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Verfahren zur Herstellung eines aus Beton und/oder Kunststoff gegossenen Verbundkdrpers und
nach diesem Verfahren hergestellter Verbundkdorper.

Die Spannglieder (3, 4) verlaufen in einer ersten
Schicht (1), welche an einer zweiten Schicht (2) ohne
Vorspannung anliegt. Zur Herstellung des Verbundkérpers
wird der Abbindebeginn der ersten Schicht (1) beispiels-
weise durch Zugabe von Additiven zur Abbindeverzége-
rung oder beides zusammen oder Kihlung verzdgert. So-
bald die zweite Schicht (2) abgebunden und entsprechend
der zur Aufnahme der geforderten Spannkraft erhartet ist,
kénnen auf ihr die Spannglieder (3, 4) angeordnet, ge- 4 3 5.
spannt und fixiert werden, wonach das Abbinden der er-
sten Schicht (1) erfolgt. Damit lassen sich mehrschichtige
Kérper aus Beton und/oder Kunststoff, z.B. Bodenplatten
und Deckenplatten von Bauten schneller und einfacher
herstellen. Da die zweite Schicht (2), die die Spannglieder
(3, 4) abstiitzt, dauernd zusammengedriickt wird, wird die
Rissbildung unterdriickt, so dass die zweite Schicht (2) als
wasserundurchidssige Sperrschicht wirkt. Die Schichten (1,
2) sind untereinander durch Oberflachenrauheit, Stahl-
oder Kunststoffverbindungsglieder (5), Kleber Klebemas-
sen oder aus dem gleichen Material einer nachfolgenden
Gussschicht (1) miteinander unverriickbar verbunden.
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Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstel-
lung eines aus Beton und/oder Kunststoff gegosse-
nen Verbundkdrpers.

Bei grossflichigen Bauteilen, beispielsweise Bo-
denplatien oder Deckenplatten von Bauten mit
grossen Abmessungen sind bekanntlich Schwindfu-
gen notwendig oder dann miissen z.B. dem Beton
chemische Hilfsmittel gegen das Schwinden beige-
geben werden. Bei Schwindfugen besteht immer
die Gefahr, dass Wasser eindringen kann und eine
ungenaue Dosierung von Hilfsmitteln gegen das
Schwinden kann zu einem unvorhersehbaren Fehl-
verhalten des entsprechenden Gegenstandes fiih-
ren. Auch ist es oft notwendig, bei Bodenplatten
eine zusétzliche Belagsschicht aufzubringen, um ei-
nen sogenannten Hartboden zu bilden.

Ziel der Erfindung ist, die angefiihrten Nachteile
zu beheben.

Der erfindungsgemésse Verbundkdrper ist durch
die Merkmale des unabhangigen Anspruchs 1 ge-
kennzeichnet.

Vorteilhafte Ausfiihrungen ergeben sich aus den
abhangigen Ansprichen.

Nachfolgend wird der Erfindungsgegenstand an-
hand der Zeichnungen beispielsweise néher erldu-
tert.

Es zeigt:

Fig. 1 eine Ausflihrung mit einer ersten, Spann-
glieder enthaltenden Schicht und einer zweiten, kei-
ne Spannglieder enthaltenden Schicht,

Fig. 2 eine Ausfiihrung mit zwei ersten, Spann-
glieder enthaltenden Schichten,

Fig. 3-5 weitere Ausflihrungen des Erfindungsge-
genstandes,

Fig. 6 eine schaubildliche Darstellung &hnlich der
Ausflihrung nach Fig. 2, zur lllustrierung einer Aus-
flihrung des Verfahrens, und

Fig. 7 und 8 Ausfiihrungen mit gekriimmt verlau-
fenden Spanngliedern.

Die nachfolgend beschriebenen Ausfiihrungsbei-
spiele betreffen grossfléchige Betonplatten und Be-
tontrager, wobei zu bemerken ist, dass die Erfin-
dung auch bei nicht zementgebundenen Erzeugnis-
sen, auch z.B. solche die Kunststoff enthalten,
ausfiihrbar ist.

In der Fig. 1 ist als Beispiel ein Schnitt durch
eine Bodenplatte aus Beton gezeigt.

