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20	 Die Mischung macht ś – Lafarge Techniker Treffs 
	 auch 2011 gut besucht
	
22	 „Langweilig wird mir bestimmt nicht“
	 Interview mit Klaus Schindzielarz 

24	 Lafarge – Geschichten mit Geschichte

LaFarge Spezial          

26 	 Der Kälte trotzen – plötzlich war es Winter – 
	 und wir darauf vorbereitet Fachtext

LaFarge info  
 
30	 Neues aus der Normung   

31 	 Termine / Tipps / Gewinnspiel  

ein ereignisreiches Jahr geht zu Ende. Der Euro hat für turbulente Monate gesorgt und hält 
uns noch immer in Atem. Auch Sie verfolgen sicher die täglichen Nachrichten dazu. Nun steht 
die Adventszeit vor der Tür. Lassen Sie uns die Zeit nutzen, um ein wenig inne zuhalten und 
zurückzublicken. 

Für Lafarge stand 2011 ganz im Zeichen der Sicherheit. In jeder Ausgabe der Forum haben 
wir über die Umsetzung des Sicherheitskonzeptes berichtet. Ein Thema, mit dem wir uns auch 
im nächsten Jahr beschäftigen werden. Wir setzen alles daran, dass sich die Menschen, die 
für Lafarge arbeiten, auf ein Höchstmaß an Sicherheit verlassen können. Lesen Sie in dieser 
Ausgabe auf den Seiten 18-19, wie die Kollegen von Lafarge Beton die Maßnahmen umsetzen!    

Begleitet hat uns auch das Thema „Nachhaltiges Bauen“. Unser bester Beitrag als Baustoff-
produzent dazu ist natürlich die Entwicklung neuer Produkte. Auf der Seite 6 stellen wir Ihnen 
den neuen Klinker Aether vor, der eine deutlich bessere CO2-Bilanz vorweisen kann als 
traditioneller Portlandzementklinker. Ebenso ist das Titelthema, in dem wir die neue Eis- und 
Schwimmsporthalle Lentpark in Köln vorstellen, ein Beispiel für die gelungene Kombination 
ökonomischer und ökologischer Aspekte.

Herbstzeit war auch 2011 wieder Zeit der Lafarge Techniker Treffs. Neben den Fachinforma-
tionen wissen die Teilnehmer auch die Möglichkeit für das persönliche Gespräch zu schätzen. 
Auf Seite 20 erfahren Sie mehr dazu.

Zum guten Schluss noch ein Wort in eigener Sache: Die neue Handschrift unten 
verrät es bereits. Lafarge „bewegt“ sich. Im Dezember zieht der Firmensitz von 
Oberursel nach Karsdorf um. Am Standort des Zementwerkes befindet sich dann 
auch die Verwaltung. 

Von dort begrüßen wir Sie dann im Neuen Jahr wieder!

Das Redaktionsteam, die Kollegen und ich wünschen Ihnen ein frohes 
Weihnachtsfest und einen guten Start in das Jahr 2012.

Anke Wunder
Communication Manager
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Das Ausbildungssystem in Südafrika ist 
dezentralisiert. Das heißt, dass die ärmsten 
Regionen die wenigsten Ressourcen für 
Bildung haben, und zwar hinsichtlich Infra-
struktur und im Hinblick auf gut ausgebildete 
und fähige Lehrkräfte. Im Jahr 2005 grün-
deten Cheryl Carolus und drei andere Frauen 
mit politischen und ökonomischen Verant-
wortlichkeiten das Peotona Group Holdings 
Consortium, um Kindern aus benachteiligten 
Familien eine qualitativ gute Ausbildung zu 
ermöglichen. Die Peotona Group Holdings 
und Lafarge bündelten 2006 ihre Kräfte, um 
den Lafarge Ausbildungs- und Gemeinde-
fonds zu gründen. Dieser Fonds hilft den 
Gemeinden, ihr eigenes Schulsystem zu 
entwickeln.

