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Stegverbundplatten -
innovative Fertigteile fir Hochbaudecken

Im Industrie-, Gewerbe- und Wohnungsbau werden heutzutage GeschoRdecken auf Grund
der einschlagigen Vorteile fast ausschlie3lich aus Stahlbeton hergestellt. Bei der Herstellung
dieser Deckensysteme spielen vorgefertigte Elemente, insbesondere die Gittertrager-Ele-
mentplatten mit Ortbetonergadnzung, eine immer grélRer werdende Rolle. Die noch nicht auf
dem Markt befindlichen Stegverbundplatten (SVP) kdnnen als eine besser tragfahige Wei-
terentwicklung der Gittertrager-Elementplatten betrachtet werden, wobei die Gittertrager
durch Betonstege ersetzt werden. Dadurch kdnnen in der Regel die endglltigen Stutzweiten
der Platten auch im Bauzustand ohne Zwischenunterstitzungen Uberbrickt werden.

Das Bundesministerium fur Bildung und Forschung bewilligte im Rahmen des BMBF-
Programms zur Forderung der anwendungsorientierten Forschung und Entwicklung an
Fachhochschulen (aFuE) im Rahmen der Férderrunde 2001 (Fkz 170 99 01) das For-
schungsvorhaben ,Stegverbundplatten. So konnten Untersuchungen sowie Versuche mit
Probeplatten Uber Tragfahigkeit, Herstellmdglichkeiten und Wirtschaftlichkeit der Stegver-
bundplatten durchgefiihrt und mit rundweg positiven Ergebnissen im Februar 2003 mit einem
Forschungsbericht [1] abgeschlossen werden.
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1. Einleitung

Die Innovation der Stegverbundplatten besteht
einerseits darin, dass Betonstege auf den Ele-
mentplatten die Tragfahigkeit im Bauzustand
erhdéhen, so dass groRRere Spannweiten ohne
Zwischenunterstitzungen Uberbrickt werden
kénnen. Andererseits wirken die Fertigteile und
die Ortbetonerganzung im Endzustand wie eine
monolithische Platten- und Scheibenkonstrukti-
on, da der Verbund zwischen Fertigteilen und

Ortbeton durch eine entsprechende Ausbildung
der Stegseitenflachen sichergestellt wird (siehe
Bild 1).

Bild 1:
Stegverbundplatte in isometrischer Ansicht

Auf Grund dieser Konstruktion vereinen die SVP gegeniber den bisher bekannten Fertigteil-
Deckensystemen alle Vorteile, ohne deren jeweilige Nachteile aufzuweisen:

Sie sind fur alle Stitzweiten geeignet, die bislang durch Elementplatten, Elementplat-
ten mit Montaquick-Tragern, Spannbeton-Hohldielen, M- und Trogplatten abgedeckt
werden.

Die schnelle und leichte Montage der Stegverbundplatten ist durch den Wegfall von
Hilfsunterstiitzungen sichergestellt; dies fuhrt zu Einsparungen bei den Lohnkosten
und zu Verkirzungen der Bauzeiten.

Die Ortbetonerganzung kann im Regelfall schneller und einfacher eingebaut werden.
Die vollflachige Sichtbetonunterseite erspart den Deckenputz.
Es steht sofort eine begehbare und belastbare Konstruktion zur Verfiigung.

Eine zweiachsige Tragwirkung wie bei Ortbetonplatten ist mdglich; dies kann einer
wirtschaftlich optimierten Bewehrungsfiihrung dienen.

Stegverbundplatten weisen im Endzustand Durchlaufwirkung auf. Dies fuhrt zu wirt-
schaftlicheren Abmessungen, groleren Stitzweiten und kleineren Durchbiegungen
als bei einfeldrigen Systemen.

Der Einbau von leichtem Fullmaterial bzw. Hohlkérpern zur Gewichtsersparnis ist
leicht moglich.

Die Scheibenwirkung ist wie bei Ortbetonplatten ohne zuséatzliche MaRnahmen ge-
wahrleistet.

Die Ortbetonoberflache ist fugenfrei.