Zur Herstellung wird zuerst die untere, zweite
Schicht 2 gegossen. In dieser Schicht sind keine
Spannglieder vorhanden. Sie kann jedoch offen-
sichtlich, wie es dem Fachmann bekannt ist, eine
schiaffe Bewehrung enthalten.

Nachdem die zweite Schicht 2 abgebunden und
entsprechend der Kraftibernahme erhértet ist, wer-
den die Spannglieder in Form von Spanndrdhten,
Litzen, Bander etc. an dieser Schicht 2 fixiert. In
der Fig. 1 sind quer verlaufende Spannglieder 3
und langs verlaufende Spannglieder 4 dargestellt.

Zum Giessen der oberen, ersten Schicht 1, in
welcher die Spannglieder 3, 4 enthalten sind, kann
in unterschiedlicher Weise vorgegangen werden.
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Das Giessen kann noch wahrend des Vorgangs
des Spannens der Spannglieder 3, 4, die offen-
sichtlich nicht alle zusammen gleichzeitig gespannt
werden, erfolgen, wobei der Abbindebeginn des Be-
tons fiir die erste Schicht 1 durch Beimischungen
von chemischen Additiven oder durch Kihlung des
Frischbetons verz6gert wird. Alternativ kdnnen vor-
erst die Spannglieder zur endgtiltigen Vorspannkraft
gespannt und erst danach die Schicht 1 gegossen
werden. In diesem Fall ist eine Verzégerurig des
Beginns des Abbindens nicht notwendig.

Da sich die zwei Schichten 1 und 2 nicht unbe-
dingt von selbst miteinander verbinden, kann zwi-
schen den Schichten 1 und 2 ein Klebstoff einge-
bracht werden, oder es kann der zuerst gegosse-
nen Schicht 2 eine rauhe Beschaffenheit ihrer
Oberfléche erteilt werden, welche rauhe Beschaf-
fenheit beim Giessen der oberen Schicht auf diesel-
be (ibertragen wird, dass die Schichten nur durch
die rauhe Beschaffenheit ihrer Oberfldchen unver-
riickbar miteinander in Verbindung stehen.

Die zweite, also die Spannglieder 3, 4 abstiiizen-
de Schicht bietet sich nun als wasserundurchlassi-
ge Sperrschicht an, da das Material dieser Schicht
durch die vorgespannten Spannglieder dauernd zu-
sammengepresst wird und sich keine derart grosse
Risse bilden kénnen, in denen Wasser eindringen
kann.

Die obere, hier erste Schicht 1 kann gleichzeitig
als Hartboden eingearbeitet werden. Damit ist keine
zusétzliche Auftragung einer Belagsschicht notwen-
dig. Da Stihle mit hdchster Festigkeit verwendet
werden kénnen, kann eine Einsparung an Gewicht
von Bewehrungsstahl erreicht werden.

Fig. 2 zeigt eine Ausflhrung, bei welcher zwei
erste Schichten 1, 1a vorhanden sind, zwischen
welchen Schichten 1, 1a eine zweite Schicht 2
(ohne Spannglieder) angeordnet ist.

Zur Herstellung dieser Ausfihrung wird nun zu-
erst die unterste Schicht 1a gegossen und die
Spannglieder in dieselbe eingebettet. Diese Spann-
glieder verlaufen offensichtlich in verschiedene, vor-
gegebene Richtungen, also z.B. kreuzweise, wie
durch die Bezugsziffern 3 und 4 in der Fig. 1 ange-
deutet ist. In der Fig. 2 sind lediglich der Ubersicht-
lichkeit halber nur Spannglieder 3a gezeichnet. Die-
se unterste Schicht enthélt Additive zur Verzdge-
rung des Abbindebeginns oder kann alternativ
gekiihit werden. Auf diese unterste Schicht 1a wird
dann die zweite, mittlere Schicht 2 gegossen. Diese
zweite Schicht 2 bindet nun vor dem Abbindebe-
ginn der untersten Schicht 1a ab. Sobald die zweite
Schicht 2 entsprechend der aufzunehmenden Kréfte
erhértet ist, kdnnen die Spannglieder 3a gegen die-
se abgestlitzt, gespannt und fixiert werden, da der
Abbindebeginn der untersten Schicht 3a durch die
erwdhnten Massnahmen verzdgert worden ist.
Gleichzeitig mit dem Spannen der Spannglieder 1a
werden auch die Spannglieder der obersten Schicht
1 danach auf der oberen Seite der mittleren Schicht
2 verlegt und gespannt. Dann kann die oberste
Schicht 1 geméass dem ersten Ausfithrungsbeispiel
nach Fig. 1 ausgefithrt werden.

