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(57)  Beschrieben wird ein Verfahren zum Herstellen
einer Platte fur die Bautechnik, bei dem innerhalb einer
Randschalung Gittertrager (14) angeordnet werden und
durch Einfiillen von Beton in die Randschalung und Aus-
héarten eine untere Scheibe (10) aus Stahlbeton gefertigt
wird, wobei nur ein unterer Abschnitt der Gittertrager

Deckenelement als Halbfabrikat und zugehoriges Herstellverfahren

(14) von Beton umhdillt ist und ein langerer oberer Ab-
schnitt der Gittertrager (14) aus dem Beton herausragt.
Oberhalb der Betonschicht wird Dammmaterial (16) an-
geordnet und das so hergestellte Halbfabrikat in diesem
Zustand zu einer Baustelle transportiert. Auf der Bau-
stelle wird auf das Halbfabrikat Ortbeton bis zu einem
Pegel oberhalb der Gittertrager (14) aufgebracht.
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Beschreibung

[0001] Die Erfindung betrifft ein Verfahren zum Her-
stellen einer Platte fur die Bautechnik unter Verwendung
eines vorgefertigten Halbfabrikats. Ferner betrifft die Er-
findung ein vorgefertigtes Deckenelement als Fertig-
bauteil. Weiterhin betrifft die Erfindung ein Verfahren
zum Herstellen des Halbfabrikates.

[0002] An Stahlbetondecken werden aufgrund von
Bauvorschriften, Normen und technischen Regeln er-
hebliche Anforderungen gestellt. Die wichtigsten hierbei
sind eine hohe Tragfahigkeit gemaR den baustatischen
Erfordernissen, eine hohe Brandbestandigkeit, Schall-
schutzmafRnahmen zur Unterdriickung von Luftschall
und Trittschall sowie eine hohe Warmedadmmung. Wei-
tere Anforderungen, die mehr produktionstechnische,
montagetechnische und wirtschaftliche Aspekte betref-
fen, sind die Herstellung der Stahlbetondecke in einem
wirtschaftlichen Produktionsverfahren und ein geringer
Materialeinsatz. Weiterhin sollte flir den Fall, dal® vor-
gefertigte Deckenelemente als Fertigbauteile verwen-
det werden, das Transportgewicht der Deckenelemente
niedrig sein, um diese Deckenelemente vom Herstell-
betrieb zur Baustelle wirtschaftlich transportieren zu
kénnen. Die Deckenelemente sollten auf der Baustelle
eine technisch einfache und wirtschaftliche Montage zu
einer Stahlbetondecke ermdglichen. Ferner sollten die
Deckenelemente flexibel fir unterschiedliche Typen
von Geb&duden einsetzbar sein.

[0003] Aufgrund der Warmeschutzverordnung aus
dem Jahr 1995 und der kommenden Energieeinspa-
rungs-Verordnung sowie dem allgemeinem Wunsch
von Gebaudebesitzern nach Energieeinsparung ist die
Warmedammung zu einem der wichtigsten Kriterien flr
Deckensysteme geworden. Ziel ist es allgemein, die in
der Warmeschutzverordnung festgelegten Warme-
schutzwerte zu Ubertreffen. Um dies zu erreichen, wird
bei bisherigen Deckensystemen ein hoher technischer
Aufwand betrieben. Dieser Aufwand fallt vorwiegend
auf der Baustelle an und widerspricht damit dem tech-
nischen Trend zur werkseitigen Vorfertigung. Warme-
schutztechnische MaRnahmen stellen vor Ort aufler-
dem einen erheblichen wirtschaftlichen Nachteil dar.
[0004] Aus der EP-A-1 106 745 derselben Anmelde-
rin ist ein Fertigbauteil in Form einer Platte bekannt, bei
dem der Raum zwischen zwei Stahlbeton-Scheiben mit
geschdaumtem Polyurethan ausgefiillt ist. Das Fertig-
bauteil wird in dieser Form zur Baustelle transportiert
und dort als Deckenelement eingesetzt. Diese Decken-
elemente kdnnen als Fertigbauteile grolRformatig herge-
stellt werden und werden auf einer Baustelle montiert.
Zur Montage mehrerer Deckenelemente untereinander
ist eine umlaufende Ringgurtbewehrung erforderlich,
die entlang dem Umfang mehrerer Deckenelemente
vorgesehen ist. An StoRabschnitten zwischen zwei
Deckenelementen werden Verbindungselemente ange-
ordnet, so dass benachbarte Deckenelemente unterein-
ander gut verbunden sind. Auf der Baustelle sind Beto-
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nierarbeiten nicht mehr erforderlich. Nachteilig ist das
relativ hohe Gewicht des Fertigbauteils und die erfor-
derlichen Montage- und VerbindungmaRnahmen zum
Verbinden mehrerer Fertigbauteilelemente auf der Bau-
stelle.