Der Einsatz vorgespannter Stegverbundplatten bietet die Moglichkeit, den Anwen-
dungsbereich von Massivplatten wirtschaftlich auf gréRere Spannweiten auszuweiten
und erlaubt auch auf Grund geringerer Durchbiegungen schlankere Decken.
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2. Systeme und Tragverhalten
2.1 Allgemeines

Die Herstellung der einzelnen Stegverbundplatten wird aus Transportgrinden auf eine ma-
ximale Breite von 2,40 oder 2,50 m (ggf. bis zu 3,0 m) begrenzt. Die Anzahl sowie die Brei-
te der Stege kann beliebig gewahlt werden. Als Standardausflihrung sind vier Stege pro
Einzelplatte vorgesehen, so dass sich je nach Plattenbreite ein Stegabstand von 60 cm bzw.
62,5 cm ergibt. Die Standard-Stegbreiten wurden in den durchgefihrten Untersuchungen zu
15 cm, 20 cm und 25 cm gewahlt.

Bei einachsig gespannten Platten, die nur Gber b
ein Feld verlaufen, entspricht die Steghdhe
inklusive Fertigteilplattendicke stets der erfor- hi ( [ d [ {
) -
L /
1

derlichen Gesamtdeckenstarke. Dies ware
auch der Fall, wenn die Platten tiber mehrere
Felder ohne Durchlaufwirkung verlegt werden,

was allerdings baupraktisch wenig Sinn machen ~ Bild2: _ )
wiirde. Querschnitt SVP mit voller Steghthe

L
]

S

Bei einachsig gespannten Platten, die Gber mehrere Felder mit Durchlaufwirkung verlaufen,
kénnen ebenfalls SVP mit durchgehend voller Steghdhe eingebaut werden. Die erforderliche
Stutzbewehrung wird in diesem Fall zwischen den Stegen verlegt. Zur Lagesicherung kon-
nen beispielsweise kleine Abschnitte von Gittertragern im Fertigteilwerk oder auch auf der
Baustelle in die Platte eingelegt werden. Der Vorteil dieser Bewehrungsfihrung liegt darin,
dass im Bauzustand die durchgehend volle Steghdhe ausgenutzt werden kann. Im Aufla-
gerbereich werden die Stege fiir die Biegung rechnerisch als Aussparungen betrachtet. Sie
sind jedoch voll wirksam bei der Abtragung der Querkrafte. Die durchgefuhrten Versuche
haben die uneingeschrankte Funktion dieser Konstruktion bestétigt.

Auflager
$ ?rg o
\\
Gedachte

Stitz- Aussparung
bewehrung

Bild 3: Bild 4:

Gedankenmodell fur Stutzbereiche Bewehrungsfihrung bei Durchlaufwirkung

Stegverbundplatten kénnen aber auch im Bereich der Stutzbewehrung um 4 cm niedriger als
die Gesamtdeckenstarke ausgefuhrt werden. Dies ermdglicht das Einlegen der Biegebe-
wehrung (einschlieBlich Querbewehrung) fir die Stitzmomente in diesem Bereich und
sorgt fur ausreichende Betondeckung. Das Verringern der Steghthen am Ende der Platten
zum Einbringen der Stitzbewehrung stellt jedoch einen erhéhten Aufwand bei der Herstel-
lung der SVP dar und ist deshalb eher nachteilig zu bewerten.
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Soll das Endsystem der Platten mehrfeldrig

und zweiachsig gespannt ausgebildet werden, b
ist die Steghohe durchgehend um 4 cm niedri- T R

ger gegeniber der endglltigen Deckendicke th (hsﬂ—] dsz || | <
herzustellen. Langs und quer zur Platte verlau- 3 - j? dp
fende Stutzbewehrungen kénnen somit mit aus- / * + /
reichender Betondeckung verlegt werden. Eine S

Erhéhung der Stege in Bereichen, in denen pBijds5:

man sie auf die volle Gesamtdeckenstarke aus-  Querschnitt SVP mit verringerter Steghthe
bilden kénnte, durfte aus wirtschaftlicher Sicht

nicht sinnvoll sein. Im Einzelfall sollte jedoch tUberprift werden, ob die erreichte zweiachsige
Tragwirkung tatsdchlich Vorteile bringt gegeniiber einachsig tragenden Systemen, die im
Bauzustand die durchgehend volle Stegh6he aufweisen.

Bei der Anwendung fir Flachdecken sind im Bauzustand im Standardfall lediglich Unterstiit-
zungen an den Enden der SVP erforderlich. Ldsungen ohne jegliche Hilfsunterstitzungen
sind gleichfalls mdglich.