Zusétzlich eingezeichnet in der Fig. 2 sind Ver-
bundschickanen 5 zwischen den Schichten. Diese
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Verbundschickanen, die anstatt oder zusétzlich zu
den oben genannten Verbunden zwischen den
Schichten eingesetzt sein kdnnen, kdénnen aus
Stahl oder Kunststoff sein, auch aus dem gleichen
Material der folgenden Gussschicht.

Die Fig. 3 zeigt eine Ausbildung, bei welcher die
erste Schicht 1 mit den Spanngliedern 3 zwischen
zwei Schichten 2, 2a ohne Spannglieder (im Be-
darfsfall mit einer schlaffen Bewehrung) angeordnet
ist. Auch hier sind weitere, von der Verlegerichtung
der Spannglieder 3 abweichend verlaufende Spann-
glieder moglich.

Fig. 4 zeigt eine Ausbildung, bei welcher insbe-
sondere der untere Bereich der z.B. Betonplatte ei-
ner Zugbeanspruchung ausgesetzt ist, so dass die
erste Schicht 1 mit den Spanngliedern 3, 4 unten
liegt.

Bei der Ausfiihrung nach Fig. 5 ist eine innere
Schicht 2 allseitig von jeweils einer Spannglieder 3
aufweisenden Schicht 1 umgeben. Die Fig. 5 konn-
te beispielsweise einen Querschnitt durch einen
Tragpfeiler, bzw. eine Sdule darstellen.

Es wird nun auf die Fig. 6 hingewiesen, in wel-
cher mehr Einzelheiten dargestellt sind. Die Be-
zugsziffer 2 bezeichnet die sogenannte zweite
Schicht ohne Spannglieder. Zuerst wird wieder die
Schicht 1a gegossen und der Abbindebeginn durch
die beschriebenen Massnahmen so lange hinausge-
schoben, bis die im zweiten Gang gegossene
Schicht 2 entsprechend der aufzunehmenden Bela-
stung erhartet ist und somit die Spannglieder 3, 4,
3a, 4a auf der Schicht 2 abgestlitzt werden kénnen.
Nachdem diese Schicht 2 abgebunden und entspre-
chend der aufzunehmenden Belastung erhartet ist,
werden an ihren Seiten Spannlager 6 angeordnet
und hier als Beispiel die voreingelegten Spannkabel
3, 3a und 4, 4a durch Einsatz der bekannten
Spannhiilsen 7 gespannt. Nun kann auch die
Schicht 1 wahrend oder nach dem Spannen der
Spannglieder 3 und 4 gegossen werden.

Die Schichten mit den Spanngliedern miissen
nicht geradlinig verlaufen, wie in den obigen Erldu-
terungen beschrieben und gezeigt ist. Sie werden
vorteilhaft derart angeordnet, dass sie die beste
Wirkung zur Aufnahme der statischen Momente,
der Zug- und Hauptzugspannungen erzeugen.

Die Fig. 7 und 8 zeigen eine Ausfiihrung, deren
Querschnitt grundsétzlich dem Beispie! nach Fig. 3
entspricht. Jedoch verlduft die erste Schicht 1 mit
den Spanngliedern 3, 4 entsprechend dem Verlauf
des Bereiches der Zugspannungen gekriimmt. Die
Fig. 7 zeigt hierzu eine Ausfithrung mit Auflagern 8
beim unteren Bereich eines beispielsweisen Tré-
gers, und die Fig. 8 eine Ausfihrung mit oben vor-
handenen Auflagern 8.

Die abbindeverzégerte Schicht 1 in den Fig. 7
und 8 kann auch nach dem Spannen durch ein
Rittein der Schicht 2 mit Plattenvibratoren oder Vi-
brationswalzen nachverdichtet werden.

