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6 Schleuderbetonsystem -
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Geschichte

Die Geschichte von Schleuderbeton beginnt
bereits in den ersten Jahren des letzten
Jahrhunderts. Mehrere Quellen datieren die
Erfindung der Beton-Schleudermaschine zu
Beginn des 20. Jahrhunderts.

So wurden in der Schweiz bereits 1906 erste
Versuche unternommen, Betonhohlk&rper
zu erzeugen, indem man den Beton in rotie-
renden Schalen so lange herumschleudern
lieB, bis sich letztendlich ein verdichteter
Hohlkoérper bildete. In der Bundesrepublik
Deutschland wurden mit dieser Produktions-
art schon sehr friih Maste hergestellt. Die
damaligen Schleudermaschinen waren dampf-
betrieben. In Australien zeichnet sich der Er-
finder Walter Hume fUr die industrielle GroB-
fertigung von SchleuderbetongroBrohren ver-
antwortlich. In Amerika findet etwas spéater —
zu Beginn der Zwanzigerjahre — das Schleu-
derverfahren Einsatz zur Zementmortelaus-
kleidung. Hier wird das so genannte ,,An-
schleuderverfahren® eingesetzt, wobei Rohr-
leitungen zwischen 80 und 3.000 mm mit
Zementmortel ausgekleidet werden.

CH: Betonhohlkérper 1906

BRD: Schleuderbetonhohimast 1907
Australien: GroBrohre 1910

USA: Zementmortelauskleidung (ZMA) 1922

Schleudermaschine

Produktion

Die einzigartige Festigkeit und die auBerge-
wohnliche Oberflachenqualitat von Schleu-
derbetonprodukten entstehen durch die
Fertigung im Rotationsverfahren. Der Beton
wird in rotationssymmetrische Formen ein-
gebracht. Auf der so genannten Schleuder-
bank wird das Betongemisch mit bis zu
700 U/min geschleudert und verdichtet.

Das Ergebnis sind hoch tragfahige Fertigteile
mit glatten, porenfreien Oberflachen. Man
erzielt dabei bei geringerem Querschnitt eine
wesentlich héhere Tragfahigkeit als bei Ort-
betonstiitzen. Dieser Vorteil macht Schleu-
derbetonstitzen zu einem starken Konkur-
renten zu Ortbeton im ein- und mehrge-
schossigen Hochbau.

Die Fertigteilstltze zeichnet sich dank des
speziellen Produktionsverfahrens durch hdch-
ste Qualitat aus. Die enormen Rotationskréafte
bei der Produktion (bis zu 20 G) sorgen flir
eine sehr starke Verdichtung des Betonge-
flges. Das Ergebnis sind hochfeste Beton-
fertigteile mit glatten, porenfreien Oberflachen.
Durch dieses Qualitatsgeflige ist es moglich,
Bewehrungsgrade von bis zu 20 % zu errei-
chen. In zahlreichen Tests wurden héchste
Tragféhigkeiten bestétigt und Brandbestandig-
keiten von mind. R90 bis max. R180 attestiert.
Die SBS* Stitze ist somit auch die techni-
sche Alternative zur Stahlverbundsttitze.
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Schritte der Produktion

Zu Beginn des Produktionsprozesses wird
in die vorbereitete, eingedlte Stahlhalbform
(Schalungsdl) die Bewehrung eingehoben
(Bewehrungskorb). Als Alternative dazu gibt
es die Moglichkeit, eine Vorspannbewehrung
zu verwenden. Dabei werden die quer durch
die Form gezogenen Stahllitzen an den Enden Brandversuch
der Form eingespannt und nach dem Ver-

schlieBen angespannt.

Bruchtest

An der schlaffen Bewehrung (Korb) kdnnen
selbstverstandlich schon vielfaltige Vorbe-
reitungen fUr spatere Details vorgenommen
werden.

Nach diesem Schritt wird die liegende Halb-
schale mit dem Betongefuge befllt. Die
Rezeptur und die Menge bestimmen Uber
Festigkeit, Betonglte und das Ausmal3 des
Hohlraumes, der bei Schleuderbetonpro-
dukten in der Mitte des Fertigteils entsteht.

. . . Bewehrung
AnschlieBend wird die Form fest verschlos-

sen (verschraubt). -
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Der nachste Schritt ist die eigentliche Ferti-
gung. Die verschlossene Form wird auf die
Schleuderbank eingehoben. Dort versetzt

die Maschine die Schalung in Rotation. er !
Dieser eigentliche Schleudervorgang dauert | R {
im Schnitt 10 Minuten. \

Durch die enormen Rotationskréafte wird der
Beton nach ,auBen” an die Schalwandung
gepresst. Dabei entstehen durch die enorme
Verdichtung sowohl die hohen Betongtite-
klassen als auch die bekannt saubere,
porenfreie Oberflache des Fertigteils.

Doppelgeschossig

Nach Ende des Schleudervorganges wird
die Form von der Maschine abgehoben und
nach einer definierten Trockenzeit wird das
Produkt entschalt.

Das fertige Teil kann nun ausgeliefert
werden.