2.2 Tragfahigkeit fur Biegung

Stegverbundplatten tragen im Endzustand wie Massivplatten. Zur Bestimmung der zulassi-
gen Stitzweiten werden die Durchbiegungen auf die zuldssigen Werte begrenzt. Der Nach-
weis kann vereinfachend durch die Begrenzung der Biegeschlankheit nach DIN 1045-1 [2]
gefuhrt werden.

Die erreichbaren Stiitzweiten von Stegverbundplatten im Bauzustand ohne Druckbewehrung
mit voller und verringerter Steghthe sind beispielhaft in den beiden nachsten Diagrammen
fur die Betongiten C 30 und C 50 den zulassigen Stitzweiten aus der Schlankheitsbedin-
gung im Endzustand gegenubergestellt. Den Berechnungen liegen die oben genannten
standardméanRigen Stegbreiten und -achsabsténde zu Grunde.

Volle Steghthe Verringerte Steghohe

16,00 16,00

14,00 14,00

12,00 12,00

10,00

10,00

Stitzweiten
Stltzweiten

8,00

8,00

6,00 - 6.00

4,00

‘ 4,00 ; ; ; ; ; ‘
16 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36 6 18 20 22 24 26 28 30 32 34 36

Deckenstérke in cm " .
Deckenstarke in cm

C30 A—C50
einfeldrig allg. einfeldrig leichte Trennw dnde
—— mehrfeldrig allg. ——— mehrfeldrig leichte Trennw &nde

C30 A— C50

einfeldrig allg. einfeldrig leichte Trennw &nde

—— mehrfeldrig allg. ——— mehrfeldrig leichte Trennw ande

Bild 6:
Gegenuberstellung der erreichbaren Stltzweiten im Bauzustand mit den Betongtiten C 30
und C 50 mit den zulassigen Stitzweiten aus der Schlankheitsbedingung im Endzustand

Bei der Uberpriifung der zulassigen Durchbiegungen kann im Allgemeinen auf Grund des
deutlich gréReren Querschnitts im Endzustand davon ausgegangen werden, dass die
Durchbiegungen im Endzustand kleiner als im Bauzustand sind. Die im Bauzustand aufge-
tretenen Verformungen werden im Endsystem durch Kriechen verringert. FUr den kurzzeiti-
gen Bauzustand (Ortbeton aufgebracht und noch nicht erhartet) reicht es gemaf
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DIN 1045-1 [2] aus, den Durchhang unter quasi-standiger Einwirkung auf ¢/ 250 zu be-
schranken. Im Erhartungszeitraum besteht die quasi-standige Einwirkungskombination aus-
schlief3lich aus dem Eigengewicht der SVP und der Ortbetonerganzung. Bei der Ermittlung
der zuldssigen Durchbiegung ist zu beriicksichtigen, dass sich in der Zugzone die Dehnun-
gen im Zustand 1l einstellen kénnen. Auf Grund von Vergleichsberechnungen kann davon
ausgegangen werden, dass das wirksame Tragheitsmoment der Platten im Zustand Il im
ungunstigsten Fall 30 % niedriger ist als im Zustand I. Bei der naherungsweisen Verwen-
dung von I' bei der Berechnung von Durchbiegungen der SVP im Bauzustand muss daher
die Beschréankung von ¢ /250 auf 0,7 * ¢ /250, also ¢ /352 = ¢ |/ 360 verringert werden.
Dieser Wert wurde daher den Untersuchungen im Rahmen des Forschungsvorhabens zu
Grunde gelegt.

Allgemein kann gesagt werden, dass sowohl die Stegverbundplatten mit voller Héhe als
auch mit verringerten Stegh6hen in Feldmitte den Grof3teil der aus der Biegeschlankheit be-
grenzten Stitzweiten des Endsystems ermdglichen und somit eine gute Ausnutzung des
Endsystems mit den SVP im Bauzustand erreicht werden kann. Lediglich bei der allgemei-
nen Anforderung an die Biegeschlankheit fir mehrfeldrige Systeme kdnnen die Stitzweiten
aus der Begrenzung der Biegeschlankheit nicht vollstandig erreicht werden. Bei den grofR3en
Deckendicken sind die Grenzstitzweiten zum Teil nur mit engen Stegabstanden und gro3en
Stegbreiten erreichbar. Bei grof3en Deckendicken ist vorstellbar, dass bei der Herstellung
der Stegverbundplatten im Zwischenraum der Stege auf eine bestimmte Hohe leichtes Full-
material eingebaut wird. Dies tragt wesentlich zur Gewichtsreduzierung und somit auch zu
groReren Spannweiten bei. Der Vorteil der Massivplatten geht in Folge der Ortbetonergan-
zung hingegen nicht verloren.

