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(54)  StiitzenstumpfstoB hochbelasteter Fertigteilstiitzen

(57)  Die Erfindung beschreibt ein System wie hoch-
belastete Fertigteilstlitzen stumpf und nur durch ein diin-
nes Mortelbett voneinander getrennt miteinander gesto-
Ren werden. Dabei kann auf einen direkten Kontakt der
Stahleinlagen - fiir die bevorzugt hochfester Stahl ver-
wendet wird - verzichtet werden. Diese werden im Rah-
men der auf der Baustelle Gblichen Toleranzen mit einem

planmaRigen Abstand zueinander von etwa 5 mm - ma-
ximal 1/8 des Stahldurchmesser des einzelnen Beweh-
rungsstabes - (+/- 2 mm Toleranz) angeordnet und ju-
stiert. Der Abstand zwischen dem Beton der Stltzen-
Fertigteile und dem Deckenbeton und der daruber hin-
ausragenden Bewehrungsstdbe zueinander wird mit
Vergussmortel kraftschlissig ausgegossen.
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Beschreibung
Technisches Gebiet

[0001] Die Erfindung betrifft den Stumpfsto hochbe-
lasteter Stahlbetonfertigteilstiitzen.

Stand der Technik

[0002] Beim Bau von Hochhausern ist es uiblich, Stiit-
zen als Verbundstitzen auszubilden. Hierbei werden
Stahlprofile in Beton vergossen, so dass eine gemeinsa-
me Tragwirkung von Beton und Stahl entsteht. Dabei
handelt es sich um schweren Stahlbau mit Schweil3pro-
filen, die relativ hohe Materialkosten verursachen. Ein
weiterer Nachteil ist, dass die Verbundbauweise gegen-
Uber der Fertigteilbauweise deutlich langere Bauzeiten
erfordert und somit einen weiteren Kostennachteil gene-
riert.

[0003] Alternativ dazu kénnen bewehrte Stahlbeton-
stltzen erstellt werden. Dabei ist die Bewehrung von
Stahlbetonstlitzen mit hochfestem Stahl besonders vor-
teilhaft bei hochbelasteten Stlitzen mit Uberwiegender
Normalkraftbeanspruchung - der Stahl wird in seiner
Tragfahigkeit voll ausgenutzt. Insbesondere im Zusam-
menhang mit der groRen Anzahl von Stiitzen in Hoch-
hausern wirkt sich die dadurch mégliche Reduktion des
Querschnittes positiv aus: die Planung schlankerer Stit-
zen lasst die nutzbare Flache grofRer werden und ergibt
so einen wirtschaftlichen Nutzen.

[0004] Es ist auch Ublich Fertigteilstiitzen zu verwen-
den - diese im Werk vorgefertigten Bauelemente zeich-
nen sich durch eine hohe MaRhaltigkeit aus. Das Ver-
setzen der Fertigteile erfolgt mit dem Kran. Zeitaufwan-
dige Rustzeiten fir das Umsetzen von Schalungsele-
menten oder langfristige Bewehrungsarbeiten sowie das
Betonieren vorort kdnnen so entfallen.

[0005] Nachteilig bei den genannten Bauweisen ist,
dass stumpfe StéRe der Fertigteile sich bisher nur bei
gering belasteten Stltzen verwirklichen lassen. In allen
andern Fallen muss die Bewehrung der Stiitzen mit der
der Stitzen des vorherigen Stockwerkes oder der des
darunterliegenden Bauteiles verbunden werden: in Ort-
betonweise kann dies auch tber Ubergreifungslangen
nach Normung erfolgen, andernfalls kommen geeignete
Bewehrungsverbindungsmittel zum Einsatz. Haufig ver-
wendet werden Schraubmuffen oder Klemmverbindun-
gen. Nachteilig ist der hohe Zeitaufwand, der daraus ent-
steht, dass jede einzelne Verbindung zweier Beweh-
rungsstabe handisch ausgefiihrt werden muss; die Vor-
fertigung von Bewehrungskoérben ist nur eingeschrankt
maoglich. AuRerdem erfordern die Bewehrungsmuffen ei-
nen gewissen Platzbedarf, da der Umfang der Muffe den
des Bewehrungsstabes deutlich Gbersteigt. Allein diese
Tatsache beschrankt die Anzahl der einbaubaren Be-
wehrungsstébe im Querschnitt, denn eine ausreichende
Einbettung in die Zementmatrix ist Vorraussetzung fiir
das Tragverhalten des Verbundwerkstoffes Stahlbeton.
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[0006] Bei einer Vielzahl von Stahlbetonstiitzen im
Bauwerk liegt die Herstellung der Stiitzen oft auf dem
kritischen Weg - d. h. die Herstellung der Stlitzen definiert
die Dauer der Bauzeit.

