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(54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES KERNGEDAMMTEN BETONFERTIGTEILS SOWIE

C

KERNGEDAMMTES BETONFERTIGTEIL

Die vorliegende Erfindung beschreibt ein Verfahren
zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils
sowie ein kerngeddmmtes Betonfertigteil. Bei
herkdmmlichen Verfahren wird eine Lage eines aus
Dammmatten bestehenden Ddmmmaterials auf eine
noch flilssige Betonschicht aufgebracht. Beim
Erhérten verbinden sich die beiden Schichten zu
einem Rohddammelement, welches mit der Seite der
Dammschicht auf eine weitere fliissige Betonschicht
aufgelegt wird. Durch zuséatzlich eingebrachte
Verbindungsmittel entsteht eine feste Verbindung
zwischen den beiden Betonschichten. Durch die
Verwendung von Dammmatten birgt das Verfahren
jedoch das Risiko von Unterschreitungen von
Mindestdicken der Betonschichten einerseits sowie
von Lufteinschliissen andererseits. Zum Ldsung wird
in einer ersten Schalung eine Betonschicht gegossen,
mit  Verbindungsmitteln versehen und teilweise
erhéartet. In einer zweiten Schalung werden zunéchst
eine zweite Betonschicht und auf diese noch fliissige
Betonschicht eine Schicht Mineralschaum
ausgebracht. Das zuerst hergestellte Betonelement
wird nun auf die Mineralschaumschicht gelegt, wobei
die Verbindungsmittel die Mineralschaumschicht
durchdringen und sich beim Erharten mit der zweiten
Betonschicht verbinden, wodurch ein kerngeddmmtes
Betonfertigteil entsteht.
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Beschreibung

VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES KERNGEDAMMTEN BETONFERTIGTEILS SOWIE
KERNGEDAMMTES BETONFERTIGTEIL

[0001] Die vorliegende Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten
Betonfertigteils sowie ein kerngeddmmtes Betonfertigteil.

[0002] Ein solches Verfahren zur Herstellung eines warmegedammten Betonfertigteils wird durch
die EP 3 812 354 A1 gelehrt. Bei diesem Verfahren wird eine mineralisch basierte Dammmasse
auf eine noch fliissige Betonschicht aufgebracht. Durch das anschlieBende teilweise Aushérten
verbinden sich die beiden Schichten. Das so erhaltene Rohdédmmelement wird auf eine noch
fliissige, in einer separaten Schalung gegossene Betonschicht aufgelegt, die im Kontakt mit dem
Rohdammelement zu einem Doppelwandelement aushartet.

[0003] Ein nach einem solchen Verfahren hergestelltes warmegedadmmtes Betonfertigteil wird
durch die EP 3 774 686 A2 gelehrt. Dieser Gegenstand weist zwei Betonschichten auf, zwischen
denen eine Dammschicht angeordnet ist, welche Fillstoffe und Leichtzuschlage enthalt.

[0004] Die DE 29805829 U1 beschreibt ein warmegedammtes, hohlwandiges Fertig-Bauteil fir
den Niedrigenergie- und Passivhausbau, welches eine Beton- und eine Dammmittelschicht um-
fasst.

[0005] Die DE 102011119493 A1 zeigt eine isolierte Fertigbau-Wand und ein Verfahren zu deren
Herstellung, die zumindest eine warmeisolierende Schicht sowie eine Betonschicht umfasst.

[0006] Die DE 2944424 A1 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung von Stahlbetonplattenag-
gregaten, welche eine Isolationsschicht umfassen, sowie einen fiir das Verfahren eingerichteten
Elementensatz.

[0007] Die FR 2835272 A1 zeigt ein Verfahren zur Herstellung eines Betonfertigteils, welches
eine isolierende Schicht umfasst, die auf zumindest vier Seiten von Beton umgeben ist.

[0008] Traditionell werden aus Beton gefertigte Gebaude zu groBen Teilen mit sogenanntem Ort-
beton gebaut. Dies bedeutet, dass am Ort der Baustelle, an der Position der Wéande, Decken,
etc., eine Schalung aufgebaut wird, welche vor Ort mit fliissigem Beton gefillt wird (daher der
Begriff Ortbeton). Nach oder wahrend des Aushértens kann die Schalung entfernt werden oder
gegebenenfalls fiir den Bau eines weiteren Stockwerks verwendet werden.

[0009] In den letzten Jahren hat die Verwendung von Betonfertigteilen stark an Bedeutung ge-
wonnen. Dies sind standardisierte oder individuelle Strukturelemente, die in Betonfertigteilwerken
produziert werden und anschlieBend zur Baustelle transportiert werden. Hierbei existieren ver-
schiedene Varianten. Eine sogenannte Sandwichwand ist ein Betonfertigteil, das bereits aus ei-
ner tragenden Struktur und einer Dammschicht besteht und auf der Baustelle nur noch aufgestellt
werden muss. Das auBere Stahlbetonfassadenelement weist in der Regel Dicken zwischen 50
mm und 120 mm auf. Die daran anschlieBende Dammschicht besteht vorwiegend aus expandier-
tem (EPS) oder extrudiertem (XPS) Polystyrol, oder Mineralwolle. Die dritte Lage wird durch die
in der Regel die Innenwand darstellende Tragschicht gebildet, welche typischerweise eine Dicke
von wenigstens 100 mm besitzt. Eine zweite Variante ist die &hnlich ausgebildete kerngedammte
Doppelwand. Sie unterscheidet sich von der Sandwichwand dahingehend, dass zwischen einer
der (tragenden) Betonschichten und der Dammschicht ein Abstand vorgesehen ist. Dieser wird
nach dem Aufstellen des Halbfertigteils auf der Baustelle mit Ortbeton geflllt, wodurch ein fugen-
loser Kern entsteht. Dies bietet zusatzlich die Mdglichkeit, die Dicke der tragenden Schicht(en)
im Vergleich zur Sandwichwand zu verringern.

[0010] Gegeniiber traditionell mit Ortbeton gebauten Gebauden besitzen Betonfertigteile einige
bedeutende Vorteile. Die Produktion der Teile findet in einem Fertigbetonteilwerk statt, wo durch
kontrollierbare und gleichbleibende Bedingungen eine konstant hohe Produkiqualitat erzielt wer-
den kann. Der Witterungsfaktor, der bei Baustellen unter offenem Himmel beriicksichtigt werden
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muss, da er groBBen Einfluss auf sowohl die Ausbringung von Ortbeton, als auch auf dessen Aus-
harten haben kann, wird somit eliminiert. Des Weiteren kann die Bauzeit zum Errichten von Ge-
bauden deutlich reduziert werden, da das Erharten und Ausharten von Betonstrukturen zeitlich
gesehen nach vorne, ins Fertigbetonteilwerk verlagert wird. Wartezeiten von mehreren Tagen,
mitunter von Wochen, bis mit der Errichtung nachfolgender Strukturen begonnen werden kann,
fallen bei der Verwendung von Betonfertigteilen nicht mehr an.