[0005] InderEP 02026 013.9 (nicht vorverdffentlicht)
derselben Anmelderin ist ein Verfahren zum Herstellen
eines Fertigbauteils sowie ein Fertigbauteil selbst be-
schrieben, bei der die obere Betonscheibe in Beton ein-
gebette Heizleitungen einer Fulbodenheizung enthalt.
Durch die Integration der Heizung in die obere Beton-
platte wird der Vorfertigungsgrad beim Herstellen einer
Betondecke weiter erhdht und damit die Wirtschaftlich-
keit. Das Herstellen eines solchen Fertigbauteils redu-
ziert die gesamte Zahl der Arbeitsschritte und bei der
Montage vor Ort entféllt das Betonieren und das Auf-
bringen von Estrich.

[0006] Es ist Aufgabe der Erfindung, ein Verfahren
zum Herstellen einer Platte fur die Bautechnik anzuge-
ben, das hohe technische Anforderungen erfillt, den
Gesamtprozel bei der Herstellung vereinfacht und eine
hohe Wirtschaftlichkeit hat. Ferner ist es Aufgabe der
Erfindung, ein vorgefertigtes Deckenelement als Fertig-
bauteil anzugeben, das mit geringem Aufwand trans-
portiert und montiert werden kann.

[0007] Diese Aufgabe wird fir ein Verfahren zum Her-
stellen einer Platte fur die Bautechnik gelést, indem auf
der glatten Oberflache einer Stahlplatte eine Randscha-
lung errichtet wird und innerhalb der Randschalung Git-
tertrager angeordnet werden. Durch Einfiillen von Beton
in die Randschalung und Ausharten wird eine untere
Scheibe aus Stahlbeton gefertigt, wobei nur ein unterer
Abschnitt der Gittertrager von Beton umhdillt ist und ein
langerer oberer Abschnitt der Gittertrager aus dem Be-
ton herausragt. In einem nachsten Schritt wird oberhalb
der Betonschicht Dammmaterial angeordnet. Das so
hergestellte Halbfabrikat wird in diesem Zustand zu ei-
ner Baustelle transportiert. Auf der Baustelle wird auf
das Halbfabrikat Ortbeton bis zu einem Pegel oberhalb
der Gittertrager aufgebracht, wodurch eine obere Schei-
be aus Stahlbeton gefertigt wird. Anschlieend wird der
Ortbeton ausgehartet.

