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(54) Verfahren und Hilfsmittel zur Herstellung von Betonteilen, insbesondere von Betonhalbzeug
und/oder von Betondecken sowie Hilfsmittel zur Herstellung von Betondecken

(57) Um die Produktion von Betondecken mit Ver-
drängungskörpern zu erleichtern und zu vereinfachen,
wird in der Erfindung vorgeschlagen, dass die Verdrän-
gungskörper, z.B. als Kunststoffbälle ausgebildet, in zu
einer Seite geöffneten Gitterwerken eingesperrt wer-

den, und diese Module dann in eine erste oder zweite
Schicht aus Beton, die schon eine erste Armierungs-
matte enthalten kann, eingedrückt werden und dann
das so hergestellte Halbzeug bei der späteren Fertig-
stellung mit Betonmasse bedeckt wird.
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Beschreibung

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfah-
ren zur Herstellung von Betonteilen, insbesondere von
Betonhalbzeug und/oder von Betondecken. Gemäss ei-
nem zweiten Aspekt betrifft die Erfindung weiterhin
Hilfsmittel zur Herstellung von Betonteilen, insbesonde-
re von Betonhalbzeug und/oder von Betondecken. In ei-
nem dritten Aspekt der Erfindung sind Betonteile, ins-
besondere Betonhalbzeug und/oder Betondecken be-
troffen.
[0002] In der deutschen Offenlegungsschrift DE-A-2
116 479 sind kugelförmige Kernkörper für Betonplatten
beschrieben, von denen jeder mit zwei sich in der Mitte
des Körpers rechtwinkelig kreuzenden Durchbohrun-
gen versehen ist. Die Kernkörper können daher auf sich
entsprechend kreuzende Armierungseisen aufgereiht
werden, die an einer Armierung befestigt werden kön-
nen. Anschließend wird die flächenhafte Anordnung der
Kernkörper mit den Armierungseisen und der Armie-
rung zur Bildung der Flachdecke einbetoniert.
[0003] Die europäische Offenlegungsschrift EP-A-0
552 201 beschreibt eine hohle Fußbodenplatte mit ar-
miertem Beton in zweidimensionaler Struktur, bei wel-
cher jeweils geschlossene Kunststoffhohlkugeln ein-
zeln in einem Verstärkungsgitternetzwerk aus Stahlstä-
ben in beiden senkrechten Richtungen gleich beabstan-
det eingefangen sind. Das Verstärkungsgitternetzwerk
besteht aus einem oberen, im wesentlichen ebenen
Netzwerk, welches durch Drähte oder dergleichen mit
einem unteren, im wesentlichen ebenfalls ebenen Netz-
werk verbunden ist. Wesentlich für die Ausführung der
aus der EP-A-0 552 201 bekannten Erfindung ist, nach
den dortigen Angaben, dass die Verdrängungskörper in
das obere und das untere Verstärkungsgitternetzwerk
hineinragen. Dies erscheint nicht nur unnötig, sondern
auch nachteilig, da damit eine Modularität des Konstruk-
tionsprinzips verhindert wird und diese ausschliesslich
mittels speziell hergestellten Gitternetzen mit entspre-
chend bemassten Rasteröffnungen für die Verdrän-
gungskörper hergestellt werden müssen.
[0004] Für die Herstellung einer Flachdecke gemäss
der EP-A-0 552 201 ist die Verwendung von speziell an-
gefertigten Listenmatten bzw. Spezialmatten erforder-
lich. Dies bedingt entweder das Vorhandensein einer Li-
stenmattenschweißanlage im Fertigteilwerk oder die
Beschaffung von vergleichsweise teuren Listenmatten
von einem externen Mattenhersteller.
[0005] Weiterhin werden angepasste Gitterträger be-
nötigt, welche genau zwischen die untere und die obere
Bewehrung eingefügt werden müssen. Da die Hohlkör-
per mit der tragenden Bewehrung und den Gitterträgern
eine Einheit bilden, ist nur eine projektbezogene Her-
stellung möglich. Das bedeutet, dass für jede herzustel-
lende Flachdeckenart ein separat dimensioniertes und
berechnetes Gitterwerk angefertigt werden muss.
[0006] Immerhin ist aus den vorstehend genannten
Patentveröffentlichungen bekannt, dass es vorteilhaft