[0011] Ublicherweise sieht der Produktionsablauf bei der Herstellung kerngeddmmter Doppel-
wande folgendermafen aus: Eine erste Schicht Beton wird in einer vorgelegten Schalung gegos-
sen. AnschlieBend wird mindestens eine Lage eines Dammmaterials auf den noch frischen Beton
gelegt. Vor oder nach dem Auflegen des Dammmaterials werden Verbindungsmittel, die im ferti-
gen Zustand Erst- und Zweitschale miteinander verbinden, sowie optionale Abstandhalter in den
flissigen Beton installiert. Darauf folgt das Erharten des Betons, wodurch ein Dammelement,
bestehend aus Beton, Dammmaterial, Verbindungsmitteln und gegebenenfalls Abstandhaltern,
erhalten wird.

[0012] AnschlieBend wird in einer weiteren vorgelegten Schalung ein zweite Schicht Beton ge-
gossen. In diese zweite, noch flissige Schicht Beton, wird das mittels einer Wendeanlage um
180° gedrehte Dammelement eingelegt. Folglich zeigt bei diesem Prozessschicht die Dammma-
terial-Seite des Dammelements in Richtung der zweiten Betonschicht. Sind im Dammelement
Abstandhalter vorhanden, werden diese derart in die zweite Betonschicht eingelegt, dass zwi-
schen Dammmaterial des Dammelements und zweiter Betonschicht ein Luftspalt verbleibt. Durch
das anschlieBende Ausharten der zweiten Betonschicht entsteht eine oben beschriebene kern-
gedammte Doppelwand. Der erwéhnte Luftspalt wird nach dem Aufstellen der kerngedammten
Doppelwand am Ort der Baustelle mit Ortbeton verfillt.

[0013] Ebenso ist es mdglich, auf Abstandhalter zu verzichten und das Dammelement mit der
Seite des Dammmaterials direkt auf den noch frischen Beton der zweiten Betonschicht zu legen.
Der Abstand zwischen Dammmaterial und zweiter Betonschicht betragt also Null, weshalb eine
nach diesem Prinzip aufgebaute Wand allgemein auch als Nullwand bezeichnet wird. Die Null-
wand hat sich in der Praxis nicht durchsetzen kénnen, da beim Einlegen des Dammelement mit
der Dammmaterial-Seite in die zweite Betonschicht verschiedene Probleme zutage treten. Diese
sind hauptséchlich darauf zuriickzufiihren, dass bei der Verwendung von plattenférmigen Damm-
stoffen oft ein geringer Héhenversatz dieser Dammplatten produktionsbedingt nicht zu vermeiden
ist. Dies fuihrt beim Einlegen des Dammelements in den noch frischen Beton der Zweitschale
dazu, dass Frischbeton an einigen Stellen verdrangt wird, wodurch statisch benétigte Mindestdi-
cken des Betons oder geforderte Betoniiberdeckungen unterschritten werden. Die notwendige
Uberbetonierung hat zur Folge, dass Uberschissiger Beton unter erhhtem Aufwand entfernt
werden muss, oder ein Uberquellen des Betons aus der Schalung zu einer massiven Verschmut-
zung von Schalung und Umgebung fihrt. An anderer Stelle kbnnen hingegen unerwiinschte Luft-
spalte zwischen Dammmaterial und Zweitschale entstehen beziehungsweise verbleiben. Diese
kdénnen nachtraglich nicht mehr mit Beton aufgefillt werden, wodurch ein erhdhtes Korrosionsti-
siko fur die Verbindungsmittel und eine gegebenenfalls vorhandene Bewehrung besteht. Insbe-
sondere in Gegenden erhdhter Luftfeuchtigkeit oder anderen hochkorrosiven Umgebungen wird
die Dauerfestigkeit des Bauteils somit erheblich reduziert. Des Weiteren ist die Funktion von Ver-
bindungsmitteln beeintrachtigt, wenn zwischen Dammmaterial und Beton der Zweitschale ein
Luftspalt vorliegt.

[0014] Die eingangs angesprochene EP 3 812 354 A1 beschreibt ein Verfahren zur Herstellung
eines Betonfertigteils, bei dem in einem ersten Schritt Beton in eine Schalung gegossen wird.
Direkt im Anschluss wird eine mineralisch basierte, mit anorganischen Fillstoffen und Leichtzu-
schlagen versehene Dammmasse auf den noch fliissigen Beton in die hohle Form gegossen.
Durch Ausharten tber einen Zeitraum von mehreren Stunden und bei erhéhter Temperatur wird
ein Rohddmmelement erhalten. Dieses wird, mit der Seite der Da@mmschicht, auf eine noch flis-
sige zweite Betonschicht in einer zweiten hohlen Schalung gelegt. Insbesondere beim anschlie-
Benden Erharten der zweiten Betonschicht verbindet sich diese mit der Dammschicht, wodurch
ein Doppelschichtelement erhalten wird. Dieses Endprodukt entspricht dem warmegedammten
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Betonfertigteil aus der ebenfalls eingangs erwahnten EP 3 774 686 A2. Ein Nachteil dieses Ver-
fahrens ist das hohe Gewicht des von einer Wendeanlage zu wendenden Rohdammelements.
Das beschriebene Dammmaterial entspricht auBerdem einem Dammputz, welcher nicht flieBfahig
ist und eine lange Aushartezeit bendtigt. Weiterhin liegt ein Risiko darin, dass Teile der erharteten,
aber sehr fragilen Dammschicht bei der Handhabung mit der Wendeanlage beschéadigt werden.

[0015] Die Aufgabe der vorliegenden Erfindung lautet demnach, ein Verfahren zur Herstellung
eines kerngedammten Betonfertigteils zu liefern, welches die vorgenannten Nachteile, insbeson-
dere bei der Herstellung von Nullwanden, umgeht.

[0016] Diese Aufgabe wird mit einem Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfer-
tigteils gemafR Anspruch 1 geldst.

[0017] Erfindungsgeman zeichnet sich das Verfahren durch eine Serie von in dieser Reihenfolge
auszufiihrenden Schritten aus, von denen einige notwendig und andere optional sind. Die optio-
nalen Schritte sind Gegenstand der abhangigen Unteranspriiche 2 bis 18 und in der folgenden
Beschreibung ebenso als optional gekennzeichnet.

