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Glasfaserbeton (GFB): von der
handwerklichen zur industriellen Fertigung

Verfasser:
Thomas Friedrich, Novacret AG

1. Einleitung: Diinnwandige
Bauteile aus Glasfaserbeton

Produkte aus Glasfaserbeton sind i.d.R.
auch diinnwandige Bauteile. Sieht man
von den verschiedenen Einzelanferti-
gungen fiir spezielle Anwendungen ab,
existiert auerdem ein grof3er Bedarf
an dinnwandigen Bauteilen in Form
von Massenprodukten als Erginzung zu
den tiblichen traditionellen Bauteilen.
Der Wohnungsbau z.B. besteht aus ei-
nem Zusammenfliigen von einzelnen
Bauteilen zu einem stabilen Gesamten.
Ob Mauerwerk oder Betonfertigteil, die
einzelnen Elemente werden an Ort

miteinander verbunden. Diese Filige-
technik erfolgt unter Zurhilfenahme
von weiteren Bauteilen, die die Naht-
stellen zwischen den Baustoffen einer-
seits und die Nahtstellen zwischen Wand
und Decke, bzw. Wand und Dach funk-
tionsgerecht schlieen. Bauen in der
heutigen Zeit bedeutet nicht nur das
Errichten der stabilen Wand und Decke
sondern schliefdt auch die geforderte
Wirmedimmung, die Dichtigkeit der
Konstruktion und die Schalldimmung
mit ein. Oftmals kénnen die traditio-
nellen Baustoffe all diese Funktionen
nicht erfiillen. Somit braucht es ergin-
zende so genannte intelligente Bautei-
le, die in der Lage sind, die heutigen
multifunktionalen Anforderungen zu
erfiillen. Dazu gehoren eindeutig diinn-
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wandige Bauteile, die im Verbund mit
den iibrigen Baustoffen mehrere Auf-
gaben uiibernehmen. Eine ausreichen-
de Dimmung ist an verschiedenen Stel-
len des Bauwerks gefordert. Der reine
Dimmstoff erfiillt jedoch die Festig-
keiten nicht. Eine diinnwandige Hiille
um den Dimmstoff herum verleiht dem
Bauteil seine Festigkeit und stellt dem
Markt somit ein Element mit ausrei-
chender Dimmung und Festigkeit zur
Verfigung.

Derartige diinnwandige Produkte aus
Glasfaserbeton werden somit in gro-
Rer Stiickzahl bendétigt. Gemifd den in
den vorhergehenden Artikeln aufge-
zdhlten Verfahren eignen sich nur we-
nige Techniken fiir eine wirtschaftliche
Produktion. Es kommen sowieso nur
Verfahren mit halb- oder gar vollauto-
matischem Ablauf fiir eine serielle Pro-
duktion in Frage. Somit verbleiben fiir
eine rationelle Fertigung nur das Gie-
8en in eine offene Form, sowie das
Injizieren in eine geschlossene Form
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Ubergang von fliissigem Beton in den
erdfeuchten Zustand durch Dehydrieren

und geformte Profile tiber die Extrusion.
Jedes Verfahren hat seine Vor- und Nach-
teile. Es ist jedoch offensichtlich, dass
sich die aufwendigsten Geometrien mit
der Injektionstechnik herstellen lassen.
Der grofle Formenpark fiir die Aus-
hiartung erweist sich als nachteilig.
Diese Investitionen lassen sich beim
Extrusionsverfahren einsparen, wofiir
man jedoch in der Geometrie einge-
schrinkt bleibt.

ﬁ/ Geschlossener Raum fiir

5
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Prinzip des Dehydriervorgangs

Es liegt also nahe, sich die Vorteile der
beiden Verfahren zunutze zu machen,
um aufwendige Geometrien mit mog-
lichst wenig Formen herzustellen.

