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1. ALLGEMEINES

1.1 Name des Verfahrens und der Bauart

Spritzbeton als hinsichtlich der Maschinen
und der ausfiihrenden Unternehmer neutraler
Name sowohl fir das Verfahren des Betonierens
als auch fir die Art eines groBen Teiles der
so hergestellten Baukdrper hat sich im gesam-
ten deutschen Sprachraum allgemein durchge-
setzt.

Die Kennzeichnung der Zusammensetzung der
Ausgengsmischung in der Maschine und im F&r-
derschlauch mit Trockengemisch oder NaBge-
misch, je nachdem, ob das Wasser erst nachher
oder bereits vorher zugegeben wird, mag noch
hingehen.

Fiir viele jedoch ist die daraus abgeleitete
Unterscheidung in Trocken- und NaBspritzver-
fahren irritierend, wo doch der W/Z-Wert des
nach beiden Verfahren hergestellten Spritzbe-
tons - wenn iiberhsupt - so meist nur bei der
Férderung im Dichtstrom hther liegt. Doch ist
eine treffendere Bezeichnung der Verfahrens-
arten derzeit nicht in Sicht.

1.2 Alter und Anwendungsgebiete des
Verfahrens

Ob des Betonspritz-Verfahren so alt ist wie
unser Jahrhundert - im Sinne der geltenden
Terminologie wurde Zementmirtel bereits im
Anfang des Jahrhunderts naB gespritzt - oder
erst seit den zwanziger Jshren in fiir uns
nennenswertem Umfang ingenieurmd@Big angewen-
det wird, mag hier offen bleiben. Sicher ist,

daB das Verfahren ein hohes Alter erreicht
hat, wund daB seine Entwicklung in mehreren
Schiiben verlaufen ist. Der vorletzte Schub

kam in den finfziger Jahren mit dem Ausbau
der Wasserkrdfte in den Alpenldndern. Hier
seien stellvertretend die Namen der Osterrei-
cher Rabcewicz und Lauffer fiir die Anwendung
bei der NOT sowie Rotter und Drigsler fiir die
Entwicklung der Spritzbeton-Technologie ge-
nannt. Zu erwdhnen ist auBerdem der Schweizer
Senn, der mit der Entwicklung der ALIVA-
Maschine die Herstellung von Spritzbeton mit
einem GréBtkorn des Zuschlaggemischs von
25 mm erst moglich machte.

Der jiingste Schub in der Entwicklung des
Spritzbeton-Verfahrens wurde vor einigen Jah-
ren durch den verbreiteten U-Bahn-Bau im Lok-
kergestein sowie neuerdings durch die groBen
Tunnelbauten fiir die Neubaustrecken der Deut-
schen Bundesbahn ausgelist.

Tabelle 1. Anwendungsgebiete Spritzbeton

A. "Klassische" Bereiche

1. Instandsetzung von Bauteilen aus Mauerwerk,
Beton und Stahlbeton bei
- Undichtigkeit (Auskleidung von Tunneln,
Stollen, Becken, Kanédlen)
- Besch#ddigung (z.B. Brand)
- VerschleiB (z.B. Wasserbauten)

2. Neukonstruktionen iiber Tage

- Faltwerke, Schalen, Kuppeln, Déacher
anderer Art

- Korrosionsschutz (Spannbeton-Wickel-
behdlter) .

- Feuerschutz (stdéhlerne Skelette, Oltanks
und -leitungen)

- Auskleidungen (Becken, Kandéle)

- Schwimmktrper

- Verstédrkungen {Decken,

- Sicherung von Héngen,

Balken, Stiitzen)
Bdschungen, Wénden

3. Neukonstruktionen unter Tage

- Bergsicherung bei Hohlgéngen und -rdumen
- Bergbau

B. Selten gewordene Bereiche

Innenseitige, dinne Abdichtungshdute in Tun-
neln und Stollen mit Auskleidung aus Mauer-
werk oder Beton