[0018] In einem ersten Verfahrensschritt wird eine erste Schalung auf einer daflir vorgesehenen
Schalflache in einem Betonfertigteilwerk gelegt. Optional kann auf die Schalung und/oder die
Schalflache ein Trennmittel aufgebracht werden. In dieser Schalung werden Verbindungsmittel
und, je nach den Anforderungen an das zu produzierende Betonfertigteil, eine Bewehrung, Ab-
standhalter und/oder Einbauteile eingebracht und befestigt. AnschlieBend wird die erste Schalung
mit fliissigem Beton gefiillt, der sich gleichmaBig innerhalb der Schalung verteilt. Die Dicke dieser
ersten Betonschicht ist vorab zu definieren und richtet sich nach den Anforderungen an das zu
produzierende Betonfertigteil, insbesondere an dessen statische Belastbarkeit. Fir eine gleich-
maBigere Struktur und eine bessere Verbindung des Betons mit den Verbindungsmitteln, Ab-
standhaltern, Einbauteilen und der Bewehrung kann der Beton anschlieBend verdichtet werden.
Nach dem Erharten der ersten Betonschicht zu einem ersten Betonelement wird die Schalung
von diesem entfernt.

[0019] In einem nachfolgenden Schritt wird auf einer Schalflache eine zweite Schalung vorgelegt.
In &hnlicher Weise wie bei der vorstehend beschriebenen ersten Schalung kann diese und/oder
die Schalflache mit einem Trennmittel benetzt werden. AnschlieBend kénnen auch in die zweite
Schalung eine Bewehrung sowie Einbauteile eingebracht und fixiert werden. Der in einem nach-
folgenden Schritt einzufiillende Beton umschlie3t diese Teile, wobei die spatere Verbindung zwi-
schen Beton und diesen Teilen durch eine Verdichtung des Betons noch verbessert werden kann.
Direkt auf diesen Schritt folgend wird anschlieBend ein Mineralschaum auf den noch fliissigen
Beton der zweiten Betonschicht aufgebracht. Die Dicke sowohl der zweiten Betonschicht, als
auch der Mineralschaumschicht, wurde vorab definiert und die Héhe der Schalung entsprechend
eingestellt. Das nach der Erlauterung im vorstehenden Absatz hergestellte und erhartete erste
Betonelement wird nun mittels einer Wendeanlage um 180° gewendet, so dass die aus dem Be-
tonelement hervorragenden Verbindungsmittel (und die optionalen Abstandhalter) nach unten
zeigen. In dieser Orientierung wird das erste Betonelement auf der zweiten Schalung abgelegt,
wobei die Verbindungsmittel (und die Abstandhalter) die Mineralschaumschicht durchdringen und
in die zweite Betonschicht eindringen. Um die bei diesem Prozess eventuell verursachten Unre-
gelmaBigkeiten in der zweiten Betonschicht, welche zu statischen Schwéachen im Betonfertigteil
fihren kénnen, zu korrigieren, kann die zweite Betonschicht nachverdichtet werden. Beim an-
schlieBenden Erharten und Aushérten der zweiten Betonschicht geht diese eine feste Verbindung
mit den eingedrungenen Verbindungsmitteln ein. Durch das gleichzeitig stattfindende Erharten
und Aushérten der Mineralschaumschicht wird ein kerngedammtes Betonfertigteil erhalten.

[0020] In einer bevorzugten Ausflihrungsform des beschriebenen Herstellungsverfahrens wird
zur Herstellung des Mineralschaums eine granulatfreie Trockenmischung verwendet. Mit einer
solchen Trockenmischung kann eine homogene Struktur des Mineralschaums sichergestellt wer-
den, und die Gefahr nicht vollstandig geléster Bestandteile der Trockenmischung kann eliminiert
werden.
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[0021] Die Ausbringung des Mineralschaums auf die noch fliissige zweite Betonschicht erfolgt
vorzugsweise durch einen Schaumverteiler. Dieser ermdglicht es, den Mineralschaum mit gerin-
gem Druck auszubringen, wodurch eine unregelmafige Belastung der Betonschicht vermieden
werden kann. Weiterhin eignet sich der Schaumverteiler auch insbesondere fir die Herstellung
groBer Betonfertigteile, da eine homogene Ausbringung auch tber eine groBere Flache gewéhr-
leistet werden kann.

[0022] Zur Erzielung moglichst guter Warmedammeigenschaften des kerngedammten Betonfer-
tigteils wird die Zusammensetzung des Mineralschaums vorzugsweise so gewahlt, dass die Tro-
ckenrohdichte des Mineralschaums zwischen 50 kg/m® und 300 kg/m3, bevorzugt zwischen 75
kg/m® und 200 kg/m?, insbesondere bevorzugt zwischen 80 kg/m? und 150 kg/m? betragt. Die
Warmeleitfahigkeit der Mineralschaumschicht wird durch Variation der Dicke der Mineralschaum-
schicht und der gewahlten Trockenrohdichte so eingestellt, dass sie zwischen 0,035 W/mK und
0,08 W/mK betréagt.

[0023] In einer konstruktiven Ausgestaltung umfasst der vorstehend genannte Schaumverteiler
weiterhin eine Puffereinheit, die ein Puffervolumen von wenigstens 0,1 m?3 aufweist, bevorzugt
von wenigstens 1 m3. Die Puffereinheit ermdglicht auch bei einem nicht kontinuierlichen Betrieb
eines Schaumerzeugers eine kontinuierliche Ausbringung von Mineralschaum aus dem Schaum-
verteiler. Bevorzugt erzeugt der Schaumerzeuger jedoch kontinuierlich Mineralschaum. Je nach
aktuellem Bedarf kann dieser entweder dem Schaumverteiler direkt zugefiihrt werden, welcher
den Mineralschaum unmittelbar ausbringt, oder die Zufiihrung erfolgt zur Puffereinheit, in welcher
der Mineralschaum zwischengespeichert wird.

[0024] In einer weiteren bevorzugten Ausfihrungsform umfasst der Schaumverteiler weiterhin
eine Abziehvorrichtung. Diese wird nach der Ausbringung des Mineralschaums auf die zweite
Schalung aufgelegt und dber den frisch ausgebrachten Mineralschaum gezogen, um Uberschis-
sigen Mineralschaum tber die Schalung hinwegzuziehen und die Oberflache der Mineralschaum-
schicht zu glatten. Beim nachfolgenden Auflegen des ersten Betonelements kann so eine sehr
gute Verbindung zwischen Mineralschaumschicht und erstem Betonelement erzielt werden, wah-
rend gleichzeitig die Gefahr ungewollter Lufteinschliisse minimiert wird.