2. Der Ubergang vom fliissigen
zum erdfeuchten Beton

Flussiger, flieRfihiger Beton ist fiir
die Injektion in diinnwandige Formen
absolut notwendig. Von der Betonkon-
sistenz her wird eine flieRfihige, rolli-
ge und zusammenhingende Matrix ge-
braucht, die sich unter Druck in die
kleinsten Bereiche der Form verbrei-
tet und die geschlossene Schalung
Itickenlos fiillt. Die fliissige Matrix muss
fiir einige Zeit in der aufwendigen Scha-
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lung verbleiben um eine ausreichende
Steifigkeit fiir das anschlieflende Ent-
schalen zu erhalten. Es gibt Moglichkei-
ten, diesen Erhirtungsprozess zu be-
schleunigen, indem entweder die Scha-
lungsform erwirmt wird, oder der
Abbindeprozess mit chemischen Zu-
sitzen beschleunigt wird (Bild 1). Beide
Verfahren sind aufwendig und nicht
immer in ihrem Ablauf zu kontrollie-
ren. Dennoch erreicht man eine gro-
Bere Belegung der einzelnen Schalung,
und damit eine Reduktion der Investi-
tionskosten in den aufwendigen For-
menpark.

Andererseits wissen wir von der seriel-
len Fertigung von Betonwaren (Pflas-
tersteine, Palisaden, Steine, etc.) her,
dass sich erdfeuchter Beton unter ho-
hem Druck in einer einfachen Schalung
formen lisst. Die erdfeuchte Konsis-
tenz erlaubt ein sofortiges Entschalen
nach der unmittelbar vorangegange-
nen Formgebung (Bild 2). Erfahrungs-
gemafd wird keine so gute Oberfliche
erzeugt und das fertige Produkt neigt
zu Ausblihungen.

Bei diinnwandigen Bauteilen kann je-
doch auf keinen Fall mit einer erd-
feuchten Betonmischung gearbeitet wer-
den, da diese sich nicht in die diinnen
‘Wandungen selbst unter hohem Druck
pressen lisst. Es liegt somit nahe, den
Formenkorper mit einer sehr fliissi-
gen Matrix zu fiillen und dieser Mi-
schung die Feuchtigkeit soweit zu ent-
ziehen, dass eine erdfeuchte Matrix in
der dinnwandigen Form tibrig bleibt.




6

BETONTECHNIK

Formkérper fiir eine dreidimensionale Geometrie

Zu diesem Zweck miissen entsprechen-
de Einrichtungen ermoglichen, dass der
dinnflissige Beton ausreichend ver-
dichtet und gleichzeitig entwissert wird.
Erginzt wird dieser Ubergang durch
das Vorhandensein entsprechender Be-
tonfasern, die einerseits als so genann-
te Prozessfasern bei der Entwisserung
mithelfen, andererseits den erdfeuch-
ten Mortel zusammenhalten. Mit Vor-
teil werden alkaliresistente Glasfasern
eingesetzt, die die vorgenannten An-
forderungen durch eine Kombination

aus feinsten Fasern (¢ = 13pum) und
stabilen Faserbiindeln mit 100 bzw. 200
Einzelfasern erfiillen. Diese Fasern bie-
ten zudem eine Verstirkung der er-
hirteten Matrix, und damit einen aus-
reichenden Widerstand fir entspre-
chende Beanspruchungen des fertigen
Produkts.

Gelingt dieser Ubergang von der fliissi-
gen zur erdfeuchten Matrix durch den
Entwisserungsvorgang werden die ge-
wiinschten Anforderungen erfiillt. Die

Entformtes Bauteil in erdfeuchtem Zustand

fliissige Matrix lisst sich in die kleins-
ten Winkel einer geschlossen Form in-
jizieren und nach der Entwisserung
verbleibt eine erdfeuchte und stabile
Matrix, die auch ohne die stiitzende
Schalung ihre Form behilt (Bild 3).