C. Vergleichsweise neue Bereiche

1. Instandsetzung groB8flédchiger Stahlbeton-
fassaden

2. Bergsicherung beim Vortrieb in Lockerge-
steinen, bis hin zum Messervortrieb und
unter Druckluft

3. Einschaliger Ausbau von Hohlgéngen im
Festgestein

Hinzu kommt, daB bei zahllosen in den finfzi-
ger und sechziger Jahren erstellten Betonbau-
werken im Bereich ihrer im Freien liegenden
Oberfléchenteile zufolge von Ausfiihrungsmén-
geln wund mangels jeden Aufwands fir Instand-
haltung die Senierung immer dringlicher an-
steht wund dafiir teils aus wirtscheftlichen,
teils aus technischen Griinden Spritzbeton in
Frage kommt. Daher ist sicher: Spritzbeton
wird auch in absehbarer Zukunft in zunehmen-
dem MaBe verwendet werden.




Stahlfaserspritzbeton wird niemals den
herkdmmlichen Stahlbeton dort verdrédngen, wo
griBere Eigen- und Nutzlasten aufzunehmen
sind, weil Fasern teurer sind als Betonstahl.
AuBerdem ist es bisher nicht gelungen, die
Fasern in der Art herkmmlicher Bewehrungen
ausschlieBlich an die Stelle der groBen Zug-
und Biegezugbeanspruchung zu legen und sie an
diesen Stellen in Richtung der maximalen Be-
anspruchung zu orientieren.

Der

Dagegen kann Stahlfaserspritzbeton durchaus
flir Bauteile mit Beanspruchungen in Frage
kommen, die bisher iiberwiegend durch das Ein-

legen von sog. konstruktiven Bewehrungen ab-
gedeckt wurden, also z.B. solche zur Aufnahme
von Zwangs- und Eigenspannungen bei Ubertage-
bauten zufolge des Schwindens und Kriechens,
als Folge von Temperaturunterschieden im er-
hidrteten Beton, als Folge von Kerbbeanspru-
chungen oder ungleichméBiger Setzung des Bau-
grunds.

Bei Untertagebauten dient Stahlfaserspritz-
beton fiir die Bergsicherung und méglicherwei-
se den einschaligen Ausbau.

Der Stahlfaserspritzbeton wird aber bei sdmt-
lichen konstruktiven Anwendungen wahrschein-
lich nur dann wirtschaftlich werden, wenn es
gelingt, seine spezifischen Vorteile, nédmlich
besonders das mehrfach gréBere Arbeitsvermi-
gen und die vielfach gréBere Sicherheit gegen
Verbruch, gegen die Aufhebung des monolithi-
schen Zusammenhangs dadurch tatsdchlich nutz-
bar zu machen, daB reproduzierbare Verfahren
zur Priifung dieser neuen Stoffeigenschaften
gefunden, entsprechende Verfahren der stati-
schen Berechnung und der Bemessung der Faser-
bewehrung neu entwickelt, wund zumindest in
unserem vorschriftengldubigen Land bauauf-
sichtlich anerkannt wund eingefihrt werden.
Dhne solche Erfolge wdre es leicht mdglich,
daB der Stahlfaserspritzbeton keine nennens-
werte Anwendung erlangt.

1.3 Statistik

Von den etwa 55 000 Firmen des Bauhauptgewer-
bes in Deutschland sind etwa 5 Dutzend als
Spritzbeton-Fachfirmen zu bezeichnen, und von
ihnen fiihren etwa zwei Dutzend gridBere Arbei-
ten des Gfteren aus. Es gibt einen bundesweit
arbeitenden Marktfiihrer; neuerdings beginnen

die entsprechenden Sonderabteilungen einiger
groBer Bauunternehmen, die bisher Spritzbeton
nur im Rahmen der von ihnen auszufihrenden

Untertagebauten
kurrieren.

herstellten, mit ihm zu kon-

Es ist anzunehmen, deB der im Spritzverfahren
eingebaute Beton einen Marktanteil von hoch-
stens %0 hat; das waren in Deutschland bei
einer Betonproduktion wvon etwa 100 Mio m?/a
ungefihr 100 000 m?® Spritzbeton pro Jahr.