[0025] Das erfindungsgeméafBe Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils
weist mehrere bedeutende Vorteile auf. Durch die flissige und flachendeckende Ausbringung
des Mineralschaums entsteht eine innerhalb eines Betonfertigteils fugenlose Dammschicht,
wodurch zuséatzliche Warmebricken vermieden werden. Durch die sogenannte ,nass in nass”-
Verarbeitung, also das Ausbringung des fliissigen Mineralschaums auf die fliissige zweite Beton-
schicht, bildet sich ein optimaler Verbund aus Beton und Dammstoff aus. Weiterhin entstehen
keine zusatzlichen Hartezeiten flir den Mineralschaum, da dieser zeitglich mit dem Beton der
zweiten Betonschicht erhartet. Durch die strukturelle Ahnlichkeit des Mineralschaums und des
Betons steigt die Recyclebarkeit, da beide Werkstoffe zusammen recycelt werden kénnen. Eine
Trennung ist nicht mehr notwendig, wodurch im Vergleich zu klassisches Dammsystemen mit
Dammmatten viel Zeit und hohe Kosten erspart bleiben. Ferner ist der verwendete Mineralsch-
aumstoff ein aus gesundheitlicher Sicht unbedenklicher Werkstoff, da er frei von fliichtigen Sub-
stanzen ist. Das erfindungsgemaBe Herstellungsverfahren ist weiterhin so flexibel, dass sowohl
Nullwande, als auch kerngeddmmte Doppelwande damit hergestellt werden kdnnen.

[0026] Ein kerngeddmmtes Betonfertigteil ist Gegenstand des unabhangigen Produktanspruchs
19. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen werden durch die abhangigen Unteranspriiche 20 bis 23 be-
schrieben.

[0027] Das erfindungsgemafe kerngedammte Betonfertigteil besteht in seiner grundlegendsten
Ausfiihrungsform aus zwei, die AuBenseiten des Betonfertigteils darstellenden, Betonelementen,
nachfolgend als erstes Betonelement und als zweites Betonelement bezeichnet, einem oder meh-
reren Verbindungsmitteln, welche das erste Betonelement und das zweite Betonelement fest mit-
einander verbinden, und einer zwischen dem ersten Betonelement und dem zweiten Betonele-
ment angeordneten Mineralschaumschicht.
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[0028] Je nach der beabsichtigten Verwendung des kerngeddmmten Betonfertigteils kann dieses
zur Verbesserung der statischen Eigenschaften mit einer Bewehrung versehen sein. Zusatzlich
kann dieses auch Einbauteile aufweisen, die bereits bei der Herstellung des Betonfertigteils ein-
gebracht wurden und dementsprechend fester Bestandteil des Betonfertigteils sind.

[0029] Dem Namen entsprechend dient das kerngedammte Betonfertigteil unter anderem der
Warmedammung des damit zu errichtenden Bauwerks. Die Mineralschaumschicht, die zu diesem
Zweck zwischen dem ersten Betonelement und dem zweiten Betonelement angeordnet ist, weist
dafiir eine Trockenrohdichte zwischen 50 kg/m? und 300 kg/m?, bevorzugt zwischen 75 kg/m?® und
200 kg/m?3, insbesondere bevorzugt zwischen 80 kg/m? und 150 kg/m? auf. In Abhangigkeit der
eingestellten Dicke der Mineralschaumschicht und der gewahlten, vorstehend beschriebenen
Trockenrohdichte, weist die Mineralschaumschicht eine Warmeleitfahigkeit zwischen 0,035
W/mK und 0,08 W/mK auf.

[0030] Das erfindungsgemafe Verfahren wird nachfolgend anhand der in den Zeichnungen dar-
gestellten Ausfiihrungsbeispiele naher erlautert. Darin zeigt:

[0031] Fig. 1  eine zur Herstellung eines ersten Betonelements erforderliche Vorrichtung,

[0032] Fig. 2 eine zur Herstellung eines zweiten Betonelements mit einer darin anschlie3en-
den Mineralschaumschicht erforderliche Vorrichtung,

[0033] Fig. 3 den Zustand nach Einflillen einer zweiten Betonschicht in eine zweite Schalung,

[0034] Fig. 4 den Zustand nach Ausbringung einer Mineralschaumschicht auf die zweite Be-
tonschicht in der zweiten Schalung,

[0035] Fig. 5 eine Prinzipdarstellung vor Auflegen des ersten Betonelements auf die zweite
Schalung beziehungsweise die Mineralschaumschicht,

[0036] Fig. 6 den Zustand nach Auflegen des ersten Betonelements auf die zweite Schalung
beziehungsweise die Mineralschaumschicht, in welcher die zweite Betonschicht
und die Mineralschaumschicht ausharten,

[0037] Fig. 7 eine zweite Ausfiihrungsform, bei welcher Abstandhalter zur Einstellung des Ab-
stands zwischen dem erstem Betonelement und dem zweitem Betonelement in
das erste Betonelement eingebracht wurden,

[0038] Fig. 8 eine dritte Ausfihrungsform, ahnlich der aus Fig. 7, wobei der Abstand zwischen
erstem Betonelement und zweitem Betonelement durch die Wahl der Abstand-
halter so eingestellt wurde, dass zwischen dem ersten Betonelement und der
Mineralschaumschicht ein Luftspalt vorliegt.

[0039] In einem ersten Verfahrensschritt wird in einem Betonfertigteilwerk auf einer dafiir vorge-
sehenen ersten Schalflache 1 eine erste Schalung 2 vorgelegt. Die MaB3e dieser ersten Schalung
2 hangen von den GréBenanforderungen an das zu produzierende Betonfertigteil ab. Handelt es
sich um ein Standardteil, dessen Verwendungsort zum Zeitpunkt der Produktion eventuell noch
gar nicht feststeht, wird eine standardisierte Schalung in brancheniblichen MaB3en vorgelegt. Soll
hingegen ein individualisiertes Betonfertigteil fir einen in der Regel zum Zeitpunkt der Produktion
bereits feststehenden Einsatz produziert werden, kénnen die MaBe der Schalung von denen einer
standardisierten Schalung abweichen.

[0040] Nach dem Stellen beziehungsweise Vorlegen der ersten Schalung 2 auf einer ersten
Schalflache 1 in einem Betonfertigteilwerk kann in einem optionalen, darauf folgenden Verfah-
rensschritt, ein Trennmittel auf die erste Schalflache 1 und alle Flachen der ersten Schalung 2,
die in einem oder mehreren der nachfolgenden Verfahrensschritte mit Beton in Kontakt kommen
kdénnen, aufgetragen werden. Das Trennmittel bewirkt, dass sich der erhartete oder ausgehéartete
Beton leichter von der ersten Schalflache 1 beziehungsweise aus der ersten Schalung 2 I6sen
lasst und Ausbriiche, insbesondere an den Ecken und Kanten des zu produzierenden Betonteils,
vermieden werden kdénnen. Damit steigt die Produktqualitat, und zeit- sowie kostenaufwandige
Nachbearbeitungen bleiben erspart.
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[0041] In einem nachfolgenden, optionalen Verfahrensschritt wird eine Bewehrung in die vorge-
legte beziehungsweise gestellte erste Schalung 2 eingebracht. Diese erhéht die Tragfahigkeit
des produzierten Betonfertigteils sowie insbesondere dessen Zugspannungsfestigkeit. Die Be-
wehrung wird in der Regel aus Stahl vorgesehen, kann jedoch auch teilweise oder ganz aus
Glasfasern und/oder Kohlenstofffasern und/oder anderen Materialien bestehen. Letztere haben
insbesondere im Bereich des Korrosionsschutzes Vorteile gegeniber klassischen Bewehrungen
aus Stahl. Zusatzlich oder alternativ kdnnen in diesem optionalen Verfahrensschritt ein oder meh-
rere Einbauteile in die erste Schalung vorgelegt werden, das oder die flr die spatere Verwendung
des Betonfertigteils von Relevanz sind.

