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Kurzfassung

In der Arbeit wird eine Methode zur Schnellfertigung von diinnwandigen Stabbauteilen aus Hochleis-
tungsbeton mit integrierter gesteuerter Warmebehandlung entwickelt. Wesentliche Themenfelder der
Wirmebehandlung einerseits und der Prizisionsfertigung andererseits werden vorab experimentell be-
handelt.

Eine erh6hte Temperatur wihrend der Betonerhértung beeinflusst neben der Geschwindigkeit die Reak-
tionsvorgidnge des gesamten Hydratationsprozesses. Der Ablauf der Hydratation entscheidet wiederum
iiber wesentliche Eigenschaften des Betons wie die Druckfestigkeit und zeitabhingige Verformungen.
In Versuchsprogrammen wird die Erhadrtungstemperatur zwischen 20 °C und 80 °C variiert. Dies stellt
einen fiir Warmebehandlungen typischen Temperaturbereich dar. Das Hydratations-, Erstarrungs- und
Schwindverhalten sowie die Druckfestigkeitsentwicklung eines speziellen selbstverdichtenden Hoch-
leistungsbetons werden untersucht.

Die Thematik der Fertigung wird zweigeteilt behandelt. Zum einen gilt es, durch die Fertigungsme-
thode hohe Genauigkeiten zu erzielen, die fiir schlanke Bauteile tragfédhigkeitsrelevant sind. Zum anderen
werden Schalungskonzepte hinsichtlich der erreichbaren Druckfestigkeit der resultierenden Korper opti-
miert. Variierende, reduzierte Steifigkeiten der Schalung sollen dem geometriebedingt iiberdurchschnitt-
lich groBen Verhiltnis zwischen Schalflichen und Betonvolumen entgegenwirken.

Eine Fertigungseinheit fiir Betonrohrsegmente mit integrierter Warmebehandlung in Form einer inner-
seitig verlaufenden, temperierten Wasserleitung wird prototypisch umgesetzt. Integrierte Temperatur-
messsysteme dienen der kontinuierlichen Erfassung entstehender Temperaturgradienten innerhalb der Be-
tonwandung. Vorgestellt werden drei Anwendungsszenarien: die Herstellung mithilfe der entwickelten
Fertigungseinheit ohne Wirmebehandlung, die Herstellung bei temperierter Wasserleitung unter 80 °C
sowie die Erwdrmung von bereits erhirtetem Beton. Abhingig vom Szenario kommt es zur Uberlagerung
der Temperaturbeaufschlagung durch den Heizkreislauf und der Wérme infolge Hydratation, die wieder-
um temperatur- und zeitabhéngig im Beton freigesetzt wird.

In numerischen Vergleichsrechnungen zur Temperaturentwicklung in der Betonwandung werden gute
Ubereinstimmungen zu gemessenen Temperaturen in allen drei Anwendungsfillen erzielt. Beliebige
abweichende Temperaturgeschichten konnen damit rechnerisch statt experimentell beriicksichtigt werden.
Ein Temperaturmonitoring innerhalb der Schnellfertigung kann somit entfallen.
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