Mit dem Prozess des Dehydrieren ge-
lingt es, die Schalungsform ein Vielfa-
ches zu belegen, weil der Aufenthalt der
Betonmischung in der Schalung auf
ein Minimum beschrinkt wird (Bild 4).
Eine aufwendige Schalungsform kann
mehrfach genutzt werden. Die Inve-
stitionen in einen groflen Schalungs-
park sind nicht mehr notwendig. Mit
einem einzigen Formteil lassen sich
in der Geometrie aufwendige Baukor-
per mit grofler Frequenz in einem se-
riellen Vorgang produzieren.

Mit dem Ubergang der fliissigen Matrix
in den erdfeuchten Zustand mit Hilfe
der Entwisserung und unter zur Hil-
fenahme von AR-Glasfasern wurden
die Vorziige der Injektion mit denjeni-
gen der Extrusion erfolgreich kombi-
niert.

3. Verfahren zur Dehydrierung

Die dunnfliissige Matrix wird in eine
geschlossene Schalungsform injiziert,
solange bis der durch die beiden Scha-
lungsflichen gebildete Zwischenraum
vollstindig gefiillt ist. Die beiden Scha-
lungsebenen sind gegeneinander ver-
fahrbar, sodass durch die Bewegung
einer Fliche gleichmiBliger Druck auf

Stabiles diinnwandiges Bauteil
aus erdfeuchtem Beton

BWI - BetonWerk International — Nr. 1 - Februar 2002

99




100

3.3 0 i

|
|

|
#

Abschalbrett mit Perforationen

10

180-220

Deckenabschalwinkel fiir Mauerwerk

BWI - BetonWerk International — Nr. 1 - Februar 2002

~ Mauerwerk

Gedammte Version des Deckenabschalwinkels

die Matrix ausgetibt wird. Die gefor-
derte Bewegung der Fliche in paralle-
lem Abstand zueinander kann tiiber
entsprechende Druckelemente erfol-
gen. Dabei kann fiir den Druckaufbau
auf Elemente aus Hydraulik, Luft etc.
zuriickgegriffen werden. Durch den
gleichmiigen und vor allem flichigen

o

Druck auf den diinnen Querschnitt wird
die Matrix gleichmiRig verdichtet. Ist
die Oberfliche der Schalung mit einem
entsprechend feinen Filter ausgestattet,
so kann durch den Verdichtungsvor-
gang uberschissiges Wasser aus der
Mortelmischung ausgepresst werden.
Die Filterelemente sollten so aufgebaut
sein, dass nur Wasser entweichen kann
und die Feinstbestandteile aus Zement
und sonstigen Zusatzstoffen zuriick-
behalten werden. Das Prinzip dieses
Prozesses ist schematisch in Bild 5 dar-
gestellt.

Entsprechend der zu erstellenden End-
form wird ein geschlossener Schalungs-
korper als so genannter Formkorper
hergestellt (Bild 6). Im Prinzip kann je-
de dreidimensionale Geometrie abge-
bildet werden. Flichige Filterelemente
sind entlang der Innen- bzw. Aufen-
schalung anzuordnen. Zudem muss ge-
wihrleistet sein, dass die jeweilig gegen-
uberliegenden Schalungsflichen der
spiteren Wand-, Boden-, bzw. Decken-
abschnitte gegeneinander konfliktfrei
verfahrbar sind. Dies kann durch pri-
zise gefithrte Baugruppen erreicht wer-
den, die so konzipert sind, dass Auf3en-
und Innenschalung sich unabhingig
voneinander bewegen, und das herge-
stellte Bauteil nach der Uberfithrung
in den erdfeuchten Zustand freigeben
(Bild 7). Nach der Freigabe des Produkts
aus der vormals geschlossenen Scha-
lungsform muss das Bauteil in erd-
feuchtem Zustand ausreichend stabil
sein, um fiir die restliche Aushirtung
weiter bewegt zu werden (Bild 8). »
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Rippenplatte

4. Materialmischung
zum Dehydrieren

Entsprechend den Anforderungen an das
Material sowohl fiir den Injektions-
vorgang als auch fiir die anschlieen-
de Entwisserung ist die Mischung zu
entwerfen. Fur den Injektionsvorgang
muss die Mischung ausreichend flie3-
fihig sein, aber auch einen guten Zu-
sammenhalt haben, damit es nicht zu
Entmischungen entlang der diinnwan-