[0042] In einem nachfolgenden Verfahrensschritt werden ein oder mehrere Verbindungsmittel 3
in die vorgelegte erste Schalung 2 eingebracht, beziehungsweise in der ersten Schalung 2 be-
festigt. Dieses oder diese Verbindungsmittel 3 dienen dazu, im zu produzierenden Betonfertigteil
eine stabile und dauerhafte Verbindung zwischen einem weiter unten beschriebenen ersten Be-
tonelement 8 und einem ebenfalls weiter unten beschriebenen zweiten Betonelement 10 herzu-
stellen. Sie sind stabférmig ausgebildet und besitzen vorzugsweise einen niedrigen Warmeuber-
gangskoeffizienten, um im finalen Betonfertigteil nicht als Warmebriicken zu fungieren. Dazu bie-
tet sich eine Ausfiihrung aus glasfaserverstarktem Kunststoff an, jedoch sind auch andere Mate-
rialien und Verbundwerkstoffe denkbar, die die vorgenannten Kriterien erfillen.

[0043] Parallel zu oder anschlieBend an den vorstehend beschriebenen Verfahrensschritt kén-
nen in einem optionalen Verfahrensschritt zusatzlich ein oder mehrere Abstandhalter 4 in die
erste Schalung 2 eingebracht, beziehungsweise in der ersten Schalung 2 befestigt werden. Der
Zweck des einen oder der mehreren Abstandhalter 4 wird weiter unten, insbesondere im Zusam-
menhang mit den Fig. 7 und 8, eingehender erlautert. Ebenso wie das oder die Verbindungsmittel
3 sind der oder die Abstandhalter 4 vorzugsweise stabférmig ausgebildet. Sie weisen eine sehr
hohe Tragfahigkeit beziehungsweise Druckspannungsfestigkeit auf, da sie gegebenenfalls zu-
mindest libergangsweise in der Lage sein missen, das vollstdndige Gewicht des ersten Beton-
elements 8 zu tragen.

[0044] In einem nachfolgenden Verfahrensschritt wird fliissiger Beton in die vorgelegte erste
Schalung 2 gegossen. Aufgrund seiner niedrigen Viskositét verteilt sich der Beton gleichmaBig
innerhalb der ersten Schalung 2, weshalb sich Uber die gesamte Flache der ersten Schalung 2
eine erste Betonschicht 7 gleicher Dicke ausbildet. Dieser Verteilungsprozess kann auch manuell
oder maschinell unterstiitzt beziehungsweise beschleunigt werden. Die zu erzielende Dicke der
ersten Betonschicht 7 wurde vorab definiert, um insbesondere statisch bendétigte Mindestdicken
fir den beabsichtigten Anwendungsfall nicht zu unterschreiten. Entsprechend der vorab definier-
ten Dicke der ersten Betonschicht 7 wurde im ersten Verfahrensschritt die Hohe der ersten Scha-
lung 2 derart ausgewahlt, dass die Hohe der ersten Schalung 2 wenigstens genau so grof3 wie
die Dicke der ersten Betonschicht 7 ist, vorzugsweise diese zur Bewahrung einer Reserve ge-
ringfligig Ubersteigt. Der fliissige Beton der ersten Betonschicht 7 umschlieBt dabei die Verbin-
dungsmittel 3 und den oder die optional eingebrachten Abstandhalter 4 teilweise, sowie die opti-
onal eingebrachte Bewehrung und das oder die optional eingebrachten Einbauteile vollstandig.
Wie in Fig. 1 dargestellt, ragen das oder die Verbindungsmittel sowie der oder die (nicht gezeig-
ten) Abstandhalter im Wesentlichen senkrecht nach oben, also entgegen der Gravitationsrich-
tung, aus der ersten Betonschicht 7 hervor.

[0045] In einem nachfolgenden, optionalen Verfahrensschritt wird der noch fliissige Beton der
ersten Betonschicht 7 verdichtet. Durch das Verdichten kann noch vorhandene Luft aus dem
Beton entweichen, die beim Einfiillen des Betons in die ersten Schalung 2 eingeschlossen wurde.
Die Bildung von Lunkern, welche spater ein statisches Risiko flir das zu produzierende Bauteil
darstellen kdnnen, wird so verhindert. Des Weiteren schlie3t der Beton durch das Ritteln zuver-
lassig und gleichmaBig dicht an der ersten Schalung 2, dem oder den Verbindungsmitteln 3, der
optionalen Bewehrung, dem oder den optionalen Einbauteilen sowie dem oder den optionalen
Abstandhaltern 4 an.

[0046] In einem nachfolgenden Verfahrensschritt erhartet der Beton der ersten Betonschicht 7
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zu einem ersten Betonelement 8. Dieser Zustand wird in Fig. 1 dargestellt, welche alle genannten
Elemente, die nicht optional sind, beinhaltet. Dies umfasst die erste Schalflache 1, die erste Scha-
lung 2, ein oder mehrere Verbindungsmittel 3 sowie die erste Betonschicht 7 beziehungsweise
das erste Betonelement 8.

[0047] Nach dem Erhéarten der ersten Betonschicht 7 und der damit einhergehenden Ausbildung
des ersten Betonelements 8 wird in einem nachfolgenden Verfahrensschritt die erste Schalung 2
vom ersten Betonelement 8 entfernt.

[0048] Wie in Fig. 2 dargestellt wird in einem nachfolgenden Verfahrensschritt in einem Beton-
fertigteilwerk auf einer zweiten Schalflache 5, die gleich der ersten Schalflache 1 sein kann, eine
zweite Schalung 6 vorgelegt. Der Vorgang sowie die Auswahl der zweiten Schalung 6 ahneln
dabei dem weiter oben beschriebenen Verfahrensschritt zum Vorlegen der ersten Schalung 2.
An die zweite Schalung 6 wird dabei noch die zusatzliche Anforderung gestellt, in einem weiter
unten beschriebenen Verfahrensschritt gegebenenfalls das gesamte Gewicht des ersten Beton-
elements 8 tragen zu missen. Entsprechende Belastungen sind bei der Dimensionierung und
der Materialauswahl der zweiten Schalung 6 zu berlicksichtigen.