Aufgabe der Erfindung

[0007] Aufgabe der Erfindung ist es ein System anzu-
geben, das es ermoglichtinnerhalb kurzer Bauzeit hoch-
beanspruchbare Stahlbetonstiitzen in hoher Ausfiih-
rungsqualitat zu erstellen - und so die Wirtschaftlichkeit
in der Herstellung und die Qualitat besonders von Hoch-
h&usern zu optimieren.

Darstellung der Erfindung

[0008] Die Aufgabe wird durch die im Kennzeichendes
Anspruchs 1 angegebenen Merkmale gelost.

[0009] Hierzu sieht die Erfindung vor, mit bevorzugt
hochfestem Stahl bewehrte Fertigteilstiitzen stumpf und
nur durch ein diinnes Mértelbett voneinander getrennt
miteinander zu stol3en.

[0010] Aufgrund der sehr hohen Stahlspannungen ist
die tiblich Ubertragung der Kréafte aus dem Bewehrungs-
stab Uber Verbund in den Beton und weiter tber die Mor-
telfuge nicht realisierbar. Es kdme zum Betonversagen
infolge der auftretenden Querzugspannungen im
Lastlibergangsbereich am Stiitzenende. Auch der Mortel
in der Fuge kann nicht allein die gesamte Stltzenkraft
Ubertragen. Die Ausbildung zweier Tragwirkungen ist
notwendig: die Kraftibertragung zwischen den Staben
durch den Mbértel und die von Stab zu Stab direkt. Die
Kraft im Bewehrungsstahl muss Uber Spitzendruck an
den weiterlaufenden Bewehrungsstahl Gibergeben wer-
den. Dies kann Uber einen Kontaktsto? gelingen, wenn
die Stabe dabei direkt lGbereinander stehen. Bauprak-
tisch ist das beim Einsatz von Fertigteilstltzen allerdings
kaum praktikabel, die Toleranzen im Bauwesen lassen
einen planméRigen KontaktstoR nicht zu. Uberraschen-
derweise hat es sich gezeigt, dass der Sto3 zweier hoch-
belasteter Fertigteilstiitzen in der erfindungsgemafen
Ausfiihrung durchaus den Belastungen standhalt und die
auftretenden Einwirkungen mit ausreichender Sicherheit
weiterleitet. Dabei kann auf einen direkten Kontakt der
Stahleinlagen - fir die bevorzugt hochfester Stahl ver-
wendet wird - verzichtet werden, diese werden im Rah-
men der auf der Baustelle Gblichen Toleranzen mit einen
planmaRigen Abstand zueinander von etwa 5 mm - ma-
ximal 1/8 des Stahldurchmesser des einzelnen Beweh-
rungsstabes - (+/- 2 mm Toleranz) angeordnet und ju-
stiert. Der Abstand zwischen dem Beton der Stitzen-
Fertigteile und dem Deckenbeton und der dariber hin-
ausragenden Bewehrungsstébe zueinander wird mit
Vergussmortel kraftschliissig ausgegossen. Es zeigt
sich, dass unter diesen geometrischen Randbedingun-
genindemrelativdiinnen Mértelbett der Effekt aus mehr-
achsialem Spannungszustand in der Mbértelfuge die
Tragsicherheit des VerguBmortels steigert und das Ge-
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samttragverhalten sehr gut ist.