sein kann, wenn in der statisch eher neutralen Zone ei-
ner Betondecke etc. Leichtkörper eingebaut werden, da
dieser Bereich zur Festigkeit der Decke nichts wesent-
liches beizutragen vermag und daher eine Gewichtsein-
sparung möglich und sinnvoll ist.
[0007] Es hat sich aber herausgestellt, dass eine mo-
dulare Fertigung einer im mittleren Bereich leichteren
Betonschicht mit der Vorfertigung von Halbzeug, in die-
sem Falle von Betonhalbzeug, eine wesentliche Verein-
fachung darstellen würde. Diese Vereinfachung kann
noch dadurch erhöht werden, dass auch für die Ferti-
gung des Betonhalbzeuges Verdrängungskörperele-
mente vorgesehen werden, die dann standardmässig in
die Halbzeuge oder auch - bei einer durchgehenden
Fertigung - in die Betonteile eingebaut werden können.
[0008] Aus der JP-A-2003/321894 ist ein Modul be-
kannt, welches quasi als Positionierhilfe über eine Viel-
zahl von Verdrängungskörpern gestülpt werden soll, um
diese über einer halbfertigen Betondecke anzuordnen.
Diese Ausführung hat aber unter anderem den Nachteil,
dass am Bau selbst die Positionierung ausgeführt wer-
den muss und die Vorfertigung der Module nicht so weit
getrieben werden kann, wie dies erwünscht wäre.
[0009] Der Erfindung liegt demgegenüber die Aufga-
be zugrunde, das eingangs genannte Flachdeckenmo-
dul zu vereinfachen. Insbesondere hat die Erfindung die
Aufgabe, ein Verfahren anzugeben, bei dem die Ferti-
gungsnachteile des Standes der Technik nicht auftre-
ten. Weiterhin sollen Hilfsmittel vorgeschlagen werden,
die eine vereinfachte und insbesondere modulare Her-
stellungsweise von Betonteilen ermöglicht. Ebenso sol-
len entsprechende Betonteile vorgeschlagen werden.
Wünschenswert für die Erfindung ist es, dass flexible
Aussparungen im Deckenquerschnitt zum Einbau von
Vorspannung, Lüftungskanälen, Heizleitungen, Kühllei-
tungen etc., modular möglich und vorsehbar sind.
[0010] Die Erfindung löst die Aufgabe durch ein Ver-
fahren nach Anspruch 1. Dabei haben die Massnahmen
der Erfindung zunächst einmal zur Folge, dass mit dem
vorgeschlagenen Verfahren Betonhalbzeug serienmäs-
sig oder quasi serienmässig hergestellt werden kann.
Weiterhin können auch die Module mit den Verdrän-
gungskörpern weitgehend unabhängig von den Massen
der späteren Halbzeuge und der Fertigdecken serien-
mässig hergestellt werden.
[0011] Dazu ist gemäss der vorliegenden Erfindung
vorgesehen, dass eine Hohlkörperleiste aus dem Git-
terwerk mit einer linearen Reihe der Verdrängungskör-
per von den statischen und dynamischen Eigenschaften
der Flachdecke unabhängig und - in Bezug auf die Hohl-
körperleiste - selbsttragend ist. Die Erfindung entkop-
pelt vorzugsweise die Funktion der Betonverdrängung
durch die Verdrängungskörper von der tragenden Funk-
tion der Bewehrung. Die Erfindung wird damit von den
Eigenschaften des jeweiligen Projekts unabhängig und
ermöglicht unter Verzicht auf Listenmatten eine rationel-
le Herstellung von Standardmodulen, die auf der Bau-
stelle oder schon im Fertigteilwerk nur noch auf die ge-