Hullrohr

Lichtspot

Benefits

... von der bombastischen, statisch wie op-
tisch perfekten Saule zu neuen architektoni-
schen Signalen mit Terrazzo-Schleuderbe-
tonstutzen.

Die Fertigteilstitzen aus Schleuderbeton
Uberzeugen durch den hohen architektoni-
schen Wert. Die perfekte Optik durch glatte,
porenfreie Oberflachen wird héchsten An-
spriichen gerecht. Dabei ist die Oberflachen-
struktur frei wahlbar. Die werkseitige Einfar-
bung des Schleuderbetons garantiert eine
gleich bleibende Farbqualitat. Vor all diesen
Qualitaten steht ein wesentlicher techni-
scher und wirtschaftlicher Vorteil — schlieB-
lich kann vor allem auf der Baustelle die
Schleuderbetonsttitze ihre wahren Vorteile
entfalten.

Verschiedene Terrazzovarianten

Die Schleuderbetonstitze ist ein sehr wirt-
schaftliches Produkt. Durch die Werksferti-
gung ist gewahrleistet, dass das Produkt
auf der Baustelle sofort seiner eigentlichen
Verwendung zugefuihrt werden kann. Gerade
im Vergleich mit Ortbetonvarianten wird der
Uberragende Vorteil von Schleuderbeton-
fertigteilen klar.

Zur Produktion von Ortbetonstitzen sind
einige sehr arbeits- und kostenintensive
Vorarbeiten notwendig. Die Bewehrung so-
wie die Schalung mussen auf die Baustelle
angeliefert werden. Nach dem Aufstellen/
Aufbauen der Schalung muss die
Bewehrung eingehoben werden. Danach
wird der — ebenfalls anzuliefernde — Beton
eingeflillt. Die Aushértezeit des Betons




betragt zwischen 24 und 48 Stunden. Erst
dann kann die Schalung abgenommen wer-
den. Diese muss selbstverstandlich noch
gereinigt und schlieBlich wieder abtranspor-
tiert werden. Zum Schluss fallen eventuell
noch Nachbehandlungsarbeiten an der frisch
betonierten Stutze an. Belastet werden kann
die Ortbetonstitze erst nach vollstandiger
Aushértung des Betons.

Waéhrend Ortbetonstitzen eine richtige Lo-
gistikaufgabe darstellen, muss eine Schleu-
derbetonstlitze lediglich angeliefert und ver-
setzt werden. Danach ist sie sofort belast-
bar und bremst den Baufortschritt in keiner
Weise. Durch die Moglichkeit von mehrge-
schossigen Varianten stellt dies einen unge-
meinen Zeitvorteil dar, auch die Kalkulation
ist wesentlich einfacher, wobei anzumerken
ist, dass viele Ortbetonstiitzen unvollstandig
kalkuliert werden (Schalungsreinigung, Scha-
lungsabtransport, kosmetische Nachbear-
beitung), wenn es um einen direkten Ver-
gleich zu Schleuderbeton geht.

Was den asthetischen Anspruch betrifft, hat
die Schleuderbetonstitze auch eine ganze
Liste an Vorteilen gegentber Ortbetonvari-
anten. Dies beginnt bei der Mdglichkeit, die
Fertigteile bereits werkseitig in unterschied-
lichen Farben zu produzieren (Farbpigmen-
tierung). Weiters besteht die Moglichkeit,
gewlinschte Anschluss-, Anbindungs- oder
Detailintegrationen, wie z.B. Lichtspots,
Hullrohre, Befestigungen usw., bereits werk-
seitig vorzunehmen — ein wesentlicher Vor-
teil, der vor allem Zeit spart.

Als edelste Variante der Oberflachengestal-
tung tritt die Schleuderbetonstitze in Terrazzo
auf. Bei dieser Stitze werden dem Beton-
geflge Fraktionen aus edlen Marmor- und
Granitkdrnungen beigemengt. Die dadurch
erzielte Oberflache ist sehr natdrlich und
kommt nahe an Naturstein oder sogar Mar-
morvarianten heran.

Terrazzomuster

Bewehrungsdetails und Ausfihrungs-
varianten

Am Bau kann die Schleuderbetonstitze in
verschiedenen Varianten integriert werden —
beginnend mit einem einfachen Bewehrungs-
Uberstand bis hin zu angeschalten Auflage-
konsolen, Gewindestangen und mehr. Es
kénnen Integrationen am FuB, am Kopf so-
wie auch an der Seite der Stutze bertick-
sichtigt und werkseitig vorbereitet werden.
Einhebeschlaufen fur Baukrane sowie seit-
liche Vorbereitungen zum Stltzen des Fertig-
teils sind ebenso realisierbar.

Die Gestaltung und damit die moglichen
Querschnitte fur Schleuderbetonfertigteile um-
fassen nahezu alle rotationssymmetrischen
Formen (rund, oval, polygonal). Die verwen-
dete Form bestimmt den Durchmesser, die
Integration von Installationen wird vor dem
VerschlieBen der Form vorbereitet.
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