2.3 Tragfahigkeit fur Querkrafte

Stegverbundplatten sind nach der Definition der DIN 1045-1 als Platten einzustufen. Die
entsprechende Form der Platten ist nicht nur im Endzustand, sondern bereits im Bauzu-
stand vorhanden.

Der Vorteil von Platten gegeniiber Balken liegt bei der Tragféahigkeit fir Querkrafte vor Allem
in der Tatsache, dass meistens keine Querkraftbewehrung erforderlich ist. Die SVP kénnen
somit grofdten Teils ohne Stegbewehrung hergestellt werden, was die Herstellung in groRem
Male erleichtert und kostengtinstig gestaltet. Sollte in seltenen Einzelfallen Querkraftbe-
wehrung erforderlich sein, so kann diese mit Hilfe von Gittertrdgern leicht in die Stege ein-
gebaut werden.

Die bei Flachdecken meist erforderliche Durchstanzbewehrung kann sowohl in den Stegen
als auch in den Stegzwischenrdumen angeordnet werden.

Im Bauzustand werden die auftretenden Querkrafte hauptséchlich von den Stegen aufge-
nommen. Im Endzustand wird in den Kontaktflachen der SVP mit der Ortbetonergénzung
Verbund aktiviert, der die gemeinsame Tragwirkung der beiden Komponenten sicherstellt.
Die Grol3e der Ubertragbaren Verbundkrafte ist von der Oberflachenbeschaffenheit des Fer-
tigteils an den entsprechenden Stellen abhéangig.

Die Oberflache der Fertigteilplatten entspricht

derjenigen nach DIN 1045-1 von Elementplat- NE"‘,L o JURLE 530/0

ten und wird somit bei einer definierten Rauig- Ves <= 5 q ; d?%”m
keit in die zweithdchste Kategorie der Oberfla- ; Tvﬁd_ \}_c A } /1_\—|
chenbeschaffenheit ,rau” eingestuft. Die Sei- I Neq \;/a L'”“J

tenflachen der Stege kénnen bei Trapezprofilie-

rung oder vergleichbaren Konstruktionen nach  Bild 7:

DIN 1045-1 in die hdchste Kategorie ,verzahnt*  Bedingungen der DIN 1045-1 fir eine
eingestuft werden (Bild 7). verzahnte Fuge
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2.4 Vorspannung

Das Vorspannen von Stegverbundplatten ist grundsatzlich moglich. Hierfir kommt aus wirt-
schaftlichen Erwagungen in erster Linie die Vorspannung mit sofortigem Verbund in Frage.
Durch die Form des umgedrehten Plattenbalkens und der gleichméaRigen Kraftverteilung
konnen die Spannglieder sinnvoll nur in die Platte eingelegt werden. Der Schwerpunkt der
umgedrehten Plattenbalken liegt nur knapp Uber der Platte und wandert auch bei zuneh-
menden Steghdhen nur sehr langsam nach oben. Dies bedeutet, dass der Hebelarm der
Spannglieder relativ gering ist und der Vorteil der Vorspannung nicht optimal genutzt werden
kann. Die Wirksamkeit ist dennoch erheblich besser als bei zentrisch vorgespannten Ele-
mentplatten.

Es kénnen jedoch sehr schlanke Bauteile hergestellt werden; so ist bei der Vorspannung
von 5 Litzen a 12,5 mm Durchmesser pro Steg bei einer Deckenstarke von 20 cm bereits
eine Stitzweite von 9,00 m erreichbar.