1 2



EP 1 568 827 A1

3

5

10

15

20

25

30

35

40

45

50

55

wünschte Länge abgelängt werden müssen. Insbeson-
dere ist es durch eine projektbezogene Anordnung der
Hohlkörperleisten (Module) möglich, dass flexible Aus-
sparungen im Deckenquerschnitt zum Einbau von Vor-
spannung, Lüftungskanälen, Heizleitungen, Kühlleitun-
gen etc. modular möglich und vorsehbar sind.
[0012] Die Dimensionierung der das Gitterwerk bil-
denden Stäbe bestimmt sich damit nur dadurch, dass
das Modul mit den relativ leichten Verdrängungskörpern
selbsttragend bleibt. Das Modul hat daher relativ gerin-
ges Gewicht und kann mit leichtem Geschirr manipuliert
werden. Das erfindungsgemäße Modul wird einfach auf
das fertig berechnete Flachdeckenbrett aufgelegt und
gegebenenfalls mit der Bewehrung nur insoweit verbun-
den, als dies zur Lagefixierung des Moduls erforderlich
ist. Vorzugsweise wird das Modul aber in den noch be-
arbeitbaren Beton eingedrückt oder eingerüttelt.
Schweißarbeiten sind zum Ausführen der Erfindung we-
der im Fertigteilwerk, noch an der Baustelle notwendig.
Erfordert ein Flachdeckenbrett das Auflegen mehrerer
paralleler Module, müssen diese untereinander nicht
verbunden sein. Die Stäbe können aus Baustahl oder
auch aus Kunststoff oder anderen Materialien beste-
hen. Anschließend wird das Modul oder werden die Mo-
dule und das Flachdeckenbrett zusammen mit Beton
vergossen. Die Verdrängungskörper können entweder
aus Hohlkörpern wie etwa Hohlkugeln, hohle Ellipsoide
oder hohle Quader oder hohle Würfel aus Kunststoff,
oder aus einem Vollmaterial der genannten geometri-
schen Figuren bestehen, das wesentlich leichter als Be-
ton ist.
[0013] Das erfindungsgemäße Modul kann in der
Weise ausgestaltet sein, dass es mehrere parallele Lei-
sten aufweist, die untereinander zur Fixierung der rela-
tiven Lage zueinander verbunden sind. Die Quer-
schnittsform des Gitterwerks kann zweckmäßig der La-
ge der jeweiligen Bewehrung für das Flachdeckenbrett
angepasst werden, um das Modul oder die Module be-
quem an der Bewehrung fixieren zu können.
[0014] Gegenüber der Lehre der JP-A-2003/321894
weist die durch die vorliegende Erfindung vorgeschla-
gene Modulausführung insbesondere Transport- und
Vorfertigungsvorteile auf. Diese Vorfertigungsvorteile
kommen insbesondere dann zum Tragen, wenn Module
einfach zwischen aufstehenden Bewehrungselementen
des Betons angeordnet werden.
[0015] Weitere vorteilhafte Ausführungsformen der
Erfindung sind in den abhängigen Ansprüchen darge-
legt.
[0016] Die vorgenannten sowie die beanspruchten
und in den nachfolgenden Ausführungsbeispielen be-
schriebenen, erfindungsgemäss zu verwendenden Ele-
mente unterliegen in ihrer Grösse, Formgestaltung, Ma-
terialverwendung und technischen Konzeption keinen
besonderen Ausnahmebedingungen, so dass die in
dem jeweiligen Anwendungsgebiet bekannten Aus-
wahlkriterien uneingeschränkt Anwendung finden kön-
nen. Insbesondere können zum gitterartigen Einfassen

der Verdrängungskörper einerseits Metallgitter, insbe-
sondere am Bau übliche Stahlbauteile, aber anderer-
seits auch Kunststoffbauteile verwendet werden, ohne
dass damit die Materialienauswahl schon irgendwie ein-
geschränkt wäre.
[0017] Weitere Einzelheiten, Merkmale und Vorteile
des Gegenstandes der Erfindung ergeben sich aus der
nachfolgenden Beschreibung der dazugehörigen
Zeichnungen, in denen - beispielhaft - ein entsprechen-
des Verfahren, die vorteilhaften Hilfsmittel und eine ge-
genständliche Betondecke zur vorliegenden Erfindung
erläutert wird.
[0018] In den Zeichnungen zeigen:

Figur 1 eine perspektivische Darstellung eines Mo-
duls mit in einer Gitterkonstruktion eingefan-
genen Verdrängungskörpern gemäss der
vorliegenden Erfindung;

Figur 2 eine Frontansicht eines Moduls gemäss Fi-
gur 1;

Figur 3 eine typische Listenmatte, bevor sie zur Ver-
wendung gemäss der vorliegenden Erfin-
dung zur Herstellung einer Gitterkonstruktion
nach Figur 1 geschnitten und gebogen wird;

Figur 4 eine Frontansicht einer nebeneinander an-
geordneten Vielzahl von Modulen gemäss
Figur 1, aufgesetzt auf eine armierte Beton-
schicht;

Figur 5 eine Draufsicht auf eine Anordnung gemäss
Figur 5 mit einer Vielzahl von solchen hinter-
einander und nebeneinander angeordneten
Modulen.