[0008] Beidem Verfahren nach der Erfindung werden
die Herstellschritte geschickt aufgeteilt. In der Fabrik
zum Herstellen von Fertigbauteilen wird eine untere Be-
tonscheibe mit einer Dammschicht gefertigt, so dass
samtliche wirtschaftlichen und technischen Vorteile ei-
ner Fertigungsanlage genutzt werden kdénnen. Bei-
spielsweise kdnnen Standardmale verwendet werden
und auf Vorrat gefertigt werden. Das so gefertigte Halb-
fabrikat hat ein relativ geringes Gewicht und kann leicht
transportiert werden. Auf der Baustelle wird dann das
Halbfabrikat montiert und der abschlielende Betonier-
prozel erfolgt, wobei die obere Betonscheibe gefertigt
wird. Bei diesem abschlieBenden Betonierschritt auf der
Baustelle konnen fiir die obere Betonscheibe spezifi-
sche Anforderungen fiir das zu bauende Haus beriick-
sichtigt werden, beispielsweise spezielle Ausnehmun-
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gen, Verbindungselemente, Schachte, Anschliisse und
Leitungen. Diese spezifischen Ausgestaltungen wéaren
bei einer Fertigung der oberen Betonscheibe im Fertig-
bauteile-Werk relativ problematisch und es kénnten nur
kleine Stiickzahlen fiir bestimmte Varianten hergestellt
werden. Gemaf der Erfindung wird somit einerseits er-
reicht, dass die Vorfertigung mit Halbfabrikaten mit ei-
nem relativ hohen Automatisierungsgrad erfolgen kann.
Andererseits kénnen vor Ort noch spezifische Ausge-
staltungen der Platte bei der Ausbildung der oberen Be-
tonscheibe ohne grof’en Aufwand berilcksichtigt wer-
den. Die weiter oben genannten technischen Anforde-
rungen an die Platte, z.B. in Form einer Etagendecke
oder einer Kellerdecke, werden erfillt.

[0009] Gemal einem bevorzugten Ausfiihrungsbei-
spiel der Erfindung werden die nach oben herausragen-
den Gittertrager auf der Baustelle mit einer Zusatzbe-
wehrung aus Stahl versehen. Diese Zusatzbewehrung
kann so dimensioniert sein, dass sie auch benachbarte
Halbfabrikate mit Gberdeckt. Beim Betonieren der obe-
ren Betonscheibe werden somit benachbarte Halbfabri-
kate miteinander fest verbunden, so dass spezielle Ver-
bindungselemente zwischen benachbarten Platten
nicht erforderlich sind. Beispielsweise kann bei mehre-
ren Platten oder Halbfabrikaten eine Ringgurtbeweh-
rung am Umfang der verschiedenen Platten entfallen.
[0010] GemaR der Erfindung wird weiterhin ein vor-
gefertigtes Deckenelement als Fertigbauteil nach dem
Anspruch 12 angegeben. Bei einem solchen Decken-
element fehlt die obere Betonscheibe, die erst vor Ort
auf der Baustelle hergestellt wird. Damit kann ein sol-
ches Deckenelement in Standardgréf3en in grolRer Zahl
angefertigt werden, da auf spezifische Ausgestaltungen
der oberen Betonscheibe nicht Ricksicht genommen
werden muf3. Somit &8sst sich ein solches Deckenele-
ment als Halbfabrikat wirtschaftlich herstellen. Auler-
dem hat ein solches Deckenelement ein geringes Ge-
wicht und kann leicht transportiert und auf der Baustelle
leicht montiert werden.

[0011] Ein weiterer Aspekt der Erfindung betrifft die
Herstellung eines solchen Halbfabrikats.

[0012] Ausfihrungsbeispiele der Erfindung werden
im folgenden anhand der Zeichnung erlautert. Darin
zeigt:

einen Querschnitt durch ein Deckenelement
herkdmmlicher Art mit zwei ausgeharteten
Betonscheiben,

Figur 1

Figur 2  ein Fertigbauteil mit nur einer unteren Beton-

scheibe,
Figur 3  einnachder Erfindung hergestelltes Decken-
element mit in der oberen Betonscheibe in-
tegrierten Heizelementen, und

das Herstellverfahren zum Herstellen des
Fertigbauteils als Halbfabrikat und zum Her-

Figur 4
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stellen einer Decke.