Der Anteil des davon im Trockenspritzverfah-
ren verarbeiteten Betons dirfte bei minde-
stens 95 % liegen. Génzlich unbekannt ist,

wie hoch dabei die Anteile der nach dem Zwei-
kammer-Schleusenprinzip wund dem Rotorprinzip
arbeitenden Maschinen sind, und wie hoch die
baupraktisch erzielbare Leistung in m? /h
anzunehmen ist.

VerldBliche Angeben oder gar Statistiken dber
diese Sachverhalte sind mir nicht bekannt.
Sicher ist, daB das Spritzbeton-Verfahren
auch in Zukunft nur von einer vergleichsweise
sehr kleinen Zahl von Unternehmern und in
anteilsmdBig sehr geringem Umfang angewendet
werden wird.
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l.4 Forschung und Entwicklung

Die
nik

erste, den Stand der Spritzmaschinentech-
bertlicksichtigende und meines Wissens bis-
her einzige umfassende Darstellung des Wis-
sens um den Spritzbeton, des einschlégigen
Stands der Forschung und zahlreicher Anregun-
gen fir winschenswerte Untersuchungen gibt
die 1977 erschienene Dissertation Lutsech (1).
Eine wumfassende Bestandsaufnahme des Fach-
schrifttums iUber die Ausbesserung von Stahl-
betonkonstruktionen mit Spritzbeton geben
Miller/Lutsch (2). Nieht zuletzt ist auf (3)
hinzuweisen, das als Standardwerk gelten kann
und dessen Ubersetzung ins Russische zur Zeit
betrieben wird.

Eine Forschungsstelle, in der alle Fragen des
Spritzbetons behandelt werden, gibt es nicht.
Teilfragen werden in folgenden Institutionen
bearbeitet, wobei die Reihenfolge keine Ge-
wichtung darstellt, sondern sich chronolo-
gisch am Beginn der Forschungen orientiert:

- Stuttgart, Otto-Graf-Institut:
Korrosionsschutz des Spannstahls im Spritz-
beton von Wickelbeh&lter-Bauwerken mit kreis-
formigem Querschnitt.

- Hannover,
Verstédrkung
beton.

Betoninstitut TH,
von

Wierig:
Betonbauteilen mit Spritz-

- Im Auftrag von STUVA,
nen Stellen:
Spritzbetonarbeiten fiir Untertagebauten,
sonders unter Druckluft, =zur Frage
Spritzstaub-Entwicklung.

Kéln, an verschiede-
be-
der

- Bochum, Institut fir Konstruktiven Inge-
nieurbau der Universitdt, Zerna und Maidl:
Stahlfaserspritzbeton einschlieBlich Probleme
der Faser-Vereinzelung und der bendtigten
Spritzmaschinen; erste Dissertationen ({ber
Faserbetone wund Stahlfaserspritzbetone von
Schnitgen wund Stiller; die Dissertation von
Rapp (7) fihrte besonders hinsichtlich der
Maschinentechnik weiter.

- Karlsruhe,
te
Eibl:
Tragverhalten von im Spritzverfashren anbeto-
nierten Bauteilen, Eigenschaften des jungen
Stahlfaserspritzbetons.

Betoninstitut TH, die vorerwdhn-
Literatursichtung Lutsch, neuerdings

- Innsbruck Universitét, Lukas und Kusterle:

Spritzbeton mit hohem Widerstand gegen Sulfa-
te, Erstarrungsbeschleuniger, Verfahren der
Ermittlung der Frilhfestigkeit von Spritzbeton

(4), (5) und (6).
- Essen, Bergbau-Forschung:
Einsatz von Stahlfaserspritzbeton fiir den

Streckenausbsu wunter Tage und von Spritzma-
schinen fiir Stahlfaserbeton.