Ein weiterer Vorteil der vorgespannten Platten besteht darin, dass das Kriterium der Biege-
schlankheit hier nicht maf3gebend ist, da sich zun&chst ein negativer Durchhang infolge der
Vorspannung einstellt. Zum Erreichen grof3erer Stutzweiten sind zum Teil grof3e Mengen an
schlaff eingelegter Bewehrung erforderlich, durch den Einsatz von Vorspannung kann diese
Bewehrungsmenge reduziert werden. So ist von Fall zu Fall zu untersuchen, ob es sinnvol-
ler ist, mehr schlaffe Bewehrung in das Fertigteil einzubauen oder Stegverbundplatten mit
Vorspannung und geringerer Bauhdhe zu verwenden.

3. Herstellmoglichkeiten

Viele bestehende Elementdecken-Werke sind mit ihrer Produktionsanlage bislang aus-
schlieBlich auf die Herstellung von Gittertrager-Elementplatten ausgerichtet. Manche haben
dieser Produktionslinie noch die Herstellung von Hohlwanden angeschlossen. Um optimal
auf die jeweiligen Kundenwiinsche eingehen zu konnen, ist es vorteilhaft, sowohl Stegver-
bundplatten als auch Gittertrager-Elementdecken bzw. Hohlkammerwande in der gleichen
Produktionslinie fertigen zu kénnen. Dies gilt nattrlich auch fur Fertigteilwerke, die erst neu
gebaut werden.

Fur die Herstellung von Stegverbundplatten wurden im Rahmen des Forschungsvorhabens
mit Hilfe von Fertigteilwerken verschiedene Varianten untersucht, die sich hauptsachlich in
der Produktion der Stege unterscheiden. Stegverbundplatten kénnen beispielsweise in ei-
nem Betoniervorgang mit wieder verwendbarer Stegschalung hergestellt werden. Diese
kann beispielsweise entweder mit Stahltrapezblechen (Bild 8 a) gefertigt sein oder es kon-
nen Verdrangungskorper verwendet werden, :

die ganz oder nur teilweise aus Kunststoff be-
stehen (Bild 8 b). Eine weitere Mdglichkeit
besteht in der Herstellung mit verlorener Scha-
lung beispielsweise aus Faserzement (Bild 8
c) oder Rippenstreckmetall. Die Stege kdnnen
auch als Fertigteil in Batteriefertigung vorgefer-
tigt werden (Bild 8 d). Sie werden anschlie-
Rend um 180 Grad gedreht und in die Platte
gestellt, bevor diese betoniert wird. Eine wei-
tere Variante ist das Herstellen der SVP nach
dem Verfahren der Hohlkammerwéande (Bild 8
e). Hier wird zuerst die Platte betoniert und
nach dem Erharten gedreht und in mit Beton
verflllte Stegschalungen getaucht.

Bild 8 a: Stegschalung mit Trapezblechen
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Wie man an Hand der zahlreichen Mdglichkeiten
sieht, kdnnen Stegverbundplatten auf verschie-
dene Weise hergestellt werden. Produktions-
anlagen, die bislang auf Gittertrager-Element-
platten ausgelegt waren, konnen bereits nach
kleinen Erganzungen Stegverbundplatten her-
stellen. Die weitere Produktion von Element-
platten wird dadurch in keiner Weise einge-
schrankt. Das Gleiche gilt auch fur Anlagen,
die fur die Produktion von Hohlkammerwanden
ausgelegt sind. Es kdnnen hier sowohl Steg-
verbundplatten als auch weiterhin Wéande pro-
duziert werden. Jedes Unternehmen kann somit
die auf seine Produktionsstatte abgestimmte
Variante verwenden.

Nach Gesprachen und Untersuchungen ge-
meinsam mit Fertigteilwerken hat sich heraus-
kristallisiert, dass die Herstellung der Stegver-
bundplatten mit einer wieder verwendbaren
Schalung die wirtschaftlichste Lésung ist. Mit
einer relativ geringen Investition kénnen somit in
einem Werk SVP und Elementplatten leicht her-
gestellt werden. Weiterhin stellte sich eine sehr
einfache Handhabung bei der Produktion her-
aus. So wurden auch die Versuchsplatten auf
diese Art und Weise hergestellt. Die Schalung
hierfir war jedoch nicht auf Serienproduktion
ausgelegt, sondern wurde den Anforderungen
entsprechend als einfache Schalung fur die Ver-
suchskorper gebaut (siehe Bild 9). Bereits nach
der zweiten Platte stellte sich bei der Herstellung
ein routinemaRiger Ablauf ein. FUr die Serien-
produktion ist jedoch zu empfehlen, die Scha-
lung komfortabler auszulegen, um den Arbeits-
ablauf zu optimieren. Dies konnte beispiels-
weise eine Klappschalung beinhalten, die be-
reits nach dem Betonieren von der Palette ab-
gehoben wird und somit fir die nachste Platte
zur Verfugung steht.