[0013] Figur 1 zeigt schematisch den Aufbau eines
vorgefertigten Deckenelements als Fertigbauteil. Die-
ses Beispiel ist der EP-A-1 106 745 derselben Anmel-
derin entnommen. Der Inhalt dieses Dokuments wird
hiermit durch Bezugnahme in den Offenbarungsgehalt
der vorliegenden Patentanmeldung einbezogen. Das
herkdmmliche Deckenelement umfasst eine unter
Scheibe 10 aus Stahlbeton und eine obere Scheibe 12
aus Stahlbeton. In jeder Scheibe 10, 12 sind Endab-
schnitte von Gittertragern 14 einbetoniert, d.h. die
Langsstabe 15a und Querstabe 15b sowie zugehorige
geschweillte Strebenknoten 15c¢ sind véllig in Beton ein-
gebettet. Sowohl die untere Scheibe 10 als auch die
obere Scheibe 12 sind durch kreuzweise angeordnete
Rundstahle, von denen beispielhaft einige mit 15a, 15b
bezeichnet sind, bewehrt. Im Hohlraum 16 zwischen
den beiden Scheiben 10, 12 wird bei der Herstellung Po-
lyurethan-Ortschaum eingefiillt, der aushartet. Somit ist
der Hohlraum 16 vollkommen mit Polyurethan ausge-
fullt. Die Gittertrager 14 bilden zwar Warmebrtcken zwi-
schen den beiden Scheiben 10, 12, jedoch ist aufgrund
der geringen Querschnitte der Gittertrager 14 der
Warmeflul zwischen den beiden Scheiben 10, 12 rela-
tiv gering, so dass die Polyurethanschicht als warme-
ddmmende Schicht voll zur Wirkung kommt. Auf diese
Weise wird eine hohe Warmedammung erreicht. So-
wohl die untere Scheibe 10 als auch die obere Scheibe
12 sind durch Rundstahle 15a, 15b verstarkt, die als
Langsbewehrung und als Querbewehrung die baustati-
schen Anforderungen fiir eine Decke erfillen helfen.

[0014] Figur 2 zeigt ein Beispiel eines Deckenele-
ments nach der Erfindung. Gleiche Teile wie in Figur 1
sind gleich bezeichnet. Die untere Betonscheibe 10 ent-
halt Beton, der die unteren Abschnitte der Gittertrager
14 umhullt und nach dem Aushérten des Betons dem
Halbfabrikat Festigkeit gibt. Die Gittertrager 14 ragen
mit einem langeren oberen Abschnitt aus dem Beton 10
heraus. Bei der Herstellung des Halbfabrikats wird ober-
halb der Betonschicht 10 Dammmaterial 16 angeordnet,
beispielsweise indem Polyurethanschaum eingefillt
und ausgehartet wird. Aus dem so gefertigten Halbfa-
brikat ragen noch die oberen Endabschnitte der Gitter-
trager 14 heraus. Diese Gittertrager 14 kdnnen im obe-
ren Abschnitt mit einer Bewehrung 15a, 15b versehen
sein. Vorteilhafter ist es jedoch, diese Bewehrung im
oberen Abschnitt der Gittertrager 14 erst auf der Bau-
stelle anzubringen, wobei mehrere Deckenelemente
durch diese Bewehrung miteinander verbunden werden
kénnen. Das in Figur 2 gezeigte Halbfabrikat hat ein
deutlich verringertes Gewicht gegeniiber dem in Figur
1 gezeigten Fertigbauteil und lasst sich somit leicht
transportieren. AuBerdem kann die obere Betonschei-
be, die bei der Herstellung im Fertigbauteile-Werk nicht
ausgebildet wird, auf der Baustelle noch gemaf lokalen
Anforderungen variiert werden, beispielsweise kénnen
dann Schéachte, Ausschnitte, Leitungen, Ausnehmun-
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gen fir Rohre, zusatzliche Bewehrungen etc. beriick-
sichtigt werden.