Verwahrkasten fiir Bewehrungsanschluss
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Hohenverstellbarer Aussparungskasten

digen Querschnitte und den langen
Injektionswegen kommt. Die Packung
der Mischung muss soweit offen sein,
dass eine geniigende Entwisserung durch
die Hohlrdume hindurch erfolgen kann.
Analog den Bodenkennwerten von Ma-
terialien fiir den Baugrund sollte eine
ausreichende Durchlissigkeit gegeben
sein, damit das Uberschusswasser un-
ter Druck aus den Poren entweichen
kann.

Der Entwisserungsvorgang wird durch
vorhandene AR-Glasfasern in der Mi-
schung zusitzlich begiinstigt. Fasern
bilden so genannte Kanile, entlang de-
nen Wasser flieen kann. Insbesonde-
re bei gebiindelten Glasfasern wer-
den die Hohlriume zwischen den ein-
zelnen Filamenten als Entliftung ge-
nutzt.

Zur Stabilisierung der erdfeuchten Ma-
trix sind die AR-Glasfasern zudem von
grofler Bedeutung. Sie verstirken die
Matrix, so wie Stroh als eingelegte Fa-
ser den erdfeuchten Lehm zusammen-
hilt. Um eine optimale Stabilisierung
der feuchten Matrix zu erhalten, sind
verschiedene Fasertypen in Kombina-
tion zu verwenden.

AR-Glasfasern verleihen dem erhirte-
ten Endprodukt zudem eine beachtli-
che Verstirkung. Biegewiderstand so-
wie die Schlagzihigkeit werden ent-
scheidend verbessert, ein nicht zu ver-
achtender Vorteil bei diinnwandigen
Bauteilen, die hohen Schlagbeanspru-
chungen beim rauhen Baustellenhand-
ling ausgesetzt sind. Auflerdem erhohen
AR-Glasfasern die Dichtigkeit der fer-
tigen Matrix und verbessern die Ober-
flichenqualitit der Produkte.

5. Produkte hergestellt
mit dem Dehydrierverfahren

In der Geometrie aufwendige, dreidi-
mensionale Bauelemente lassen sich
mit dieser Technik herstellen. Ob ebene
oder riumlich geformte Elemente, der
einmal generierte Formenkorper kann
jedes Produkt erzeugen mit und ohne
Strukturierung entlang der Flichen.

5.1 Abschalbrett

Fiir die Abschalung von Arbeitsfugen
werden verschiedene Systeme verwen-
dete, die i.d.R. nachtriglich entfernt

Gezielte Bohrung fiir Installation




Aussparungskasten in Elementdecke eingebaut

werden miissen. Vom einfachen Ab-
lauf bei der Ausfiithrung bietet sich an,
die Abschalung direkt aus Beton und
damit ohne Materialbruch herzustellen.
Zur Durchfithrung der Bewehrungs-
stibe dient die in gleichmiRigem Ras-
ter angeordnete Perforierung in unte-
rer und oberer Lage (Bild 9). Die da-
fiir vorgesehenen Offnungen sind aus-
reichend grof3, damit sie von allen gin-
gigen Durchmessern durchstof3en wer-
den konnen. Die Offnungen sind mit

einer dinnen Schicht von Glasfaser-
beton geschlossen. Sie lassen sich je-
doch sehr leicht durchstofen und bil-
den zudem eine ausreichende Dich-
tigkeit gegeniiber dem Beton des ab-
zuschalenden Abschnitts. Mit dem Press-
vorgang werden die Offnungen bereits
im erdfeuchten Zustand bleibend ge-
formt. Innerhalb des Fertigungsvor-
gangs kann zudem ein Fugenblech senk-
recht zum Abschalbrett mit integriert
werden.

