. Priifung von Werkstoffen und Bauteilen

Priifungen von Faserbetonen

Ublicherweise werden bei konventionellen Bauteilen in den
Beton zur Verbesserung der Zugbelastbarkeit Bewehrungsstéhle
oder Betonstahlmatten (Armierungen) eingelegt. Stahlfaserbeton
zeichnet sich dadurch aus, dass dem Frischbeton Stahlfasern in
exakt berechneten Mengen beigefiigt werden. Beim Aushérten
des Betons werden diese Stahlfasern fest in den Betonstein
(Struktur) eingebunden. Resultate sind eine deutlich hohere
Druckfestigkeit und ein insbesondere in Bezug auf Biegebelas-
tung extrem hoheres ,Arbeitsvermdgen” sowie eine deutliche
Minderung von Risshildungen.

Stahlfasern werden in unterschiedlichsten Typen und
Geometrien produziert. Es werden gerade Stahldraht-
fasern mit glatter oder geriffelter Oberflache, gewellte
Stahldrahtfasern, verzinkte Stahldrahtfasern sowie Blech-
fasern als gerade, gewellte, geprégte oder mit Endveranke-
rungen angeboten und verwendet. Edelstahlfasern finden
vorwiegend bei stark witterungsbeeintrachtigten Bauteilen
Anwendung.
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Bild 2. Priifung eines Biegebalkens aus Faserbeton
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Typische Anwendungsgebiete von Faserbetonen sind
Industriefulfbéden, Verkehrsflichen/Betonstralen, Kel-
lerbdden, Stiitzmauern, Fertigteile (Rohre) und im Tun-
nelbau als Stahlfaserspritzbeton oder Stahlfaserpump-
beton.

Faserbetone stellen in der Herstellung und Verarbei-
tung, aber auch in der Festigkeitspriifung sehr hohe Anfor-
derungen an Mensch und Maschine. Bei der Priifung von
Faserbeton werden Biegebalken in den Abmessungen
150 mm x 150 mm x 700 mm verwendet. Es werden min-
destens 6 Balken hergestellt. Die Probekorper miissen die
Anforderungen der EN 12390-1 erfiillen. Es werden Ge-
steinskornungen mit einem Groftkorn von 16 mm beim
Rundkorn und 22 mm bei gebrochenem Korn empfohlen.
Die Lange der Stahlfasern sollte das 1,5-Fache des Grof3t-
korns nicht unterschreiten. Bei der Herstellung sind die
Anforderungen der EN 12390-2 fiir Normalbeton zu be-
achten. Die Rohdichte wird nach EN 12390-7 ermittelt.

Als Priifvorrichtung ist eine weggeregelte Priifmaschi-
ne, vorzugsweise ein Biegepriifmaschinenrahmen, mit ei-
ner groen Maschinensteifigkeit und einer Regelung mit
kurzen Reaktionszeiten und hoher Messfrequenz zu ver-
wenden. Die Steuerung sollte nicht iiber den Kolbenweg,
sondern {iber die Probekorperdurchbiegung erfolgen. Das
DBV-Merkblatt fordert eine Priifmaschine mindestens der
Giiteklasse 2 nach DIN 51220 - EN 7500-1, es wird je-
doch dringend empfohlen, nur Priifmaschinen der Giite-
klasse 1 zu verwenden. Der Auflagerabstand betrigt
600 mm (bei Spritzbeton 450 mm). Es wird eine 4-Punkt-
Belastung (Abstand 200 mm) verwendet. Nach DBV-
Merkblatt sollte die mittlere Zunahme des Kolbenwegs

Bild 3. Der Digitalregler AS-C20-N-PC mit TFT-Display sorgt fiir die ausreichende
Messfrequenz (Fotos: FORM + TEST)



0,2 mm/min betragen. Die Auswertung erfolgt iiber das
Arbeitsvermogen aus dem Kraft-Durchbiegungsdiagramm
sowie iiber die dquivalente Biegezugfestigkeit zur Eintei-
lung in die Faserbetonklassen.

Héufige Auswertungsfehler sind:

- kein Nachrissbereich in der Last-Verformungskurve er-
kennbar - Ursache: Versuchsdurchfiihrung erfolgte last-
/kraftgeregelt

- Durchbiegung bei Erstrissbildung ist deutlich gréRer als
der tiibliche Wert von 0,1 mm - Ursache: falsches An-
bringen der Wegaufnehmer

- unkontrollierter Fall des Probekorpers nach Erstriss-
bildung und Nachfedern des Probekorpers — Ursache:
zu langsame Reaktion der Maschinensteuerung und zu
geringe Messfrequenz