[0015] Die Gittertrager 14 umfassen jweils einen
Obergurt 14a, zwei Untergurte 14b und zwei seitliche
Diagonalen 14c, die auf jeder Seite Obergurt 14a und
Untergurt 14b verbinden. Mindestens eine Diagonale
14c, vorzugsweise beide Diagonalen 14c, besteht aus
korrosionsfreiem Edelstahl, z.B. VA-Stahl. Hierdurch
wird die Korrosionsbestandigkeit gewahrleistet, da in
der Polyurethan-Dammschicht 16 kein Korrosions-
schutz besteht.

[0016] Figur 3 zeigt ein weiteres Deckenelement, wie
es auf der Baustelle durch Auffiillen mit Ortbeton und
Ausbilden der oberen Betonscheibe fertiggestellt wor-
den ist. Eine Besonderheit ist hierbei, dass im Fertig-
bauteile-Werk auf die Endabschnitte der Gittertrager 14
bzw. auf einer Bewehrung, angedeutet durch einen
Querstab 20, Heizleitungen 22 einer FuRbodenheizung
angeordnet sind. Das so hergestellte Halbfabrikat wird
in diesem Zustand zur Baustelle transportiert. Die obere
Betonscheibe 12 wird auf der Baustelle durch Aufbrin-
gen von Ortbeton erzeugt, wobei vorzugsweise als Ort-
beton selbstverdichtender Beton verwendet wird. Ein
solcher selbstverdichtender Beton ist sehr flieRféhig
und bildet eine sehr glatte Oberflache, so dass auf der
Oberflache der oberen Betonscheibe direkt ein Boden-
belag, wie z.B. Fliesen, Teppichboden, Parkettboden
oder Kunststoffboden, aufgebracht werden kann. Ein
spezieller Estrich kann gegebenenfalls entfallen. Das
ausgehartete Polyurethan 16 hat eine ausreichende
Stabilitat, um das Gewicht des aufgebrachten Ortbeton
zu tragen. Weitere Einzelheiten im Zusammenhang mit
den Heizleitungen 22 sind der Patentanmeldung EP 02
026 013.9 derselben Anmelderin zu entnehmen, die
hiermit durch Bezugnahme in den Offenbarungsgehalt
der vorliegenden Patentanmeldung aufgenommen
wird. Es ist auch mdglich, die Heizleitungen 22 erst auf
der Baustelle zu montieren, wobei 6rtliche bautechni-
sche Gegebenheiten bertcksichtigt werden kénnen.
[0017] Figur 4 zeigt den Verfahrensablauf zum Her-
stellen einer Decke oder Platte in Form eines Ablaufdia-
gramms. Im Schritt S1 wird in einem Fertigbauteile-
Werk eine Stahlpalette einer Palettenumlaufanlage be-
reitgestellt. Im nachfolgenden Schritt S2 wird auf der
glatten Oberflache der Stahlpalette eine Randschalung
errichtet. Im nachfolgenden Schritt S3 werden innerhalb
der Randschalung Gittertrager und gegebenenfalls die
untere Bewehrung angeordnet und miteinander verbun-
den.

[0018] Im Schritt S4 wird in die Randschalung Beton
eingeflllt, so dass die unteren Endabschnitte der Gitter-
trager und die untere Bewehrung in Beton eingebettet
sind. Im nachsten Schritt S5 wird die Palette in einen
Trockenofen geférdert und der Beton ausgehértet. So-
mit ist die untere Scheibe aus Stahlbeton fiir das Halb-
fabrikat fertiggestellt.

[0019] Im n&chsten Schritt S6 wird auf den ausgehar-
teten Beton Dammmaterial aufgebracht. Dies kann in
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Form von Polyurethan-Schaum erfolgen, der anschlie-
3end ausgehértet wird. Alternativ kann auch Dammma-
terial in Plattenform aufgebracht werden, das ausrei-
chende Stabilitdt zur Aufnahme des Ortbeton hat.
[0020] Im Schritt S7 wird das so hergestellte Halbfa-
brikat in diesem Zustand zu einer Baustelle transpor-
tiert. Der Transport des Halbfabrikats ist erleichtert, da
es ein relativ geringes Gewicht hat. Dies bedeutet, dass
gegebenenfalls auch ein gréReres Format fir das Halb-
fabrikat verwendet kann.