[0011] Vorraussetzung fiir den Kraftibergang im Stiit-
zenstol ist, dass die Bewehrungsstabe aus Stahl - her-
kémmlicher Betonstahl S500 oder hochfester Stahl - geo-
metrisch in einer Achse liegen. Dies wird erfindungsge-
maf dadurch sichergestellt, dass in den werksmaRig her-
gestellten Betonfertigteilen passgenau Dollen eingebaut
werden, die der Justierung und Ausrichtung des An-
schlusses dienen.

[0012] Ausflihrungsbeispiele sind in den Zeichnungen
dargestellt und werden im Folgenden naher beschrie-
ben:

Fig. 1: Schnitt durch den Stitzenstoll im Deckenbe-
reich

Fig. 2: Draufsicht auf einen StoRquerschnitt - Prin-
zipskizze

Fig. 3: Schnitt durch den Stutzenstol im Deckenbe-
reich mit verstarkender Stahlplatte - Ausfiihrungsva-
riante

[0013] In Figur 1 ist ein vertikaler Schnitt durch den
Stolbereich dargestellt, exemplarisch ist die Bewehrung
5, 8 vereinfacht dargestellt. Diese ist nach den Erforder-
nissen der Einwirkung gemaR der Bemessung einzule-
gen.

[0014] Zundchst werden die Stlitzen des unteren
Stockwerkes 1 gestellt und auf die Oberkante der Fer-
tigteile 2 die Stahlbetondecke 3 betoniert. Uber die Ober-
kante 4 der Ortbetondecke 3 ragen die Bewehrungsstabe
5 ungefahr 20 bis 40 mm hinaus. Zudem ist mindestens
ein - bevorzugt zwei oder mehrere - Justierdollen mit Hal-
se 6, 10 schon in der Fertigteilherstellung einzubauen.
Bei der Herstellung der Fertigteilstitzen im Werk ist auf
eine hohe Mal3haltigkeit hinsichtlich der Lage der Be-
wehrungsstabe 5, 8 und der Justier-Hilfsmittel 6, 10 zu
achten.

[0015] Die Fertigteilstlitzen 7 des nachsten Stockwer-
kes werden aufgestellt und mittels der Justierelemente
6, 10 ausgerichtet. Die Bewehrung 8 der Stahlbetonfer-
tigteile 7 steht an deren Unterkante 9 ungeféahr 10 bis 25
mm Uber, die Distanz zwischen Fertigteilunterkante 9
und Oberkante 4 der Ortbetondecke 3 betragt ca. 50 mm
oder mehr. Der Zwischenraum zwischen Stiitzenunter-
kante 9 und Ortbetonoberkante 4 wird gemeinsam mit
der Fuge zwischen den Bewehrungsstaben 5, 8 kraft-
schllissig mit schwindarmem Vergussmortel 11 ausge-
gossen. In einer alternativen Ausfihrung ist die Unter-
kante 9 des Stiitzenfertigteiles 7 geneigt ausgefihrt - dies
ist besonders vorteilhaft hinsichtlich des vollstdndigen
Ausflllens der Mortelfuge mit Vergussmortel 11.

[0016] In Figur 2 ist der erfindungsgemafle Stut-
zenstumpfstoR3in einer Draufsicht zu sehen. Zu erkennen
ist hier eine mégliche Anordnung der Bewehrungsstabe
5, 8 und der Justierdollen 6, 10 im Grundriss.