Patentanspriiche
1. Verfahren zur Herstellung eines aus Beton

und/oder Kunststoff gegossenen Verbundkorpers,
der mindestens eine erste (1, 1a) und mindestens
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eine zweite Schicht (2, 2a) aufweist, welche minde-
stens eine erste Schicht (1, 1a) durch Spannglieder
(3, 3a; 4, 4a) vorgespannt ist und welche Schichten
(1, 1a; 2, 2a) relativ zueinander unbeweglich und
kraftibertragend in Verbindung stehen, dadurch ge-
kennzeichnet, dass die Schichten aufeinanderfol-
gend derart gegossen werden, dass der Abbindebe-
ginn einer jeweiligen ersten Schicht (1, 1a) nach
dem Abbindebeginn und teilweisen Erhérten einer
jeweiligen zweiten Schicht (2, 2a) erfolgt, wobei die
jeweilige zweite Schicht (2, 2a) nach ihrem Abbin-
den und Erhirten als Abstlitzkérper fir die zu
spannenden Spannglieder (3, 3a; 4, 4a) der jeweili-
gen ersten Schicht (1, 1a) benlitzt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dass der zeitliche spétere Abbindebeginn
der jeweiligen ersten Schicht (1, 1a) durch ein ent-
sprechend zeitlich verzdgertes Giessen und/oder ei-
ner Zugabe von Additiven zur Abbindeverzégerung
in einer festgelegten Dosierung undfoder einem
Kiihlen in einem festgelegten Ausmass oder beides
zusammen erwirkt wird.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass der Abbindebeginn der jewei-
ligen ersten Schicht (1, 1a) auf den Zeitpunkt fest-
gelegt wird, in welchem die Spannglieder (3, 3a; 4,
4a) mit einer jeweils vorgegebenen, endgiiltigen
Vorspannkraft gestreckt und auf der jeweiligen
zweiten Schicht (2, 2a) fixiert sind.

4. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, dass nach dem Abbinden und der
Kraftiibernahme entsprechend dem Erhérten der
zweiten Schicht (2, 2a) die Spannglieder (3, 3a; 4,
4a) auf der zweiten Schicht (2, 2a) abgestiitzt, auf
den endgtiltigen Wert vorgespannt und fixiert wer-
den.

5. Aus Beton undfoder Kunststoff gegossener
Verbundkdrper, hergestellt nach dem Verfahren
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch minde-
stens eine erste (1, 1a) und mindestens eine zweite
Schicht (2, 2a), welche mindestens eine erste
Schicht (1, 1a) durch Spannglieder (3, 3a; 4, 4a)
vorgespannt ist und welche Schichten (1, 1a; 2, 2a)
relativ zueinander unbeweglich und kraftiibertra-
gend in Verbindung stehen.

6. Aus Beton und/oder Kunststoff gegossener
Verbundkérper nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass mehrere erste (1, 1a), Spannglieder
(3, 3a; 4, 4a) aufweisende Schichten und eine ein-
zige zweite Schicht (2) vorhanden sind.

7. Aus Beton und/oder Kunststoff gegossener
Verbundkorper nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schichten (1, 1a; 2, 2a)
durch Bewehrungelemente (5) aus Metall oder
Kunststoff miteinander verbunden sind.

8. Aus Beton und/oder Kunststoff gegossener
Verbundkérper nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schichten (1, 1a; 2, 2a)
durch einen Klebstoff miteinander verbunden sind.

9. Aus Beton und/oder Kunststoff gegossener
Verbundkérper nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die einander berlihrenden
Oberflachen der Schichten (1, 1a; 2, 2a) eine rauhe
Beschaffenheit aufweisen, welche die unbewegliche
und kraftiibertragende Verbindung bewirkt.
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10. Aus Beton und/oder Kunststoff gegossener
Verbundkérper nach Anspruch 5 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, dass die Schichten (1, 1a; 2, 2a)
miteinander {ber Verbindungselemente (5) in Ver-
bindung stehen, die aus dem gleichen Material wie 5
eine der Schichten bestehen.

11. Aus Beton und/oder Kunststoff gegossener
Verbundkorper nach Anspruch 5, dadurch gekenn-
zeichnet, dass die in einer ersten Schicht (1, 1a)
eingebetteten Spannglieder (3, 3a; 4, 4a) auf einer 10
zweiten Schicht (2, 2a) fixiert sind, welche zweite
Schicht (2, 2a) als wasserundurchidssige Sperr-
schicht wirkt.
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