Geformter
Kaminmantelstein

5.2 Deckenabschalwinkel

Beim Wohnungsbau hat das Mauer-
werk den groften Marktanteil. Auf die
tragenden Winde aus Mauerwerk wird
i.d.R. eine Elementdecke verlegt, die
mit Ortbeton erginzt wird. Zu diesem
Zweck muss entlang des Mauerwerks
eine Abschalung in Hohe der Decke
eingebracht werden. Als integrierte
Schalung dient ein stabiler Deckenab-
schalwinkel, der auf die oberste Mau-
erschicht aufgeklebt bzw. aufgenagelt
wird (Bild 10). Eine ausreichende Sta-
bilitit gegeniber dem Betonierdruck
wird durch den geformten Winkel si-
chergestellt. Mit dem Verlegen der Plat-
ten der Elementdecken ist die Scha-
lung fiir die Decke komplett.

Als Erginzung zu den Elementdecken
komplettiert der Deckenabschalwin-
kel die integrierte Schalung. Ein nach-
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Diinnwandiges Bauteil in Kombination
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trigliches Ausschalung und Entsorgen
einer temporiren Schalung ist dann
nicht mehr erforderlich. Die Arbeits-
vorginge auf der Baustelle werden so-
mit auf ein Minimum reduziert.
Entsprechend der gewtlinschten Linge
(i.d.R: ca. 1.25 m) werden die Winkel
in einer entsprechenden Form herge-
stellt. Injizieren und Dehydrieren ge-
wihrleistet die serielle Fertigung in
grofler Stiickzahl mit einer einzigen
Form. Die Variation der seitlichen Ab-
schalhohe erfolgt tiber die Hohenver-
stellbarkeit der Ursprungsform.
Selbstverstindlich sind derartige Ab-
schalelemente auch in gedimmter Aus-
fihrung herstellbar (Bild 11).

5.3 Rippenplatte

Leichte, aber tragende Platten weisen
meist eine aufgeloste Struktur auf. Rip-
pen liefern die ausreichende Steifigkeit,
und reduzieren den tragenden Quer-
schnitt bis auf ein Minimum. Das wie-
derum fiihrt zu leichten Tragelementen.
Die aufwendige Geometrie der Rippen
lisst sich idealerweise mit einer einzi-
gen wiederverwendbaren Form erzeug-
ten. Mit dem Entwissern der Platte ist
die erdfeuchte Matrix ausreichend sta-

Positionierungsmaglichkeiten fiir
eine textile Bewehrung
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bil, um die Rippenstruktur auch ohne
weitere Stlitzung beizubehalten (Bild
12). Das Arbeiten mit einer fliissigen
Matrix gewihrleistet zudem die poren-
freie Oberfliche der Plattenoberseite.

5.4 Verwahrkasten
fiir Bewehrungsanschliisse

Analog dem vorgingig beschriebenen
Abschalbrett ist aus materialtechnischen
Griinden eher eine Variante in Beton
anstelle einer solchen aus Blech er-
winscht. Dinnwandige Elemente mit
einer Wandstirke von < 3 mm aus Be-
ton sind nur schwerlich mit den tibli-
chen Verfahren herstellbar. Mit der In-
jektion von kleinsten Abschnitten mit
nur geringem Durchflussquerschnitt
ist erstmals auch diese Diinnwandig-
keit moglich. Innerhalb der Form aus
Beton konnen zudem entsprechende
Vertiefungen oder Ausnehmungen tiber
die Schalungsgeometrie direkt mit in-
tegriert werden. Die Bewehrung kann
entweder direkt in den frischen Beton
mit integriert werden oder nachtrig-
lich eingebaut werden. Die erste Mog-
lichkeit hat den Vorteil, dass der erhir-
tende Beton zugleich die Fixierung der
Bewehrung iibernimmt, die sonst nur
mit zusitzlichen Hilfsmitteln erfolgen
kann (Bild 13).