[0017] Figur3zeigtdie alternative Ausfiihrung der Fer-
tigteilstiitze 7 mit eingebauter FuRplatte 12, die bevor-
zugt in Stahl ausgefiihrt ist. Deren Anordnung schafft ei-
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ne mehrachsiale Tragwirkung am StitzenfuR® und fasst
die dort auftretenden Querzugspannungen. Dabei han-
delt es sich um eine besonders robuste Bauweise des
erfindungsgemalen StiitzenstumpfstoRes. In dieser
Ausflihrunsvariante steht die Bewehrung der unteren
Stitze 1 ungefahr 40 bis 55 mm Uber die Oberkante 4
der Betondecke 3 uber. Die Justierhilfsmittel 6, 10 sorgen
fur eine exakte Lage der Bewehrungsstabe 5, 8 in ihrer
achsialen Verlangerung. Die Mdrtelfuge wird ebenfalls
mit Vergussmortel 11 verpresst. Da sich diese beispiel-
hafte Ausfihrung der Erfindung als deutlich robuster er-
weist, ist hier eine Distanz zwischen oberem Ende des
Stabstahls 5 und Unterkante der Stahlplatte 12 von bis
zu einem Viertel (1/4 dg) des Durchmessers des Einzel-
stabes mdglich.

[0018] Uberhaupt dienen Verstarkungen am Stab-
stahlende 8 der Verbesserung der Robustheit des St(it-
zenanschlusses. So sind auch alternativ zur Stahlplatte
12 Ausfiihrungen mit Stahlringeinlagen um die Enden
der Bewehrungstabe 8 vorteilhaft.

Bezugszeichenliste

[0019]

1 Fertigteilstlitzen unteres Stockwerk
2 Oberkante Fertigteil

3 Stahlbetondecke

4 Oberkante Stahlbetondecke

5 Bewehrung im unteren Fertigteil

6 Justierhilse im oberen Fertigteil

7 Fertigteilstitzen oberes Stockwerk
8 Bewehrung im oberen Fertigteil

9 Unterkante oberes Fertigteil

10  Justierdollen im unteren Fertigteil
11 Mortelbett

12  FulBplatte

Patentanspriiche

1. Ausfiihrung eines StoRRes von hochbelasteten Fer-
tigteilstiitzen (1), (7) bevorzugt aus Stahlbeton,
dadurch gekennzeichnet, dass die Bewehrungs-
stahlstébe (5), (8) ohne direkten Kontakt stumpf mit-
einander gestoRen werden.



5 EP 2 410 097 A2

Vorrichtung nach Anspruch 1,

dadurch gekennzeichnet, dass die Distanz zwi-
schen den Bewehrungsstaben (5) der unteren Fer-
tigteilstitze (1) und den Bewehrungsstaben (8) der
oberen Fertigteilstltze (7) maximal 1/8 des Einzel- 5
stabdurchmessers zuziglich des Toleranzausglei-
ches betragt.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
1und 2, 10
dadurch gekennzeichnet, dass das Mortelbett
(11) zwischen Oberkante (4) der Ortbetondecke (3)
und der Unterkante (9) der Fertigteilstitze (7) bei
horizontaler Unterkante maximal 50 mm stark ist.

15
Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche
1 bis 3,
dadurch gekennzeichnet, dass die Unterkante der
Fertigteilstitze (7) gegen die Horizontale geneigt
ausgefihrt ist und das Mortelbett (11) zwischen 20
Oberkante (4) der Ortbetondecke (3) und der Unter-
kante (9) der Fertigteilstiitze (7) einseitig dicker als
50 mm sein kann.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche 25
1 bis 4,
dadurch gekennzeichnet, dass die obere Fertig-
teilstitze (7) mit einer FuBplatte (12) ausgestattet
ist, auf der die Bewehrungsstabe (8) stumpf enden.

30
Vorrichtung nach Anspruch 5,
dadurch gekennzeichnet, dass die Distanz zwi-
schen den Bewehrungsstaben (5) der unteren Fer-
tigteilstitze (1) und der Ful3platte (12) der oberen
Fertigteilstitze (7) maximal 1/4 des Einzelstab- 35
durchmessers betragt.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche

1 bis 6,

dadurch gekennzeichnet, dass der Bewehrungs- 40
stahl (5), (8) ein hochfester Betonstahl ist.

Vorrichtung nach mindestens einem der Anspriiche

1 bis 7,

dadurch gekennzeichnet, dass in den werksma- 45
Rig hergestellten Betonfertigteilen passgenau Dol-

len (10) und Hilsen (6) eingebaut sind, die der Ju-
stierung und Ausrichtung des Anschlusses dienen.

50
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