[0049] In einem darauf folgenden, optionalen Verfahrensschritt wird ein Trennmittel auf die zweite
Schalflache 5 und alle Flachen der zweiten Schalung 6, die in einem oder mehreren der nachfol-
genden Verfahrensschritte mit Beton in Kontakt kommen kdnnen, aufgetragen. Das Trennmittel
bewirkt, dass sich der erhartete oder ausgehartete Beton leichter von der zweiten Schalflache 5
beziehungsweise aus der zweiten Schalung 6 I6sen lasst und Ausbriiche, insbesondere an den
Ecken und Kanten des zu produzierenden Betonteils, vermieden werden kénnen. Damit steigt die
Produktqualitat, und zeit- sowie kostenaufwandige Nachbearbeitungen bleiben erspart.

[0050] In einem nachfolgenden, optionalen Verfahrensschritt wird eine Bewehrung in die vorge-
legte beziehungsweise gestellte zweite Schalung 6 eingebracht. Diese erhdht die Tragfahigkeit
des zu produzierenden Betonfertigteils sowie insbesondere dessen Zugspannungsfestigkeit. Die
Bewehrung wird in der Regel aus Stahl vorgesehen, kann jedoch auch teilweise oder ganz aus
Glasfasern und/oder Kohlenstofffasern und/oder anderen Materialien bestehen. Letztere haben
insbesondere im Bereich des Korrosionsschutzes Vorteile gegeniber klassischen Bewehrungen
aus Stahl. Zusatzlich oder alternativ kdnnen in diesem optionalen Verfahrensschritt ein oder meh-
rere Einbauteile in die erste Schalung vorgelegt werden, das oder die flr die spatere Verwendung
des Betonfertigteils von Relevanz sind.

[0051] In einem nachfolgenden Verfahrensschritt wird fliissiger Beton in die vorgelegte zweite
Schalung 6 gegossen. Aufgrund seiner niedrigen Viskositat verteilt sich der Beton gleichmaBig
innerhalb der zweiten Schalung 6, weshalb sich liber die gesamte Flache der zweiten Schalung
6 eine zweite Betonschicht 9 gleicher Dicke ausbildet. Dieser Verteilungsprozess kann auch ma-
nuell oder maschinell unterstitzt beziehungsweise beschleunigt werden. Die zu erzielende Dicke
der zweiten Betonschicht 9 wurde vorab definiert, um insbesondere statisch benétigte Mindestdi-
cken fir den beabsichtigten Anwendungsfall nicht zu unterschreiten. Entgegen der Auswahl der
Hbhe der ersten Schalung 2 zur Herstellung des ersten Betonelements 8 richtet sich die Auswabhl
der Héhe der zweiten Schalung 6 noch zusétzlich nach der vorab definierten Dicke einer weiter
unten beschriebenen Mineralschaumschicht 11. Die Hohe der zweiten Schalung 6 entspricht folg-
lich wenigstens der Summe der vorab definierten Dicken der zweiten Betonschicht 9 und der
Mineralschaumschicht 11. Der flissige Beton der zweiten Betonschicht 9 umschlieBt dabei die
optional eingebrachte Bewehrung sowie das oder die optional eingebrachten Einbauteile.

[0052] In einem nachfolgenden, optionalen Verfahrensschritt wird der noch fliissige Beton der
zweiten Betonschicht 9 verdichtet. Durch das Verdichten kann noch vorhandene Luft aus dem
Beton entweichen, die beim Einflillen des Betons in die zweite Schalung 6 eingeschlossen wurde.
Die Bildung von Lunkern, welche spater ein statisches Risiko flir das zu produzierende Bauteil
darstellen kdnnen, wird so verhindert. Des Weiteren schlie3t der Beton durch das Ritteln zuver-
lassig und gleichmaBig dicht an der zweiten Schalung 6, der optionalen Bewehrung und dem oder
den optionalen Einbauteilen an.
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[0053] Der nach Abschluss des vorstehend genannten Verfahrensschrittes vorliegende Zustand
ist in Fig. 3 dargestellt.

[0054] In einem unmittelbar auf den vorstehend genannten Verfahrensschritt folgenden Verfah-
rensschritt wird ein fliissiger Mineralschaum auf die zu diesem Zeitpunkt noch fliissige zweite
Betonschicht 9 ausgebracht. Die Oberkante der zweiten Schalung 6 dient dabei als Markierung
fir die maximale Fillhéhe des eingefiliten Mineralschaums. Die maximale Dicke der sich dabei
ausbildenden Mineralschaumschicht 11 entspricht folglich der H6he der zweiten Schalung 6, mi-
nus der Dicke der zweiten Betonschicht 9. Analog zur Dicke der zweiten Betonschicht 9 wird auch
die Dicke der Mineralschaumschicht 11 vorab definiert. Sie richtet sich in erster Linie nach den
Umgebungsbedingungen am spateren Verwendungsort des Betonfertigteils. Mit steigenden An-
forderungen an das Warmedammvermdégen des Betonfertigteils nimmt auch die erforderliche Di-
cke der Mineralschaumschicht 11 zu.

[0055] In einem wiederum unmittelbar auf den vorstehend genannten Verfahrensschritt folgen-
den Verfahrensschritt wird das erhértete erste Betonelement 8 mittels einer Wendeanalage um
180° um eine horizontal verlaufende Achse gedreht. Die fest mit dem ersten Betonelement 8
verbundenen Verbindungsmittel 3 sowie der oder die optionalen Abstandhalter ragen demnach
im Wesentlichen senkrecht nach unten, also in Gravitationsrichtung, aus dem ersten Betonele-
ment 8 hervor, wie in Fig. 5 dargestellt.

[0056] Einhergehend mit dem vorstehend genannten Verfahrensschritt wird das gewendete erste
Betonelement 8 anschlieBend auf die zweite Schalung 6 aufgelegt. Das oder die aus dem ersten
Betonelement 8 hervorstehenden Verbindungsmittel sowie der oder die optionalen Abstandhalter
durchdringen bei diesem Verfahrensschritt die Mineralschaumschicht 11 und dringen in die
zweite Betonschicht 9 ein, wie in Fig. 6 dargestellt. Der Abstand zwischen der zweiten Beton-
schicht 9 und dem ersten Betonelement 8 wird durch die H6he der zweiten Schalung 6 definiert.
Gleichzeitig entspricht dies auch der Dicke der Mineralschaumschicht 11.