5.5 Aussparungskasten
flir Deckeninstallationen

Innerhalb der Decken sind vielfach
Offnungen fiir Installationen aller Art
vorzusehen. Diese werden entweder be-
reits vorgingig mittels einer Abscha-
lung in der Decke angelegt oder nach-
traglich gebohrt. Als duflerst aufwen-
dig gestaltet sich in beiden Fillen das
SchlieBen der Offnung. Zusitzliches,
kleinformatiges Schalungsmaterial ist
zwischen den Leitungen anzubringen,
damit von oben der Mortel eingefiillt
werden kann. Nachtriglich ist das Scha-
lungsmaterial wieder zu entfernen und
zu entsorgen. Diese Arbeiten erfolgen
id.R. zu einem Zeitpunkt, wenn der
Rohbau bereits abgeschlossen ist und
keine entsprechenden Hilfsmittel und
das entsprechende Personal mehr vor
Ort ist.

Eleganter ist die LOosung mit einem
Aussparungskasten als integrierte Scha-
lung. Ein hohenverstellbarer Kasten
(Bild 14) mit diinnwandigem Deckel
und Boden wird bereits in die Roh-
baudecke mit integriert. Wird nun die
entsprechende Leitung mit definier-
tem Durchmesser montiert, kann di-

rekt mit geringem Aufwand die zu-
gehorige Offnung in den Boden des
Aussparungskastens gebohrt werden
(Bild 15). Der tibrige Bereich des Bo-
dens bleibt als Schalung fiir eine spi-
tere Verfiillung.

Die Aussparungskisten werden bei Ele-
mentdecken zwischen die Gittertriger
in den diinnen Boden eingebaut. Auf
der Baustelle (Bild 16) wird die Hohe
des Kastens an die geforderte Decken-
stirke angepasst.

Die Aussparungskisten werden mittels
einer einzigen Form nach dem Press-
verfahren in grofler Anzahl hergestellt.

5.6 Kaminmantelstein

Mantelsteine dienen der Aufnahme
von Abgasleitungen, aber auch als Be-
und Entliftungschacht. Sie missen dicht,
stabil und ausreichend feuerbestindig
sein. Mit der Bereitstellung einzelner
Steine mit definierten Abmessungen
lassen sich Schornsteine in herkdmm-
lichem Verfahren herstellen, aber auch
uber entsprechende Verbindungsmittel
zu geschosshohen, bzw. sogar hausho-
hen Einheiten vorfertigen.

Der Mantelstein weist bei i.d.R. recht-
eckigem Querschnitt mehrere Offnun-
gen auf. Diese dienen einerseits der
Aufnahme der weiteren Installationen
und andererseits der zug- und druck-
festen Verbindungen der einzelnen Stei-
ne untereinander. Zur Herstellung die-
ser Geometrien sind entsprechende
Schalungsformen erforderlich, die zu-
dem ein leichtes Ein- und Ausschalen
erlauben. Da insbesondere die letzte-
ren Handhabungen auflerordentlich
aufwendig sind, bietet sich die Her-
stellung nach dem Pressverfahren an.
Dabei kann die Schalung sofort nach
dem Dehydrieren entfernt werden. Die
Schalungsform ist derart konzipiert, dass
die gesamte Geometrie des Schalungs-
korpers mit seinen Offnungen aber
auch mit seinem Nut- und Federsys-
tem an den beiden Steinenden abge-
bildet werden kann (Bild 17).

Die entsprechende Materialzusammen-
setzung flir derart beanspruchte Bau-
teile ermoglicht ein Bauteil, welches
gleichzeitig mehrere Anforderungen
erfiillt. Es ist ausreichend druckfest
um die vertikalen Lasten aufzunehmen.
Zudem werden wirmedimmende und
feuerhemmende Funktionen erfillt.