[0019] Das in Figur 1 und Figur 2 mit 200 bezeichnete
Modul besteht aus einem Element aus einer in Figur 3
gezeigten, an der Linie 210 geschnittenen Listenmatte
220, die dann längs der beiden inneren Stäbe um einen
Winkel von ca. 95° gebogen ist. In diese nach unten of-
fene Gitterkonstruktion 230 werden im Ausführungsbei-
spiel 8 bis 10 Kunststoffkugeln 240 (Kunststoffbälle) ein-
gedrückt, allenfalls, indem an der Position des Eindrük-
kens die beiden seitlichen Gitter etwas entlastet wer-
den. Die Gitterkonstruktion ist im Ausführungsbeispiel
so ausgebildet, dass die Kunststoffkugeln 240 nach
oben aus dem Gitter herausragen. Damit wird eine sta-
bile Konstruktion gewährleistet.
[0020] In einer besonderen Ausführungsform der Er-
findung sind die Verdrängungskörper nicht als ganze
Kugeln ausgebildet, sondern an der oberen Seite abge-
flacht, damit sie eine - vorzugsweise begehbare - defi-
nierte Oberfläche ausbilden. In diesem Falle sind die
Verdrängungskörper in ihrer Lage orientiert.
[0021] In einer weiteren Ausführungsform, die durch-
aus mit der vorstehenden kombiniert werden kann, sind
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die Verdrängungskörper mehrteilig ausgebildet, wobei
die einzelnen - hier zwei - Teile mit einem Verschlusssy-
stem, z.B. einem Bajonettverschluss, zusammengefügt
werden.
[0022] In den Figuren 4 und 5 ist dann eine Vielzahl
von den oben beschriebenen Modulen 200 nebenein-
ander gezeigt. Sie berühren sich im oberen Bereich,
ohne dass sie miteinander verbunden wären. In Figur 5
sind die Module 200 bereits in eine erste Betonschicht
eingedrückt.
[0023] Das Verfahren gemäss dem bevorzugten Aus-
führungsbeispiel der vorliegenden Erfindung wird in den
folgend beschriebenen Schritten durchgeführt: Zu-
nächst werden Halbzeuge, nämlich vorgefertigte, teil-
weise armierte Betonplatten hergestellt. Diese vorgese-
henen Halbzeuge werden nach folgendem Verfahren
hergestellt:

a. In eine Verschalung wird eine erste Schicht 1 von
Betonmasse eingefüllt und zum Anziehen gebracht.

b. Auf die angehärtete erste Schicht 1 wird eine Ar-
mierungsmatte 2 gelegt. Die Armierungsmatte 2 be-
steht aus herkömmlichem Baustahlgewebe.

c. Es wird eine zweite Schicht 3 von Betonmasse in
die Verschalung auf die erste Schicht 1 und die Ar-
mierungsmatte 2 gefüllt und zum Anziehen ge-
bracht.

d. Es werden Elemente 200 mit einer Vielzahl von
nebeneinander angeordneten Verdrängungskör-
pern, im Ausführungsbeispiel Kunststoffkugeln
240, in die angehärtete, zweite Schicht 3 einge-
drückt. Die Vielzahl von nebeneinander angeordne-
ten Kunststoffkugeln (Verdrängungskörper) 240 ist
jeweils in einem Gitterwerk 230 gemäss der vorste-
henden Beschreibung angeordnet, wobei die
Kunststoffkugeln 240 nach oben teilweise aus dem
Gitterwerk herausragen.

e. Die Betonmassen werden ausgehärtet und das
so gefertigte Halbzeug wird aus der Verschalung
entnommen.