[0021] Im Schritt S8 wird auf der Baustelle das Halb-
fabrikat als Teil einer Decke montiert, wobei auf die frei-
en oberen Abschnitte der Gittertrdger eine Zusatzbe-
wehrung zur Erhéhung der Stabilitat aufgebracht wird.
Diese Zusatzbewehrung kann so dimensioniert sein,
dass sie benachbarte Halbfabrikate als Teile der gesam-
ten Decke mit Uberdeckt, so dass bei der spateren Be-
tonierung diese Halbfabrikate untereinander starr ver-
bunden werden. Weiterhin kénnen bei dieser Montage
lokale Gegebenheiten der Architektur des Gebaudes
bertcksichtigt werden, beispielsweise Ausnehmungen
kénnen vorgesehen werden, oder es kdnnen Leitungs-
schachte ausgebildet werden.

[0022] Im nachfolgenden Schritt S9 wird auf das
Dammmaterial Ortbeton aufgebracht und die obere Be-
tonscheibe ausgebildet. Vorzugsweise wird selbstver-
dichtender Beton verwendet, der eine glatte Oberflache
ausbildet. AnschlieRend erfolgt ein Trockenprozel3, bei
dem die obere Betonscheibe trocknet.

[0023] Vor dem Schritt S6 kdnnen optional auf die Git-
tertrager Heizleitungen fir eine FulRbodenheizung im
Werk befestigt werden. AuBerdem kann eine obere Be-
wehrung eingelegt werden. Vorzugsweise dient eine
solche obere Bewehrung als Tragerebene fiir die Fixie-
rung der Heizleitungen.

[0024] Das beschriebene Verfahren kann zum Her-
stellen einer Etagendecke oder einer Kellerdecke ver-
wendet werden.

Patentanspriiche

1. Verfahren zum Herstellen einer Platte fur die Bau-
technik,
bei dem auf der glatten Oberflache einer Stahlplatte
eine Randschalung errichtet wird,
innerhalb der Randschalung Gittertrager (14) ange-
ordnet werden,
durch Einflillen von Beton in die Randschalung und
Ausharten eine untere Scheibe (10) aus Stahlbeton
gefertigt wird, wobei nur ein unterer Abschnitt der
Gittertrager (14) von Beton umhdillt ist und ein lan-
gerer oberer Abschnitt der Gittertréager (14) aus
dem Beton herausragt,
oberhalb der Betonschicht Dammmaterial (16) an-
geordnet wird,
das so hergestellte Halbfabrikat in diesem Zustand
zu einer Baustelle transportiert wird,
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auf der Baustelle auf das Halbfabrikat Ortbeton bis
zu einem Pegel oberhalb der Gittertrager (14) auf-
gebracht wird,

und bei dem der Ortbeton ausgehartet wird.

Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Dammmaterial (16) Polyurethan
verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Betonieren und
Ausharten der unteren Betonscheibe (10) auf diese
Polyurethan-Schaum aufgetragen und dieser aus-
gehartet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, bei dem die Gittertrager (14) im unteren Be-
reich zum Herstellen des Halbfabrikats mit einer
Bewehrung (15a, 15b) aus Stahl versehen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Gittertra-
ger (14) im oberen Bereich auf der Baustelle mit ei-
ner Bewehrung (15a, 15b) aus Stahl versehen wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass als Ortbeton
selbstverdichtender Beton verwendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beim Her-
stellen des Halbfabrikats oberhalb der Gittertrager
(14) Heizleitungen (22) fur eine Fulbodenheizung
befestigt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass auf der Ober-
flache der oberen Betonschicht (12) direkt ein Bo-
denbelag aufgebracht wird.