5.7 Verbundquerschnitte

Der Vorteil der fiir das Pressverfahren
erforderlichen geschlossenen Schalung
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- Textile Bewehrung

Leistungsfahige Verbundkonstruktionen

liegt auch in der Integration gezielt
positionierter Bewehrung innerhalb des
herzustellenden Querschnitts. Reicht
eine Faserbewehrung fiir die sicherzu-
stellende Tragfihigkeit nicht aus, so
kann insbesondere eine Stahlbeweh-
rung die geforderte Tragfihigkeit er-
bringen. Fiir die Uberdeckung der Stahl-
einlagen ist die Dichtigkeit des gepress-
ten Beton von grof3er Bedeutung. Erste
Versuche haben gezeigt, dass die Ein-
dringtiefe von diversen Medien bei dem
gepressten faserhaltigen Betonmaterial
erheblich reduziert wird. Somit ist vor-
stellbar, dass diinnwandigen Bauteile
mittels gezielter Stahleinlagen ungeahn-
te Festigkeiten verliechen werden kon-
nen. Von grolem Vorteil ist zudem eine
vorgespannte Stahleinlage (Bild 18), um
nicht nur eine ausreichende Biege-
sondern auch eine entsprechende Schub-
tragfihigkeit zu erzielen.

Derartige Einlagen in Form von schlaf-
fem oder vorgespanntem Stahl, aber auch
entfernbaren Rohreinlagen, dienen zu-
dem der verschiebfesten Fixierung von
innerhalb des Querschnitts anzuord-
nenden textilen Bewehrungen (Bild 19).

6. Leistungsfahige Querschnitte
und zugehérige Bauteile

Da das Pressverfahren die Fertigung
nahezu beliebiger Querschnitte und

Bauteilformen erlaubt, eroffnen sich
neue Moglichkeiten fiir leistungsfihige
Verbundquerschnitte. Diese sind umso
mehr gefragt, als die heutigen Anfor-
derungen an die verschiedenen Funk-
tionen der Bauelemente nicht mehr
nur mit einem einzigen Material abge-
deckt werden konnen. So kann ein Ma-
terial i.d.R. nicht ausreichend tragfest
und zugleich hochgradig wirmedim-
mend sein. Es ist dann die Kombination
von mehreren Werkstoffen zu einem
leistungsfihigen Verbundquerschnitt
gefragt. Insbesondere hier bietet sich
die vorgingig beschriebene Presstech-
nik an, die die Herstellung von stabilen
Hiillen aus Beton mit speziellen Eigen-
schaften erlaubt, innerhalb derer wei-
tere Werkstoffe eingebaut werden kon-
nen. Als exemplarisches Beispiel sei die
Querschnittsform mit entsprechenden
Offnungen genannt, in die nachtrig-
lich entsprechend leistungsfihige Werk-
stoffe eingebaut werden konnen (Bild
20). Siamtliche Kombinationen von
Werkstoffe sind moglich, solange die
stabile Hiille aus Glasfaserbeton nach
dem Pressverfahren hergestellt wird.

7. Ausblick

Das vorgestellte Pressverfahren ermog-
licht beliebig geformte dreidimensio-
nale Korper mit diinnsten Abmessun-
gen herzustellen. Die Verwendung der-

art produzierten Bauteile ist vielfiltig.
Zudem lassen sich mit dem Verfahren
Massenprodukte herstellen, da der Pro-
zess mit einer einzigen Schalungs-
form in der Lage ist, groRe Stiickzah-
len in kiirzester Zeit zu erzeugen. Die-
ses Verfahren erginzt in idealer Weise
die tibrigen teilweise automatischen Ver-
fahren wie die Injektion und das Ex-
trudieren. Es eroffnet neue Moglich-
keiten fir neue Produkte und fiir ra-
tionelle Fertigungsverfahren. [ |

Weitere Informationen:

MV VIERFT

Novacret Faserbaustoff-Technik GmbH
Postfach 1270 - Balduinstrae 1A
54462 Bernkastel-Kues, DEUTSCHLAND
Tel.: +49 6531 96 8 41

Fax: +49 6531 96 82 42

E-Mail: info@novacret.com

Internet: www.novacret.com

Novacret AG

Postfach - Eisengasse 9
8032 Ziirich, SCHWEIZ

Tel.: +41 1 266 92 51

Fax: +41 1 266 92 61

E-Mail: info@novacret.com
Internet: www.novacret.com
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