An Institutionen, die sich in Deutschland mit
Spritzbeton befassen, seien genannt:

- ArbeitsausschuB DIN
(Obmann: Linder)

18 551 Spritzbeton

-Arbeitskreis Faserbeton
ton-Verein (Obmann: Linder)

beim Deutschen Be-

- SachverstédndigenausschuB Faserbeton
Institut fiir Bautechnik Berlin (Obmann:

beim
Baur)

- Fachvereinigung Glasfaserbeton,

Heidelberg
(Geschdftsfiihrer: Pachow)
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Tebelle 2. Regelwerke Spritzbeton

1. Bundesrepublik Deutschland

DIN 1B 551 Spritzbeton, 7.1979. Die Vorarbei-
ten fir die Neufassung beginnen.

DIN 18 314 Spritzbetonarbeiten, 9.19B4.

Richtlinien fiir die Ausbesserung und Versté&r-
kung von Betonbauteilen mit Spritzbeton,
10.1983. Vom DAfSt bauaufsichtlich einge-
fihrt.

Merkblatt Stahlfaserspéitzbeton, 2.1984.
Deutscher Beton-Verein.

Sicherheitsregeln fiir Spritzbeton-Maschinen
(Spritzbetonarbeiten),1979. Tiefbau-Berufs-
genossenschaft, Minchen.

Sicherheitsregeln fiir Mértelférder- und Mér-
telspritzmaschinen, 10.1983. Tiefbau-Berufs-
genossenschaft, Minchen.

Grundsétze fir die Prifung der Arbeitssicher-
heit von Betonspritz-Maschinen, 6.1983.
Hauptverband der gewerblichen Berufsgenossen-
schaften, Bonn.

2. Frankreich

Recommandations & la Technologie et la Mise
en Oeuvre du Béton projeté. 1974. A.F.T.E.S.
Association frangaise des Travaux en
Souterrain, Paris.

Guide du Béton projeté, 1.1983. AfB,
Association frangaise du Béton, Paris.

3. Osterreich

Spritzbeton, Richtlinie fir Herstellung, Ver-
arbeitung und Priifung, 1982. Osterreichisches
Bundesministerium fir Bauten und Technik,
Wien.

4. Schweiz
SIA-Norm 198 Untertagebau, 1975, Ziirich.

Technische Richtlinien fir Gunit-, Spritzbe-
ton- und Férderbetonarbeiten, 10.1978,
herausgegeben vom Schweizerischen Gunitver-
band Ziirich, Fachverband der Ausfiihrungsfir-
men fiur Gunit und Spritzbeton sowie der Her-
steller von Spritzmaschinen.

5. UdSSR

Spritzbeton auf Baustellen der Wasserwirt-
schaft, Baunorm TU-11-58, Moskau.

6. Ungarn

Spritzbetonkeonstruktionen, Technische Richt-
linien Nr. 09.10233 - 1 bis 77, 9.1979.
Ministerium fir die Schwerindustrie, Hauptab-
teilung fiir technische Entwicklung, Budapest.

7. USA

ACI Standard: Specification for Materials,
Proportioning and Application of Shotcrete,
ACI 506.2 -~ 77. Recommended practice for
Shotcreting, 2.1977, Detroit.

Einige der hier sufgefiihrten Regelwerke sind
teilweise im Wortlaut einander sehr &hnlich.

2. AUSGANGSSTOFFE DES SPRITZBETONS
2.1 Zement

Das Bindemittel fiir sich betrachtet beinhal-
tet keinen besonderen Schwierigkeitsgrad beim
Spritzbetonieren. Die verschiedenen Zemente
reagieren unterschiedlich empfindlich gegen
‘Temperaturschwankungen. Auch in Zukunft diirf-
te eine Eignungspriifung in jedem Einzelfall
der Anwendung mit praxisgerechten Grenzen der
dabei untersuchten Temperaturen zweckméBig
sein.

0ft stellt sich die fFrage, ob die bei nahezu
allen Anwendungen unter Tage so wichtige hohe
Frihfestigkeit durch Verwendung héherwertiger
Zemente (PZ 55 - PZ 45), durch Verwendung von
BE oder durch entsprechende Beeinflussung der
Temperatur der Ausgangsmischung erzielt wer-
den soll.

