vo rs te he nd en ßa nd e nd e n we rde n e in­
gedrückt, e twa lose Rohrste ngel w egge no mm e n. 

Nach de m Schnitt wird der Federh eb e l wiede r hochgezoge n, die 
Schn eidevorri chtun g nach rückwärts ge rückt und das ob ere Messer zurück­
geschl agen, durch Drehun g d er Kurb el a m Kern di e Rahm en außer Sp annun g 
ge bracht, de r Kern vo rn Stützlage r entfe rnt und di e fertige Z ell e abgezoge n , 
ne ue Rahme n au fgesteck t und dieselbe Manipul atio n für di e Fabrikati o n 
wi ederholt. 

L e i s tun g. . 

N achd e m sich ein Arb eite r e ine n T ag la.ng ein geübt hat, fab ri ziert e r 
in e ine r Stund e 20 Ze ll en. G ut e in ge üb te Arbeite r mach en in zehn Arbe its­
stund en 220 - 250 Ze ll en. 

M ate ri a li e n. 

Das Rohrgeweb e wird am b esten o·s- o·s Cl//. stark gewählt und n1uß 
dasselbe zie mli ch di cht und g ut ge fl ochte n se in . 

Das Band wird in Ro llen vo n zirka 20 - 30 hg G ewi cht gestellt und is t 
12 X 0·2 - 0·3 mm s tark . 

D ie Rahm e n werde n für di e gangbaren So rte n a us 20 11wi starke m li o lz 
gefertig t, damit man für e in e n Rahm e n nur g leich e Hö lze r be nöt ig t, werde n 
di e H ölze r wi e neb enstehende Ski zze (F ig. 5) geste llt und genage lt , es ergeb e n 
s ich dah er für di e Rahme n b ezw. für di e Rohrze ll e n D ime nsione n, welch e in 
Bre it e un d Hö he um 4 cm ve rschi ed en s ind, w ie : 14 ' 18, 20/24, 26. 30 cm, 
we rd e n dann all e Hö lzer, 14, bezw. 20 und 26 cm lang, bei 15 mm starke n 

Hö lze rn w ird natürli che rweise di e Differe nz 3 c111 . 

Fig-. 5. f ig. 6. 

Es kö nn e n jedoch se lbstred end auch beli ebig and ere Zell en bis zur 
G renze vo n 40 cm Seite nl änge fabr iziert we rd en und gestatte t di e Maschin e 
all e Kombin ati o nen von 10 - 40 cm a n Hö he un d Bre it e. 

Die obgenannten Kern e s ind Normalkerne, all e andere n Kern e werden 
nach Bestellun g a uf Maß b eso nders angefert ig t un d s ind daher e twas te ure r. 
fe rner werden auch Doppelke rne angefe rtigt für b re ite ~~a hm en mit e in e r 
Zw ischenstütze. (Fig . 6 .) 
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Ebenso werden Maschinen für größere Dimensionen besonders an­
gefertigt. 

Bemerkt muß noch werden, daß die Nagelung bei allen Rahmen 
stets senkrecht zur Spannungsrichtung zu erfolgen hat. 

B e h a n d 1 u n g. 

Daß eine zweckentsprechende Behandlung un d ein häufiges Ö len der 
Masch in e deren gutes fun ktionieren un d Lebe nsdauer erhö ht, so ll nur 
nebenbei erwähn t werden. 
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