Die unabhéngige Kalkulation eines Fertigteil-
werkes hat ergeben, dass die erforderlichen
zusatzlichen Investitionen zur Herstellung von
Stegverbundplatten fir ein Fertigteilwerk, das
bereits Elementplatten herstellt, schon nach der
Produktion von etwa 20.000 m2 SVP amortisiert
sind.

Bild 8 b:
Stegschalung mit Kunststoffbauteilen

Bild 8 e: Herstellung nach dem Verfahren
der Hohlkammerwéande

p
A ‘ <&
)

Bild 9: Prototyp einer Schalung
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4. Wirtschaftlichkeit

Die Ergebnisse der durchgefihrten Wirtschaftlichkeitsuntersuchungen der Stegverbundplat-
ten werden an Hand zweier fiktiver Beispiele nachfolgend exemplarisch dargestellt und der
Herstellung der Decken aus Stahlbeton-Hohldielen, Gittertrager-Elementplatten und Ortbe-
ton gegenubergestellt. Die durchgefiihrten Untersuchungen sind im Sinne einer Kalkulation
aufgebaut, die einer normalen marktwirtschaftlichen Situation entsprechen.

Bei den beiden Beispielen handelt es sich um einen Wohnungs- und einen Industriebau. Der
Wohnungsbau hat eine Grundflache von ca. 13 x 13 m mit drei Vollgeschossen, bei dem
Stegverbundplatten mit einer maximalen Spannweite von 5,54 m verwendet werden.

Das Beispiel Industriebau weist eine Deckengrundflache von etwa 37 x 20 m auf. Die maxi-
male Spannweite der Stegverbundplatten liegt hier bei 12 m.

Beim Beispiel "Wohnungsbau“ lagen die Kosten der Decken aus Stegverbundplatten mit
58 % vor den Kosten der Elementplatten mit 72 %, bezogen auf die Ausfihrung in Ortbeton.

Kosten pro Kosten far | Kosten pro | Bauzeitin | _ Baustellen- Endgultige "%
Gesch Gebaude m? Tagen Kosten
Ortbeton- 9391 € 28.172€ s6€| 191 1364€ 29.536€ | 100 %
B Ortbetondecken 100 decke g " - :
B Elementplatten 72 Elementplatten 6.850 € 20576 € ae| 82 586 € 21161€| 2%
O Montaquick | Elementplatten
mit 7.957 € 23.872€ el 65 464€ 24336€| 82%
Tragem
| Spannbeton- 104
Hohdielen Sﬂzmﬁ:g‘ 9.992 € 20.977€ 60€| 126 %00€ 30.877€| 105 %
O Stegverbundplatten 58
5573 € 16.719€ sse| 41 203¢€ 17.012€| 58%
platten

Bild 10: Kostengegeniberstellung fur das Anwendungsbeispiel ,Wohnungsbau*

Wie das Anwendungsbeispiel fir den Wohnungsbau deutlich zeigt, ist die Ausfihrung mit
Stegverbundplatten gegeniber den hier untersuchten Herstellungsvarianten die glinstigste.
Der Vorteil der unterstitzungsfreien Verlegung Uberwiegt gegentber den héheren Herstell-
kosten und dem grofl3eren Gewicht beim Transport und beim Verlegen. Rechnet man die
verkurzte Bauzeit in die Wirtschaftlichkeit der Decken, z. B. durch frihere Mieteinkiinfte des
Bauherrn bzw. gréRere Anzahl von Baustellen fiir den Bauunternehmer mit ein, so sind die
Stegverbundplatten noch wirtschaftlicher, als sie hier dargestellt sind.

Beim Beispiel "Industriebau” ist die Herstellung mit Spannbeton-Hohldielen zwar mit 58 %,
bezogen auf die Kosten der Ortbetonausfiihrung, die glnstigste Variante. Es sind jedoch
die in der Fachliteratur diskutierten Nachteile zu beriicksichtigen, die hier nicht bewertet
wurden. Die Herstellung mit Stegverbundplatten steht dem mit 78 %, ebenfalls auf die Kos-
ten in Ortbeton bezogen, als zweit glnstigste Variante mit den aufgefiihrten Vorteilen ge-
genuber.