2.2 Zuschlag

Ein Streben nach einem méglichst hohen GroBt-
korn des Zuschlaggemischs ist nicht mehr
festzustellen; idblich sind 16 mm und bei diin-
nen Schichten, erschwert zugdnglichen Stellen
oder stérkerer Bewehrung oft 8 mm. Natiirlich
gerundetes Korn wird weiterhin itberwiegend
verwendet, miglichst ohne gréBere Anteile an
plattigen Grobkdérnern, weil diese den Gehalt
an natirlichen Luftporen erhohen sowie die
Rohwichte wund die Festigkeit mindern. Beim
NaBspritzverfahren mit Férderung im Dicht-
strom wird zunehmend gebrochenes Korn verwen-
det.

Neuerdings drédngen die Hersteller von sog.
Trockenbeton mit fabrikméBig vorgefertigten
Ausgangsmischungen fiir das Trockenspritzver-
fahren, also sog. Sackware, auf den Markt.
Dabei diirfte die Tatsache problematisch sein,
daB dem Sand debei die natiirliche Eigenfeuch-
te entzogen ist, so daB beim Benetzen auf dem
kurzen Weg von der Spritzdiise zur Auftrags-
fldche neben dem Zement eine mindestens eben-
so groBe Sandmenge sich das Zugabewasser an-
lagern muB. Meines Wissens fehlen Erfahrungen
mit solcher Sackware.

2.3 ZusBtze

Es handelt sich dabei fast ausschlieBlich um
BE. Die auf dem Markt befindlichen Beschleu-
niger haben ihren wirkungsméBigen Schwerpunkt
teils bei der Vorverlegung des Erstarrungs-
zeitpunktes, teils bei der Einwirkung auf den
Verlauf des ersten Erhartens, und sie sind in
dieser Wirkung, wie erwidhnt, unterschiedlich
temperaturabhdngig. Eignungspriifungen werden
daher notwendig.

Reines Wasserglas oder Zusatzmittel mit Was-
serglas als Wirkstoff (sog. Schnellbinder,
Spritzbetonhilfen) werden zunehmend im NaB-
spritzverfahren bei der Bergsicherung einge-
setzt. In Deutschland muB bei der Herstellung
tragender Bauteile jedes verwendete Betonzu-
satzmittel ein Prifzeichen des IfB Berlin
haben. Es gibt neuerdings zugelassene BE auf
Basis Kaliglas.

Es ist bekannt, daB die gerade bei der Berg-
sicherung tatsédchlich verwendeten Mengen an

BE weit {ber die 5 % hinausgehen, die ent-
sprechend den Vorschriften des IfB zul#ssig
sind.

Die Frage, ob der
flissigen Phase der

pulverfdrmigen oder der
BE der Vorzug zu geben



ist, 1Bt sich noch immer nicht allgemeingiil-
tig ohne Bezug auf Trocken-/NaB, Dinn-/Dicht-
strom wund die Maschinentype beantworten. Die
Zugabe von puzzolanisch oder latent hydrau-
lisch wirkenden Betonzusatzstoffen wird mei-
nes Wissens gerade in Osterreich seit Jahren
iiberwiegend positiv beurteilt. In Deutschland

dagegen sind die Erfahrungen bisher gering,
sieht man von dem frilher oft zugegebenen
TraBmehl ab.

2.4 Fasern

Seit einigen Jahren werden Stahlfasern in
zwar geringem, aber zunehmendem Umfang ver-
wendet, teils versuchsweise, zunehmend fir

erste Anwendungen.
Es gibt noch keine einheitliche Lehrmeinung
tiber die zweckmdBige Geometrie der Einzel-
faser (Ldnge, Querschnittsform, Relation
Lédnge/Querschnittsfléche und #uBere Form,
z.B. gewellt, gekrdpft), iiber die Feinrauhig-
keit der Oberfléche und die optimale Stahl-
sorte und -festigkeit. Nach allen Erfahrungen
werden die Fasern beim ReiBen des Betons aus-
gezogen. Interessant kdnnten daher ringformi-
ge und daher im RiBbereich stets zweischnit-
tige Fasern sein, bei denen dies schlechter-
dings unmiglich ist.

