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(S54) VERFAHREN ZUR HERSTELLUNG EINES SKULENFURMIGEN KURPERS AUS BETON OD. DGL.

N

(57)

Bei einem Verfahren zur Herstellung eines siulen-
férmigen Korpers (1) aus Beton od. dgl., der im Boden
verankert und in dessen Langsrichtung ein vorgespanntes
Stahlzugglied (3) eingebettet ist, das an seinem berg-
seitigen Ende mit dem Korper (1) verbunden und an des-
sen luftseitigem Ende die Vorspannkraft aufgebracht
ist, wobei zur Aufbringung der Varspannkraft eine auf
der Luftseite des Kdrpers ?l) aufliegende Stahlplatte
(10) angeordnet ist, an der das Stahlzugglied (1) an-
greift, wird liber eine abgeteufte Bohrung der umliegen-
de Boden mit einem Diisenstrahl unter hohem Druck geldst
und mit einer eingebrachten Zementsuspension vermengt,
worauf das Stahlzugglied (3) in die so entstandene Ver-
mortelungsmasse eingebracht wird.

Dadurch wird trotz des entstehenden minderwertigen
Betons eine hohe Tragfahigkeit erreicht.
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Die Erfindung bezieht sich auf eine Verfahren zur Herstellung eines siulenférmigen Kérpers aus Beton
od. dgl., der im Boden verankert und in dessen Langsrichtung ein vorgespanntes Stahlzugglied eingebettet ist,
das an seinem bergseitigen Ende mit dem K6rper verbunden und an dessen luftseitigem Ende die Vorspannkraft
aufgebracht ist, wobei zur Aufbringung der Vorspannkraft eine auf der Luftseite des Korpers aufliegende
Stahlplatte angeordnet ist, an der das Stahlzugglied angreift.

Beim Hochdruckbodenvermortelungsverfahren (JET-GROUTING) wird mit einem Diisenstrahl unter
einem Druck von etwa 500 bis 600 bar iiber eine abgeteufte Bohrung der umliegende Boden geldst und mit einer
eingebrachten Zementsuspension vermengt. Durch den hohen Druck wird die Bodenstruktur véllig zerstért und
durch die Drehbewegung des Bohrgestinges wird eine innige Vermischung zwischen dem Boden und der
Zementsuspension in einem Arbeitsgang erreicht. Nach dem Erhérten der Vermdrtelungsmasse erhdlt man
einen séulenfrmigen Korper, iiber den die Lastabtragung erfolgen kann.

Die hiedurch hergestellten Kérper sind jedoch in bezug auf ihre Tragfihigkeit nur durch Druckspannungen
beanspruchbar, da, bedingt durch die mindere Betonqualitit, die Biegezugfestigkeit duBerst gering ist.

Man hat daher schon versucht, die Tragféhigkeit solcher sdulenformigen Kérper durch Einbringung von
Bewehrungsrohren zu vergréBern, jedoch kann hiedurch nur eine sehr begrenzte Erhohung der Tragfihigkeit der
Korper erreicht werden.

Bei Verfahren zum Eintreiben von Fertigpfahlen aus Beton in den Grund ist es bekannt, den Fertigpfahl vor
dem Eintreiben in den Grund mit einer Bewehrung, insbesondere vorgespannten Bewehrung, zu versehen. Diese
Bewehrung kann, weil die Fertigpfahle aus hochwertigem Beton bestehen, nach dem Eintreiben auch wieder
entfernt werden.

Die Erfindung hat es sich zum Ziel gesetzt, einen nach dem oben beschriebenen, sogenannten Hochdruck-
bodenvermértelungsverfahren hergestellten sdulenférmigen Korper zu schaffen, der eine gegeniiber bekannten
Kérpern wesentlich erhohte Tragfihigkeit aufweist. Erreicht wird dies dadurch, daB iiber eine abgeteufte
Bohrung der umliegende Boden, wie an sich bekannt, mit einem Diisenstrahl unter hohem Druck gel6st und mit
einer eingebrachten Zementsuspension vermengt wird, worauf das Stahlzugglied in die so entstandene
Vermortelungsmasse eingebracht wird.

Wie schon ausgefiihrt wurde, ist es zwar schon bekannt, durch Aufbringen einer Vorspannung in
Betonteilen diese zur Aufnahme von hoheren Biegezugspannungen zu befihigen. Bei Kérpern, die nach dem
Hochdruckbodenvermortelungsverfahren hergestellt sind, wurde diese Technologie jedoch bisher nicht
angewandt. Offenbar glaubte man, daB die Aufbringung einer Vorspannung bei solchen Kérpern mit minderer
Betonqualitit nicht moglich ist. Die systematischen Versuche der Erfinder haben jedoch das Gegenteil gezeigt.

Bei einer zweckmaBigen Ausfiihrungsform der Erfindung wird das im Bereich seiner freien Stahllinge mit
Trennmitteln, z. B., wie an sich bekannt, einem Schutzrohr, einem Gleitanstrich od. dgl. versehene Stahlzug-
glied in die noch weiche Vermértelungsmasse eingefiihrt. Nach dem Erhérten der Vermortelungsmasse ist das
bergseitige Ende des Stahlzuggliedes mit dem Korper verbunden.