Verfahren nach Anspruch 8, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Bodenbelag Fliesen, Teppich-
boden, Parkettboden oder Kunststoffboden ver-
wendet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Halbfa-
brikat in einer Palettenumflaufanlage hergestellt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass es zum Her-
stellen einer Etagendecke oder zum Herstellen ei-
ner Kellerdecke eingesetzt wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine Diagonale (14c) der Gittertrager (14) aus Edel-
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13.

14.

15.

16.

17.

18.

19.

20.

21.

stahl besteht.

Vorgefertigtes Deckenelement als Fertigbauteil,
bei dem eine untere Betonscheibe Gittertrager (14)
enthalt, deren untere Endabschnitte von Beton um-
geben sind,

dadurch gekennzeichnet, dass oberhalb des Be-
tons Dadmmmaterial (16) angeordnet ist,

wobei die oberen Endabschnitte der Gittertrager
(14) frei nach oben ragen.

Deckenelement nach Anspruch 13, dadurch ge-
kennzeichnet, dass als Dammmaterial (16) Poly-
urethan vorgesehen ist.

Deckenelement nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass die
Gittertrager (14) im unteren Bereich mit einer Be-
wehrung (15a, 15b) aus Stahl versehen sind.

Deckenelement nach einem der vorhergehenden
Anspriiche, dadurch gekennzeichnet, dass ober-
halb der Gittertrager (14) Heizleitungen (22) fir eine
FulRbodenheizung angeordnet sind.

Deckenelement nach einem der vorhergehenden
Anspriche, dadurch gekennzeichnet, dass min-
destens eine Diagonale (14c) der Gittertrager (14)
aus Edelstahl besteht.

Verfahren zum Herstellen eines Platten-Halbfabri-
kats fir die Bautechnik,

bei dem auf der glatten Oberflache einer Stahlplatte
eine Randschalung errichtet wird,

innerhalb der Randschalung Gittertrager (14) ange-
ordnet werden,

durch Einflllen von Beton in die Randschalung und
Ausharten eine untere Scheibe (10) aus Stahlbeton
gefertigt wird, wobei nur ein unterer Abschnitt der
Gittertrager (14) von Beton umhiillt ist und ein lan-
gerer oberer Abschnitt der Gittertréager (14) aus
dem Beton herausragt,

und bei dem oberhalb der Betonschicht DAmmma-
terial (16) angeordnet wird.

Verfahren nach Anspruch 18, dadurch gekenn-
zeichnet, dass als Dammmaterial (16) Polyurethan
verwendet wird.

Verfahren nach Anspruch 16 oder 19, dadurch ge-
kennzeichnet, dass nach dem Betonieren und
Ausharten der unteren Betonscheibe (10) auf diese
Polyurethan-Schaum aufgetragen und dieser aus-
gehartet wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, bei dem die Gittertrager (14) im unteren Be-
reich zum Herstellen des Halbfabrikats mit einer
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Bewehrung (15a, 15b) aus Stahl versehen werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass beim Her-
stellen des Halbfabrikats oberhalb der Gittertrager
(14) Heizleitungen (22) fir eine FuBbodenheizung
befestigt werden.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Anspri-
che, dadurch gekennzeichnet, dass das Halbfa-
brikat in einer Palettenumflaufanlage hergestellt
wird.

Verfahren nach einem der vorhergehenden Ansprii-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mindestens
eine Diagonale (14c) der Gittertrager (14) aus Edel-
stahl besteht.
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Palette bereitstellen L 51
B ﬂam(.sc/:aeo;vtj —~ 32
Gilfertriger , Bewebrung | $3
|
Betou  einfutley — S4
[ .
Trockuen ~ 55
| .
wmw\; HaJ'er}va(L ~ S6
|
Troncport ~ S7
I
Moutage ~ S8
T
Ort b_“e\‘-o_n ) — 55 |
1
Trock ueu ~ St
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