[0057] In einem nachfolgenden Verfahrensschritt erharten der Mineralschaum der Mineralsch-
aumschicht 11 sowie der Beton der zweiten Betonschicht 9. Letzterer bildet sich dabei zum zwei-
ten Betonelement 10 aus und geht eine feste Verbindung mit dem oder den in die zweite Beton-
schicht 9 hineinragenden Verbindungsmitteln ein. Dadurch sind das erste Betonelement 8 und
das zweite Betonelement 10 Uber das oder die Verbindungsmittel 3 fest miteinander verbunden.
Im Verbund mit der zwischen dem ersten Betonelement 8 und dem zweiten Betonelement 10
angeordneten Mineralschaumschicht 11 wird ein kerngedammtes Betonfertigteil erhalten.

[0058] In einem optionalen Verfahrensschritt, der zwischen dem Auflegen des ersten Betonele-
ments 8 auf die zweite Schalung 6 und dem Erhérten der zweiten Betonschicht 9 und der Mine-
ralschaumschicht 11 angeordnet ist, wird der Beton der zweiten Betonschicht 9 nachverdichtet.
Dies dient dem Ausgleich eventuell beim Eindringen des oder der Verbindungsmittel 3 sowie des
oder der optionalen Abstandhalter 4 erzeugter Unregelmaniigkeiten in der zweiten Betonschicht
9 und gewabhrleistet eine bessere Verbindung zwischen der zweiten Betonschicht 9 und dem oder
den Verbindungsmitteln 3.

[0059] Fig. 7 zeigt eine alternative Ausfiihrungsform eines zu produzierenden kerngedammten
Betonfertigteils mit dadurch bedingten abweichenden Verfahrensschritten. Die MaBe der Grund-
flache des ersten Betonelements 8 sind in dieser Ausflihrungsform geringer als die MaBe der
Grundflache der zweiten Betonschicht 9 sowie der Mineralschaumschicht 11. Es ist deshalb nicht
moglich, das erste Betonelement 8 auf die zweite Schalung 6 aufzulegen. Ein Auflegen des ersten
Betonelements 8 direkt auf die Mineralschaumschicht 11 wiirde aufgrund der erheblich gréBeren
Dichte des ersten Betonelements 8 gegenilber der Mineralschaumschicht 11 zu einem Verdran-
gen von Mineralschaum der Mineralschaumschicht 11 flhren. In der Folge wiirde einerseits ver-
drangter Mineralschaum Uber die zweite Schalung 6 Gberquellen und potenziell erhebliche Ver-
schmutzungen verursachen, andererseits kénnte die angestrebte Dicke der Mineralschaum-
schicht 11 nicht erreicht werden, was zu Nachteilen beim Warmedammvermdgen des zu produ-
zierenden kerngedammten Betonfertigteils fihren wiirde. Zur Umgehung dieser Problematik sind
in der in Fig. 7 dargestellten Ausflihrungsform ein oder mehrere Abstandhalter 4 vorgesehen.
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Dieser oder diese ragen aus dem ersten Betonelement 8 derart heraus, dass die Lange des aus
dem Betonelement 8 herausstehenden Teils des oder der Abstandhalter 4 der Dicke der zweiten
Betonschicht 9 zuzliglich der angestrebten Dicke der Mineralschaumschicht 11 entspricht. Beim
Auflegen des ersten Betonteils 8 auf die Mineralschaumschicht 11 hat dies zur Folge, dass der
oder die Abstandhalter 4 die Mineralschaumschicht 11 und die zweite Betonschicht 9 durchdrin-
gen, wodurch der oder die Abstandhalter 4 auf der zweiten Schalflache 5 aufstehen und dabei
das gesamte Gewicht des ersten Betonelements 8 tragen. Somit kann eine Verdrangung von
Mineralschaum der Mineralschaumschicht 11 durch das erste Betonelement 8 einschlieBlich der
weiter oben genannten Folgen vermieden werden. Beim Erharten der zweiten Betonschicht 9
zum zweiten Betonelement 10 geht letzteres eine Verbindung sowohl mit dem oder den Verbin-
dungsmitteln 3 ein, wodurch der durch den oder die Abstandhalter 4 eingestellte Abstand zwi-
schen dem ersten Betonelement 8 und dem zweiten Betonelement 10 fixiert wird.

[0060] Eine weitere alternative Ausfihrungsform ist in Fig. 8 dargestellt. Diese ahnelt der vorste-
hend anhand von Fig. 7 beschriebenen Ausfiihrungsform insofern, als dass die MaBe der Grund-
flache des ersten Betonelements 8 geringer sind also die MaBBe der Grundflache der zweiten
Betonschicht 9 sowie der Mineralschaumschicht 11. Im Gegensatz zur vorstehend beschriebenen
Ausfiihrungsform zeigt Fig. 8 keine Produktion einer sogenannten Nullwand, sondern eines Halb-
fertigteils. Die Lange des oder der Abstandhalter 4 ist dabei so gewahlt, dass beim Aufstehen des
oder der Abstandhalter 4 auf der zweiten Schalflache 5 ein Luftspalt zwischen Mineralschaum-
schicht 11 und erstem Betonelement 8 verbleibt. Nach dem Erharten der Mineralschaumschicht
11 sowie der zweiten Betonschicht 9 zum zweiten Betonelement 10 kann das nach einem solchen
Verfahren hergestellte kerngedammte Betonfertigteil am Ort der Baustelle aufgestellt werden. Der
Luftspalt wird dort mit Ortbeton aufgefiillt, wodurch auch bei der Aneinanderreihung mehrerer
separat hergestellter kerngedammter Betonfertigteile ein fugenloser Betonkern entsteht.
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Patentanspriiche

1.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils mit den Verfahrensschritten

in der angegebenen Reihenfolge:

a. Stellen einer ersten Schalung (2) auf einer ersten Schalflache (1),

b. Stellen und/oder Befestigen von einem oder mehreren Verbindungsmitteln (3),

c. Fillen der ersten Schalung (2) mit Beton bis zu einer vorgegebenen Héhe zum Erhalt
einer ersten Betonschicht (7), wobei die vorgegebene Hbéhe der ersten Betonschicht (7)
geringer ist als die Hohe von dem/den Verbindungsmittel/n (3),

d. Erhérten des Betons der ersten Betonschicht (7) in der ersten Schalung (2) zu einem
ersten Betonelement (8),

e. Entfernen der ersten Schalung (2) vom ersten Betonelement (8),

f.  Stellen einer zweiten Schalung (6) auf einer zweiten Schalflache (5),

g. Fillen der zweiten Schalung (6) mit Beton bis zu einer vorgegebenen H6he zum Erhalt
einer zweiten Betonschicht (9),

h. Ausbringen eines Mineralschaums auf die noch fliissige zweite Betonschicht (9) in der
zweiten Schalung (6) bis zu einer vorgegebenen H6he zum Erhalt einer Mineralschaum-
schicht (11),