Kosten pro Kosten fur Kosten pro [ Bauzeitin Baustellen- Endgiiltige in%
Geschoss Gebaude m Tagen gemeinkosten Kosten
O:‘zz‘e"n”' 62.595 € 187.786 € 79€| 589 8421€ 196.206€ | 100 %
B Ortbetondecken 100
Element- o
platen 58.673 € 176.018 € 74€| 309 4.410€ 180.428€| 92%
E Elementplatten 92
Montaquick 57514 € 172.543 € 73€| 232 3319€ 175.862€| 90 %
O Montaquick | 90
Spann-
59 beton- 37.418€ 112.253 € a7€| 169 2411€ 114.663€| 58 %
B Spannbeton- Hohlplatten
Hohdielen Steg-
78 verbund- 48.867 € 146.601 € 62€| 133 1.893 € 148.494€| 76 %
@ Stegverbundplatten platten

Bild 11: Kostengegeniberstellung fir das Beispiel ,Industriebau*
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Bei den beiden Kalkulationsbeispielen waren die Materialkosten der SVP im Wohnungsbau
mit 75 % und beim Industriebau mit 83,3 % jeweils sehr hoch, was an den héheren Herstell-
kosten liegt. Auf der anderen Seite belegen die hohen Anteile der Materialkosten vor allem,
dass bei dieser Bauweise lohnkostenintensive Arbeiten auf den Baustellen einschneidend
verringert werden kénnen. Stegverbundplatten fihren also zu héherer Wertschdpfung in den
Fertigteilwerken bei gleichzeitig deutlichen Kosten- und Terminvorteilen fir die Baustellen.

5. Versuchsergebnisse

Mit der Hilfe eines Fertigteilwerks in der Nahe von Augsburg wurden die weltweit ersten
Stegverbundplatten hergestellt und auf ihre Tragfahigkeit sowie Herstellung und Handha-
bung untersucht. Alle Stegverbundplatten hatten den Standard-Stegabstand von 60 cm und
Stegbreiten von 20 cm, wéhrend sie bei den Stitzweiten, den Steghthen, den Betongiten
und dem Belastungszustand (Bau- oder Endzustand, einfeldrig und durchlaufend) variiert
wurden. Die Versuchsplatten wurden mit Steghdhen von 16 cm, 18 cm und 20 cm bei
Stitzweiten von 6,1 m, 6,0 m und 4,2 m hergestellt. Die SVP wurden mit der Betongiten
nach der DIN 1045 (1988) hergestellt; rechnerisch wurden den Platten die Festigkeiten der
neuen DIN 1045-1 zugeordnet. Die Mehrzahl der Versuchsplatten wurde mit der Betongute
C 30 ausgefuhrt, aber auch hochfeste und zugleich selbstverdichtende Betone wurden bei
der Herstellung verwendet. Die Versuchsplatten wurden teilweise im Bauzustand bis zum
Bruch belastet. Ein Teil der Platten wurde vor der Ortbetonergdnzung bis zum maximalen
Moment aus der Gebrauchslast vorbelastet und erst nach der Ortbetonerganzung bis zum
Bruch.
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Bild 12: Transport einer Stegverbundplatte Bild 13: Belasten einer Stegverbundplatte

An Hand der Belastung mit Flachenlasten und der Vorbemessung der Versuchskorper besta-
tigte sich, dass alle Platten die rechnerischen Bruchmomente erreichten.

Alle Stegverbundplatten versagten eindeutig auf Bie gung
und nicht auf Querkraft.

Auch bei den hochsten Laststufen waren keine Risse im Auflagerbereich erkennbar. Durch
das Einlegen von Gittertragern in die Stege konnte kein verdndertes Trag- oder Rissverhal-
ten erreicht werden. Die maximale Querkrafttragfahigkeit wurde nicht annéhernd erreicht.

Die ohne Ortbetonergdnzung belasteten Stegverbundplatten versagten alle durch das Aus-
brechen der Biegedruckzone. Bei den Stegverbundplatten mit der Betongite C 30 versagte
das Geflige des Betons, wahrend bei den hochfesten Platten der Zuschlag zerbrach.