Auf
ist
zwar
Spritzverfahren

die Glasfasern, Handelsname z.B. Cemfil,
hier nicht einzugehen, da solche Fasern
gelegentlich bei der Anwendung auch von
eingesetzt werden, aber ent-

weder reiner Zementleim verwendet wird (ana-
log dem Asbestzement widre die Bezeichnung
Glasfaserzement zutreffend) oder Feinsande,

z.B. 0/1 mm, zugegeben werden.

liber die Verwendung von Kunststoff-Fasern bei
Spritzbeton gibt es meines Wissens bisher
keine Verdffentlichungen.

3. MASCHINEN

Das Mischen der herkdémmlichen Ausgangstoffe
van Spritzbeton ist sozusagen problemlos.
Beim Einmischen von Stahlfasern gilt es, die
Bildung von sog. Igeln oder Kndueln der Fa-
sern (besonders wenn sie leicht angerostet
sind) dadurch zu verhindern, daB sie durch
geeignete maschinelle Vorrichtungen "verein-
zelt" werden.

Die seit Jahrzehnten bestehende Frage, in
welchen Fdllen das Trocken- oder NaBverfahren
anzuwenden ist, wird noch Gegenstand vieler
Diskussionen sein.

Als vergleichsweise neue und aussichtsreiche
Entwicklungen sind zu nennen:

- Die Zugabe des Wassers in der Diise mit sehr
hohen Driicken (Panda-Diise),

- die automatische Diisenfilthrung (Spritzrobo-

ter, -manipulatoren), besonders in Verbindung
mit der Anwendung des NaBspritzverfahrens in
der Dichtstromférderung (z.B. "Spritzbiiffel"

von Putzmeister) und

- Fortschritte bei der Zugabe der Betonbe-
schleuniger sowie

- Erfolge bei der Bekdmpfung des Spritz-
staubs.

Ein abschlieBendes Urteil dariiber, ob und ge-
gebenenfalls welche dieser Entwicklungen Be-
stand haben, welche zum sogenannten Technik-
stand gehtéren, ob sie zur "herk&mmlichen Bau-
weise" z&hlen werden, diirfte erst in einigen
Jahren midglich sein.
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Der Diisenfiihrer ist bisher kein Lehrberuf;
hier tummeln sich unter anderem gelernte Badk-
ker und Metzger. Dieses fir den Erfolg der
Ausfiithrungen entscheidende Personal wurde
bisher ausschlieBlich firmenintern geschult.
Neu sind hier Lehrgénge fiir Spritzbetonbauer
in Nirnberg, jeweils zweiwbchig, veranstaltet
von einem Verein fir Bauforschung und Berufs-
bildung des Bayerischen Bauindustrie-Ver-
bands, Minchen.

4. HERSTELLUNG UND PRUFUNG VDN SPRITZBETON

Die Aussagen (ber das eigentliche Herstellen
der Baukdrper im Betonspritzverfahren sind
sowohl im Fachschrifttum als auch in den Re-
gelwerken dirftig und widersprichlich. Das
wundert nicht, wenn man bedenkt, daB ganz
allgemein alle mehr oder weniger manuellen
Arbeiten sich schlecht in kurze Worte fassen
lassen, daB es fir das herk@mmliche Mischen
der Ausgangsstoffe, das Verdichten des
Frischbetons wund den so wichtigen sog. Ober-
flachenschluB der schalungsfreien Oberseite
bis heute keine leicht faBlichen Arbeitsan-
weisungen gibt und daB die Zusammenh&nge und
Wechselwirkungen bisher nicht bekannt sind.