i. Auflegen des ersten Betonelements (8), wobei das/die Verbindungsmittel (3) nach unten
aus dem ersten Betonteil (8) hervorstehen, auf die Mineralschaumschicht (11) bezie-
hungsweise auf die zweite Schalung (6), wobei das/die Verbindungsmittel (3) die Mine-
ralschaumschicht (11) durchdringen und in die zweite Betonschicht (9) eindringen,

j- Ausharten des Betons der zweiten Betonschicht (9) und des Mineralschaums der Mine-
ralschaumschicht (11) zu einem kerngedammten Betonfertigteil.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach Anspruch 1, dadurch
gekennzeichnet, dass nach dem Stellen der ersten Schalung (2) auf die erste Schalflache
(1) ein Trennmittel auf die erste Schalung (2) und/oder die erste Schalflache (1) aufgetragen
wird.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach Anspruch 1 oder 2,
dadurch gekennzeichnet, dass in die gestellte erste Schalung (2) eine Bewehrung und/o-
der ein oder mehrere Einbauteile vorgelegt werden.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
1 bis 3, dadurch gekennzeichnet, dass zusaizlich zu dem/den Verbindungsmittel/n (3) ein
oder mehrere Abstandhalter (4) in der ersten Schalung (2) gestellt und/oder befestigt wer-
den.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
1 bis 4, dadurch gekennzeichnet, dass der in die erste Schalung (2) gefiilite Beton verdich-
tet wird.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
1 bis 5, dadurch gekennzeichnet, dass nach dem Stellen der zweiten Schalung (6) auf die
zweite Schalflache (5) ein Trennmittel auf die zweite Schalung (6) und/oder die zweite Schal-
flache (5) aufgetragen wird.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
1 bis 6, dadurch gekennzeichnet, dass in die gestellte zweite Schalung (6) eine Bewehrung
und/oder Einbauteile vorgelegt werden.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
1 bis 7, dadurch gekennzeichnet, dass der in die zweite Schalung (6) geflllte Beton ver-
dichtet wird.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
1 bis 8, dadurch gekennzeichnet, dass zusatzlich zu dem/den Verbindungsmittel/n (3) der
oder die Abstandhalter (4) aus der ersten Betonschicht (7) nach unten hervorstehen und
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beim Auflegen des ersten Betonelements (8) auf die Mineralschaumschicht (11) die Mine-
ralschaumschicht (11) durchdringen und in die zweite Betonschicht (9) eindringen, wobei die
Abstandhalter (4) auf der zweiten Schalflache (5) aufstehen und das Gewicht des ersten
Betonelements (8) tragen.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
1 bis 9, gekennzeichnet dadurch, dass der Beton der zweiten Betonschicht (9) nach dem
Auflegen des ersten Betonelements (8) auf die Mineralschaumschicht (11) beziehungsweise
auf die zweite Schalung (6) nachverdichtet wird.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
1 bis 10, dadurch gekennzeichnet, dass zur Herstellung des Mineralschaums eine granu-
latfreie Trockenmischung verwendet wird.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
1 bis 11, dadurch gekennzeichnet, dass das Ausbringen des Mineralschaums auf die flis-
sige zweite Betonschicht (9) durch einen Schaumverteiler erfolgt.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
1 bis 12, dadurch gekennzeichnet, dass die Zusammensetzung des Mineralschaums der-
art eingestellt wird, dass die ausgehartete Mineralschaumschicht (11) eine Trockenrohdichte
von wenigstens 50 kg/m?3, bevorzugt von wenigstens 75 kg/m?, insbesondere bevorzugt von
wenigstens 80 kg/m?® aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
1 bis 13, dadurch gekennzeichnet, dass die Zusammensetzung des Mineralschaums der-
art eingestellt wird, dass die ausgehartete Mineralschaumschicht (11) eine Trockenrohdichte
von hdchstens 300 kg/m?3, bevorzugt von héchstens 200 kg/m?3, insbesondere bevorzugt von
hochstens 150 kg/m? aufweist.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
1 bis 14, dadurch gekennzeichnet, dass die Zusammensetzung des Mineralschaums der-
art eingestellt wird, dass die Warmeleitfahigkeit der Mineralschaumschicht (11) wenigstens
0,035 W/mK und héchstens 0,08 W/mK betragt.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
12 bis 15, dadurch gekennzeichnet, dass der Schaumverteiler eine Puffereinheit aufweist,
welche ein Puffervolumen von wenigstens 0,1 m?, bevorzugt von wenigstens 1 m® umfasst.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach Anspruch 16, da-
durch gekennzeichnet, dass ein Schaumerzeuger kontinuierlich Mineralschaum erzeugt,
welcher entweder Uber den Schaumverteiler direkt ausgebracht wird oder in der Puffereinheit
zwischengespeichert wird.

Verfahren zur Herstellung eines kerngedammten Betonfertigteils nach einem der Anspriiche
12 bis 17, dadurch gekennzeichnet, dass der Schaumverteiler eine Abziehvorrichtung um-
fasst, welche auf der zweiten Schalung (6) aufliegend Uber den frisch ausgebrachten Mine-
ralschaum gezogen wird und dabei berschiissigen Mineralschaum Uber die zweite Scha-
lung (6) hinweg zieht, wobei die Oberflache der Mineralschaumschicht (11) geglattet wird.

Kerngedammtes Betonfertigteil mit einem ersten Betonelement (8), einem zweiten Betonele-
ment (10), Verbindungsmitteln (3) zur Verbindung des ersten Betonelements (8) mit dem
zweiten Betonelement (10) und einer zwischen dem ersten Betonelement (8) und dem zwei-
ten Betonelement (10) angeordneten Mineralschaumschicht (11), hergestellt gemaB dem
Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 18.

Kerngedammtes Betonfertigteil nach Anspruch 19, welches zusétzlich eine Bewehrung
und/oder ein oder mehrere Einbauteile aufweist.
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21. Kerngedammtes Betonfertigteil nach Anspruch 19 oder 20, dessen Mineralschaumschicht
(11) eine Trockenrohdichte von wenigstens 50 kg/m3, bevorzugt von wenigstens 75 kg/m?,
insbesondere bevorzugt von wenigstens 80 kg/m?® aufweist.

22. Kerngedammtes Betonfertigteil nach einem der Anspriiche 19 bis 21, dessen Mineralsch-
aumschicht (11) eine Trockenrohdichte von héchstens 300 kg/m?, bevorzugt von hochstens
200 kg/m3, insbesondere bevorzugt von hochstens 150 kg/m?® aufweist.

23. Kerngedammtes Betonfertigteil nach einem der Anspriiche 19 bis 22, wobei die Warmeleit-
fahigkeit der Mineralschaumschicht (11) wenigstens 0,035 W/mK und héchstens 0,08 W/mK
betragt.

Hierzu 3 Blatt Zeichnungen
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