Bei einer anderen Ausfiihrungsform der Erfindung wird im Ké6rper eine Bohrung angebracht, anschlieBendin -

diese Bohrung das Stahlzugglied eingesetzt, worauf im Bereich der Verankerungslinge der Ringraum zwischen
Bohrlochwand und Stahlzugglied mit einem erhirtenden Material, z. B. Zement oder Epoxydharz, verpreBt
wird. '

Nachstehend wird die Erfindung anhand eines in der Zeichnung im Schnitt dargestellten siulenformigen
Korpers niher beschrieben.

Ein nach dem sogenannten Hochdruckbodenvermérielungsverfahren hergestellter siulenfSrmiger Korper
(1) weist eine in seiner Langsrichtung verlaufende Bohrung (2) auf, in der ein Stahlzugglied (3) angeordnet ist.
Im Bereich der Verankerungslinge (4) des Stahlzuggliedes (3) ist dieses mit dem siulenférmigen Kérper (1)
durch ein eingepreBtes Material (5), z. B. Zement oder Epoxydharz verbunden. Im Bereich der freien Stahllinge
(6) umgibt ein Schutzrohr (7) das Stahlzugglied (3), sodaB dieses und der saulenformige Korper (1) getrennt
sind. Zwischen der Verankerungsldnge (4) und der freien Stahllange (6) ist eine Abdichtung (8) vorgesehen.
_Auf dem sdulenférmigen Korper (1) liegt ein Betonauflieger (9) und auf diesem eine Stahlplatte (10) auf.
Uber diese beiden Teile (9), (10) wird die iiber das Halteglied (11) aufgebrachte Vorspannkraft auf den

sdulenférmigen Korper (1) iibertragen. Diese Vorspannkraft ist so groB, daB jene Biegezugsspannungen, dic ohne

Vorspannung auftreten wiirden, durch die eingebrachte Vorspannung kompensiert werden und dadurch nur
Druckspannungen auftreten.

Das Stahlzugglied (3) kann aus Stében, Drahten, Litzen od. dgl. bestehen und ist in bekannter Weise derart
ausgebildet, daB die Aufbringung der Vorspannkraft am luftseitigen Ende moglich ist.

Wie bereits ausgefiihrt wurde, kann das Stahlzugglied (3) in die im ausgehérteten saulenformigen Kérper
(1) hergestellte Bohrung (2) eingefiihrt werden, worauf der Raum im Bereich der Verankerungslinge (4) durch
ein erhértendes Material verpreBt wird. Nach dem Erharten dieses Materials (5), z. B. Zement oder Epoxydharz,
kann dann die Vorspannkraft aufgebracht werden.

Es ist aber auch moglich, in den noch nicht erhérteten sdulenférmigen Korper (1) das Stahlzugglied (3)
einzufiihren, wobei im Bereich der freien Stahlléinge (6) fiir eine Trennung zwischen dem siulenférmigen
Korper (1) und dem Stahlzugglied (3) Sorge getragen werden mu8.

Im Rahmen der Erfindung sind noch zahireiche Abidnderungen méglich. Insbesondere kénnen im
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wesentlichen alle MaBnahmen angewendet werden, die auch sonst in der Vorspanntechnologie Anwendung
finden.

PATENTANSPRUCHE

1. Verfahren zur Herstellung eines sdulenformigen Korpers aus Beton od. dgl., der im Boden verankert und in
dessen Lingsrichtung ein vorgespanntes Stahlzugglied eingebettet ist, das an seinem bergseitigen Ende mit dem
Korper verbunden und an dessen luftseitigem Ende die Vorspannkraft aufgebracht ist, wobei zur Aufbringung
der Vorspannkraft eine auf der Luftseite des Korpers aufliegende Stahlplatte angeordnet ist, an der das
Stahlzugglied angreift, dadurch gekennzeichnet, daB iiber eine abgeteufte Bohrung der umliegende Boden,
wie an sich bekannt, mit einem Diisenstrahl unter hohem Druck geldst und mit einer eingebrachten
Zementsuspension vermengt wird, worauf das Stahlzugglied (3) in die so entstandene Vermortelungsmasse
eingebracht wird,

2. Verfahren zur Herstellung eines Kérpers nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB das im Bereich
seiner freien Stahllinge (6) mit Trennmitteln, z. B., wie an sich bekannt, mit einem Schutzrohr (7), einem
Gleitanstrich od. dgl. versehene Stahizugglied (3) in die noch weiche Vermortelungsmasse eingefithrt wird.

3. Verfahren zur Herstellung eines Korpers nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, daB im Kdrper (1)
eine Bohrung (2) angebracht wird, anschlieBend in diese Bohrung (2) das Stahlzugglied (3) eingesetzt wird,
worauf im Bereich der Verankerungslinge (4) der Ringraum zwischen Bohrlochwand und Stahlzugglied mit
einem erhdrtenden Material (5), z. B. Zement oder Epoxydharz, verprefit wird.
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