[0024] Selbstverständlich können die Schritte a bis c
auch in einem gemeinsamen Schritt zusammengefasst
werden, wobei in diesem Fall die Armierung durch ir-
gendwelche, im Stand der Technik wohlbekannten Hilfs-
mittel, während des Einfüllens der Betonmasse in ihrer
Position gehalten werden.
[0025] Das so produzierte Halbzeug ist dafür vorge-
sehen, in folgender Weise weiterverarbeitet zu werden:

a. Das Halbzeug wird auf der Baustelle auf die vor-
bereitete Spriessung verlegt.

b. Es wird allenfalls eine weitere Armierungsmatte

auf die Hohlkörperleisten (Module) des Halbzeugs
gelegt.

c. Es wird eine weitere Betonschicht aufgebracht.
Dieser weitere Betonierungsvorgang kann bezüg-
lich der Anzahl der einzubringenden Betonschich-
ten gemäss den Erfordernissen frei gewählt wer-
den. Die letzte Betonschicht bildet dann die Ober-
seite der fertigen Betonrohdecke.

[0026] In einer speziellen Ausführungsform des Ver-
fahrens gemäss der hier beschriebenen Erfindung sind
zusätzliche Gitterträger, die nach oben aus dem vorge-
fertigten Beton vor der Anordnung der Module 200 her-
ausstehen. Diese zusätzlichen Gitterträger bilden dann
Reihen, zwischen die - in diesem speziellen Ausfüh-
rungsbeispiel zwei - Module 200 eingesetzt werden,
ohne mit ihnen verbunden zu sein. In diesem Ausfüh-
rungsbeispiel sind der Abstand dieser Reihen von Git-
terträgern und die Breite der Module 200 selbstver-
ständlich voneinander abhängig. Wesentlich ist aber,
dass die Höhe der Gitterträger - anders als beim Stand
der Technik nach EP--A-0 552 201 - völlig unabhängig
von der Hohlkörperleisten (Modulen) sind und mit die-
sen nicht verbunden.
[0027] Hier ist der Fachmann frei, und wird durch die-
se Beschreibung gelehrt, dass er gemäss der vorliegen-
den Erfindung die einzelnen Merkmale frei miteinander
kombinieren kann.

Patentansprüche

1. Verfahren zum Herstellen von Betonteilen, insbe-
sondere von Betonhalbzeug, mit den Schritten,
dass

- in eine Verschalung eine erste Schicht von Be-
tonmasse eingefüllt und zum Anziehen ge-
bracht wird,

- auf die angezogene erste Schicht eine Armie-
rungsmatte gelegt wird, wobei die Armierungs-
matte vorzugsweise aus herkömmlichem Bau-
stahlgewebe besteht,

- eine zweite Schicht von Betonmasse in die Ver-
schalung auf die erste Schicht und die Armie-
rungsmatte gefüllt und zum Anziehen gebracht
wird,

- Module (200) mit einer Vielzahl von nebenein-
ander angeordneten Verdrängungskörpern,
vorzugsweise Kunststoffbällen (240), in die an-
gehärtete, zweite Schicht eingedrückt werden,
wobei die Vielzahl von nebeneinander ange-
ordneten Verdrängungskörpern (240) jeweils in
einem Gitterwerk (230) aus Stäben angeordnet
ist,

- die Betonmassen ausgehärtet und das so ge-
fertigte Halbzeug aus der Verschalung entnom-
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men wird,

wobei das Gitterwerk zu einer Seite hin, vorzugs-
weise nach unten, offen ist die an diese offene Seite
angrenzenden Gitter gegenüber dem dieser offe-
nen Seite gegenüberliegenden Gitter um einen
Winkel von über 90°, vorzugsweise von 95° bis
120°, höchst vorzugsweise 98° bis 100°, einneh-
men und wobei dem Einsperren der Verdrängungs-
körper (240) in das Gitter (230) hergestellt werden.

2. Verfahren zum Herstellen von Betonteilen, insbe-
sondere von Betonhalbzeug, mit den Schritten,
dass

- in eine Verschalung Armierungselemente, vor-
zugsweise gitterartige Armierungselemente,
eingelegt werden,

- eine Schicht von Betonmasse in die Verscha-
lung gefüllt und zum Anziehen gebracht wird,

- Module (200) mit einer Vielzahl von nebenein-
ander angeordneten Verdrängungskörpern,
vorzugsweise Kunststoffbällen (240), in die an-
gehärtete, zweite Schicht eingedrückt werden,
wobei die Vielzahl von nebeneinander ange-
ordneten Verdrängungskörpern (240) jeweils in
einem Gitterwerk (230) aus Stäben angeordnet
ist,

- die Betonmassen ausgehärtet und das so ge-
fertigte Halbzeug aus der Verschalung entnom-
men wird,

wobei das Gitterwerk zu einer Seite hin, vorzugs-
weise nach unten, offen ist die an diese offene Seite
angrenzenden Gitter gegenüber dem dieser offe-
nen Seite gegenüberliegenden Gitter um einen
Winkel von über 90°, vorzugsweise von 95° bis
120°, höchst vorzugsweise 98° bis 100°, einneh-
men und wobei dem Einsperren der Verdrängungs-
körper (240) in das Gitter (230) hergestellt werden.

3. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Module (200)
aus zurechtgeschnittenen Teilen von Baustahlmat-
ten, vorzugsweise Listenmatten, durch Umbiegen
jeweils eines Gitters (230) hergestellt werden.

4. Verfahren nach einem der Ansprüche 1 oder 2, da-
durch gekennzeichnet, dass die Elemente (4) aus
Kunststoffteilen bestehen.

5. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass die Verdrän-
gungskörper (240) nach oben teilweise aus dem
Gitterwerk herausragen.

6. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass mehrere Mo-

dule (200) parallel zueinander in die angehärtete
Betonmasse eingedrückt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die Elemente zur Fixierung mitein-
ander verbunden werden.

8. Verfahren nach einem der Ansprüche 6 oder 7, da-
durch gekennzeichnet, dass die Elemente zwi-
schen aufstehenden Bewehrungselementen des
Betons angeordnet werden.

9. Verfahren nach einem der vorstehenden Ansprü-
che, dadurch gekennzeichnet, dass zwischen
den Verdrängungskörpern (240) und den unteren
Armierungsmatten ein durch Betonmasse ausge-
füllter Abstand verbleibt.

10. Betonhalbzeug, hergestellt mit einem Verfahren
nach einem der Ansprüche 1 bis 9.

11. Verfahren zur Herstellung von Betonteilen, insbe-
sondere von Betondecken, wobei ein Betonhalb-
zeug nach einem der Ansprüche 1 bis 10 weiter ver-
arbeitet wird mit den Schritten, dass zumindest eine
weitere Betonschicht auf das Halbzeug aufgefüllt
wird, wobei die oberste Betonschicht dann die
Oberseite des fertigen Betonteils, vorzugsweise ei-
ner fertigen Betonplatte, bildet.

12. Modul (200) zur Herstellung von Betonteilen, insbe-
sondere von Betonhalbzeug, oder von Betondek-
ken, mit einer Vielzahl von nebeneinander angeord-
neten Verdrängungskörpern, vorzugsweise Kunst-
stoffkugeln (240), die dafür vorgesehen sind, in eine
angehärtete Betonschicht eingedrückt zu werden,
wobei die Vielzahl von nebeneinander angeordne-
ten Verdrängungskörpern (240) jeweils in einem
Gitterwerk (230) aus Stäben angeordnet ist,
dadurch gekennzeichnet, dass das Gitterwerk
(230) zu einer Seite hin offen ist, wobei die an diese
offene Seite angrenzenden Gitter gegenüber dem
dieser offenen Seite gegenüberliegenden Gitter um
einen Winkel von über 90°, vorzugsweise von 95°
bis 120°, höchst vorzugsweise von 98° bis 100°,
einnehmen.

13. Modul zur Herstellung von Betonteilen nach An-
spruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass die
Verdrängungskörper (240) aus dem Gitterwerk
(230) zumindest teilweise herausragen.

14. Modul zur Herstellung von Betonteilen nach An-
spruch 12, dadurch gekennzeichnet, dass das
Modul (200) aus zurechtgeschnittenen Teilen von
Baustahlmatten, vorzugsweise Listenmatten,
durch Umbiegen jeweils eines Gitters und dem Ein-
sperren der Verdrängungskörper (240) in das so
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gebogene Gitter hergestellt ist.

15. Modul zur Herstellung von Betonteilen nach einem
der Ansprüche 12 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verdrängungskörper aus mehrteili-
gen Teilelementen bestehen, die mit einem Ver-
schluss zusammengefügt werden.

16. Modul zur Herstellung von Betonteilen nach einem
der Ansprüche 12 bis 14, dadurch gekennzeich-
net, dass die Verdrängungskörper an ihrer Ober-
seite einen abgeflachten Bereich aufweisen.
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