Beim Spritzen von Beton fallen die ansonsten
getrennten Arbeitsschritte des Forderns zur
Einbaustelle, des Einbauens des Frischbetons
und des Verdichtens in dem einzigen Arbeits-
schritt des Spritzens zusammen. Da sé@mtliche
Ausgangsstoffe jeden Betons viéllig inkompres-
sibel sind, kann "Verdichten" immer und auch
beim Spritzverfahren nur heiBen, daB die
zwischen die Partikel der Ausgangsstoffe ein-
gelagerte Luft im gréBtmdglichen Umfang aus-
getrieben wird. Diesem Austreiben sind beim
Spritzen vergleichsweise engere Grenzen da-
durch gesetzt, daB die neuen Partikel beim
Auftreffen auf die spritzrauhe Oberflédche mit
einem Unterschied der "Berge" und "Tdler" von
bis zu 1 cm wieder Luft einschlieBen, trotz
aller Wucht, mit der die neuen Partikel auf
die Flédche auftreffen und dort eingehé@mmert
werden (so steht es in den Werbeprospekten).
Sie bilden dort Luftporen von 1 mm bis zur
GrdBe einer Erbse oder Linse, bei plattigem
Grobkorn des Zuschlags bis zur GréBe einer
Bohne oder eines Mandelkerns.

In der fir den wirtschaftlichen Erfolg der
Spritzbeton-Bauart so wichtigen Frage des
Riickpralls gibt es keine verl&Blichen Angaben
iber die prozentualen Anteile in Abhéngigkeit
von den EinfluBgrdBen des Spritzverfahrens
und der Neigung, und iber die Zusammensetzung

des Riickprallguts einschlieBlich des mittle-
ren Zementgehalts. Sicher ist lediglich, daB
das Rickprallgut in aller Regel nicht wieder-

verwendet werden kann, weder fir die Zugabe
zur Ausgangsmischung noch zur Herstellung von
Bauteilen mit untergeordneter Bedeutung, z.B.
Drédnungen im Sohlbereich von Hohlgdngen.

Zu den Giteprifungen an Bohrkernen, die ent-
weder dem Bauteil selbst entnommen sind oder
aus Probekdrpern stammen, die unter ver-
gleichbaren Verhéltnissen gespritzt und da-
nach normgem@B gelagert sind, ist festzustel-
len, daB die Priifergebnisse zwar reprédsenta-
tiv sind (so weit das bei einem Betonbauwerk
grundsédtzlich mdglich 1ist), aber einen sehr
hohen Aufwand erfordern, allzu hoch z.B. bei
Prifhdufigkeiten, wie sie die bundesdeutschen
Normen fiir die Betonfestigkeitsklassen der
Gruppe B II fordern.

Wir sind heute in der Lage, im Spritzverfah-
ren Betone nicht nur der iblichen Festig-
keitsklasse B 25, sondern auch als B 35, B 45



und B 55 einigermaBen zielsicher herzustel-
len. Wer das Wirtchen "einigermaBen" strei-
chen mdchte, muB einen vergleichsweise gréBe-
ren Vorhaltewert von 8 - 10 N/mm* wéhlen.

Die Rohwichte von Spritzbeton liegt sehr oft
vergleichsweise niedrig, um bis o,1 kg/dm?
niedriger als bei Ortbeton, was davon her-
riihrt, daB - besonders bei Verwendung von Zu-
schlag mit {iberwiegend plattiger Kornform -
mehr Luft als sonst eingeschlossen wird. Den-
noch bestehen diese Spritzbetone die Wasser-
undurchlédssigkeitspriifung nach DIN 1048 mit
gréBtzuldssigen mittleren Eindringtiefen von
5 - 3 cm, weil der Gehalt an Zementstein und
Zementfeinmértel im Beton vergleichsweise
hoch liegt und die vorerwdhnten, im einzelnen
sehr groBen Luftporen untereinander nicht in
Verbindung stehen.

Die Sonderprobleme der Priifung des "Arbeits-
vermbgens" bei Stahlfaserspritzbeton sind in
der Fachliteratur behandelt.
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