Eine Versuchsplatte wurde nach dem Belasten auseinander geschnitten, um zu sehen, wie
die Verbundwirkung sowohl im Stegbereich, als auch zwischen der Fertigteilplatte und der
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Ortbetonerganzung war. Auch hier waren keinerlei Risse oder sonstige Stérungen bei der
Stegverzahnung zu erkennen. Der Verbund war nicht nur im Bereich der Stege, sondern
auch Uber die raue Fuge zwischen dem Fertigteil und der Ortbetonerganzung gewéhrleistet.

Die Versuchsserie bestatigte eindeutig, dass derV  erbund tber die
Stegverzahnung gewabhrleistet ist.

Die Versuche zeigten auch, dass die Herstellung der Stegverbundplatten nach kleinen An-
laufschwierigkeiten (und etwas Premierenfieber) sowohl mit der Betongite C 30 als auch
mit den hochfesten und zugleich selbstverdichtenden Betonen sehr gut funktioniert. Fur eine
Serienproduktion hingegen war die Schalung nicht ausgelegt, dafur war sie zu unhandlich.
Der Produktionsprozess kann mit einer vielseitig einsetzbaren Schalung weiter beschleunigt
und somit wirtschaftlicher gestaltet werden. Bei der Herstellung hat man jedoch gesehen,
dass Element- und Stegverbundplatten ohne grof3en Aufwand in der gleichen Anlage herge-
stellt werden kdnnen. Ein weiterer grof3er Vorteil bei der Herstellung von Stegverbundplatten
ist, dass nur in seltenen Fallen eine Querkraftbewehrung erforderlich ist, die jedoch in Form
von Gittertragern leicht eingebaut werden kénnte.

Die Herstellung der Stegverbundplatten mit den hochfesten und zugleich selbstverdichten-
den Betonen hat sich als sehr glinstig erwiesen. Es sind nicht nur groRere Stiutzweiten bzw.
geringere Plattendicken erreichbar, es wird aul3erdem auch der Herstellungsprozess verein-
facht. Nicht nur durch die Einsparung des Verdichtens wird Zeit bei der Herstellung gespatrt,
es ergibt sich auch eine kirzere Vorhaltezeit der Schalungseinheiten durch den schnelleren
Erhartungsvorgang des Betons.

6. Zusammenfassung

Die im Endzustand erforderlichen Deckenstarken gewahrleisten weitestgehend hinreichend
begrenzte Durchbiegungen auch im Bauzustand, so dass eine gute Ausnutzung des End-
systems gegeben ist. Durch den Einsatz von eingebauten Fullkérpern bei groRen Platten-
starken konnen die Stitzweiten noch weiter erhoht werden, ohne dass der Vorteil einer
Massivdecke verloren geht und eine zu schwere Konstruktion entsteht. Durch den Wegfall
der Querkraftbewehrung in den meisten Féllen kénnen die Stegverbundplatten einfach und
kostengunstig hergestellt werden. Mit der Hilfe von Vorspannung kénnen sehr schlanke
Bauteile hergestellt werden, doch auf Grund des geringen Hebelarms kann diese nicht im-
mer optimal genutzt werden. Der enorme Vorteil der schnellen und leichten Montage der
Stegverbundplatten hat sich an Hand der beiden Kalkulationsbeispiele bestatigt.

Die Ergebnisse des Forschungsvorhabens bestédtigen, dass das innovative System der
Stegverbundplatten die Mdglichkeit bietet, Hochbaudecken noch schneller und kostengtins-
tiger herzustellen als mit den bisher bekannten Methoden bei gleichzeitig héherer Wert-
schopfung in den Fertigteilwerken.

Die ausfuhrlichen Untersuchungen und Ergebnisse stehen im Internet unter www.kKki-
augsburg.de zur Einsichtnahme und kostenlos zum Herunterladen zur Verfiigung.

Am Ende bleibt zu wiinschen, dass dieser Aufsatz Fertigteilwerken, Baufirmen, Planern
und Bauherren, die fir Innovationen im Bauwesen offen sind, die Vorteile der Stegverbund-
platten nahe bringen konnte. Ihre Feuertaufe haben sie bereits, wie das Bild zeigt, bestan-
den.
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Bild 14: Stegverbundplatten nach der Versuchsdurchfiihrung
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