- ungewOhnlich starke Oszillationen - Ursache: maschi-
nentechnische Probleme

Form + Test Priifsysteme aus Riedlingen hat fiir die Prii-
fungen an Stahlfaserbetonen eine spezielle Biegepriifma-
schine Typ DELTA 5 entwickelt. Es handelt sich dabei um
einen Biegepriifmaschinenrahmen, der als 4-Sdulen-Kon-
struktion ausgelegt ist und dadurch iiber eine extrem hohe
Verwindungssteifigkeit und eine kleinstmoglichen Aufwei-
tung unter Maximallast verfiigt. Der Priifzylinder ist oben
im verstarkten Querhaupt eingebaut. Die Funktionsweise
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ist doppeltwirkend mit Gegendruck. Die Kraftmessung er-
folgt durch eine querkraftunempfindliche elektronische
Kraftmessdose fiir Zug und Druck. Um die Proben opti-
mal ausrichten und die Wegaufnehmer prézise positionie-
ren zu kdnnen, wird ein digitales Handrad eingesetzt, mit
dem der Priifzylinder bequem und unabhéngig von der hy-
draulischen Steuerung in jeder Position verfahren werden
kann. Damit die fiir prézise und reproduzierbare Mess-
werte notwendigen hohen Reaktionszeiten realisiert wer-
den konnen, wird ein spezielles, besonders schnell reagie-
rendes Servoventil mit Druckspeicherung verwendet. Ein
hochentwickelter Digitalregler DIGIMaxx sorgt fiir die
ausreichende Messfrequenz. Zur Messwertaufzeichnung
und -speicherung sowie Auswertung und Erstellung von
Priifprotokollen nach DBV-Merkblatt, DAfStb-Richtlinie
und EN 14651 sind spezielle Software-Programme verfiig-
bar. Selbstverstdndlich kann diese Priifanlage auch fiir
Priifungen an Spritzbeton nach EN 14488-2 - Druckfes-
tigkeit, EN 14488-3 — Erstriss-, Biegezug- und Restfestig-
keit, EN 14488-4 - Haftfestigkeit und EN 14488-5 - Ener-
gieabsorption verwendet werden.

Weitere Informationen:

FORM + TEST Seidner & Co. GmbH,
Zwiefalter Stralle 20, 88499 Riedlingen,

Tel. (0 73 71) 93 02-0, Fax (0 73 71) 93 02-99,
info@formtest.de, www.formtest.de

O0SSCAR-Bauwerkscanner: Neuentwicklung zur automatisierten
und kombinierten Datenaufnahme mit Darstellung der inneren
Konstruktion von Spannbetonbauteilen

Bereits seit vielen Jahren stehen Anwendern der zerstdrungs-
freien Priifung im Bauwesen (ZfPBau) zuverldssige Gerate fiir Ra-
dar-, Wirbelstrom- und Ultraschallmessungen an Betonbauteilen
zur Verfiigung. Doch erst die Kombination dieser drei Verfahren
an einer Messflache erlaubt den maximalen Informationsgewinn
iiber die innere Konstruktion von Stahlbeton- und Spannbeton-
bauteilen. Mit dem 0SSCAR-Bauwerkscanner wurden diese drei
Verfahren erstmals zur kombinierten und automatisierten Daten-
aufnahme an einem Scannerrahmen und unter einer Software
vereint. Die Ergebnisse werden bildgebend in frei wahlbaren
Schnitten dargestellt, was eine Rekonstruktion von Bauteilen er-
laubt, fiir die keine Planunterlagen vorliegen.

Zerstorungsfreie Priifverfahren haben im Bauwesen als
,ZfPBau-Verfahren“ in den vergangenen Jahren zuneh-
mend an Bedeutung gewonnen. Die Verdffentlichungen
zur Verfahrensiibersicht zum Stand der Technik ([1], [2],
[3])und Stand der Wissenschaft [4] belegen, dass fiir eine
Vielzahl von ZfPBau-Verfahren am Markt bewihrte
Handgeriéte existieren. Diese messen aber i. d. R. nur eine

GroRe. Neuere Entwicklungen bedienen sich zunehmend
der Kombination von Verfahren, deren Potenzial bereits
Mitte der 1990er Jahre fiir den Massivbriickenbau erkannt
wurde [5]. Bislang verdffentlichte Ergebnisse zur kombi-
nierten und automatisierten Datenaufnahme zeigen oft-
mals lediglich die Mdglichkeiten, die sich bieten. Beziig-
lich realer Einsatzbedingungen und erforderlichem Zeit-
aufwand von der Messung bis zur Auswertung sind sie
meist weit von einem wirtschaftlich vertretbaren Aufwand
entfernt. Mit der Entwicklung des OSSCAR-Bauwerk-
scanners soll diese Liicke zu wirtschaftlich vertretbaren
Einsdtzen unter realen Einsatzbedingungen geschlossen
werden.

Entwicklung des 0SSCAR-Bauwerkscanners
Im Rahmen des vom BMWi geférderten innoNet-Pro-

gramms wurde in dem Verbundvorhaben OSSCAR (On-
Site SCAnneR, www.osscar.eu) aus einem Konsortium
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