Ziel der vier Frauen war es, im ersten Schritt 
aus dem Fonds benachteiligten jungen Leuten 
die Teilnahme an einem weiterführenden 
Studium zu ermöglichen. Außerdem wurden 
einmalige Projekte durchgeführt, um Dörfer 
dabei zu unterstützen, die Qualität ihrer 
Schulen und des Unterrichts zu verbessern.
In der Stadt Bodibe im Norden des Landes 
wurde ein Pilotprojekt realisiert. Darin wurden 
Ausbildungskurse für die Lehrer finanziert 
und außerplanmäßige Lern- und Sportakti-
vitäten für die Kinder entwickelt. Auch die 
Aufstellung eines gemixten Soccer Teams 
gehörte dazu. 

Lafarge Ausbildungs- und Gemeindefonds 

Chance auf eine 
   bessere Zukunft

Den Zugang zu Ausbildung für benachteiligte Südafrikaner zu 
verbessern, das ist der Ehrgeiz von Cheryl Carolus, Schirm-
herrin des Lafarge Ausbildungs- und Gemeindefonds. Die 
engagierte Frau kämpfte in den 80er Jahren gegen Apartheid 
und hatte bereits verschiedene politische Positionen inne. 
Übergeordnetes Ziel ihrer Aktivitäten ist die Schaffung einer 
gerechteren Gesellschaft.

Vor allem aber wurde ein umfangreiches 
Projekt aufgesetzt, das die Anwohner vor Ort, 
die Eltern von Schülern und die Lehrer ein-
bezieht. Denn sie sind es, die die Schulen 
täglich mit Leben füllen. Insgesamt wurden 
3,5 Millionen Rand (ca. 360.000 Euro) in 
die Ausbildung der 5600 Schüler investiert. 
Ein neues Projekt wurde erst kürzlich in der 
Provinz Kwasulu-Natal begonnen. 

Lafarge unterstützte die Projekte auf viel-
fältige Weise: So meldeten sich zahlreiche 
Lafarge Mitarbeiter spontan als Freiwillige für 
administrative Aufgaben an. Lafarge erklärte 
sich zudem bereit, die am Schulbau betei-
ligten Männer und Frauen auszubilden. Sie 
sollen so einen nationalen Abschluss erlan-
gen. Außerdem können diejenigen Studenten, 
die ein Stipendium erhalten haben, auf die 
Unterstützung von Tutoren zählen. Sie wurden 
unter den Lafarge Managern als Freiwillige 
rekrutiert. Der Einsatz ist sehr vielseitig. Und 
die Hilfe, die von den Lafarge Mitarbeitern 
geleistet wird, trägt ganz wesentlich zum 
Erfolg der Aktionen bei.  
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Betonlabor in Karsdorf  
	 erweitert Leistungsangebot

In den neunziger Jahren konnten sich Betonlabore als so genannte 
„E&W-Prüfstellen“ zertifizieren und in einem entsprechenden, bun-
desweit verfügbaren Verzeichnis aufführen lassen. Prüfstellen mit 
diesem Zertifikat hatten das Recht, Frischbeton-, Festbeton- und 
Wasserundurchlässigkeitsprüfungen, insbesondere auch für Dritte, 
durchzuführen. Heute besteht die Möglichkeit, sich als „Anerkannte 
Beton- oder Baustoffprüfstelle“ im Verband der Materialprüfanstalten 
VMPA eintragen zu lassen. Diese Prüfstellen müssen die Anforde-
rungen an eine „ständige Betonprüfstelle“ nach DIN 1045-3:2001-07 
und 1045-4:2001-07 erfüllen. Auch eine Betonprüfstelle für die 
werkseigene Produktionskontrolle nach DIN EN 206-1:2001-07 
und  DIN 1045-2:2001-07 hat diesen Nachweis zu erbringen.

Im Juli 2011 wurde dem Betonlabor der Lafarge Zement Karsdorf GmbH 
mit der Aufnahme in die Liste der VMPA die Genehmigung zum 
Führen der entsprechenden Prüfstellennummern und zur Bereit-
stellung der entsprechenden Prüfleistungen erteilt.

Klima-Experten sind sich einig: Kohlen-
dioxid-Emissionen gelten als wesentlicher 
Mitverursacher für den Klimawandel. 
Lafarge arbeitet seit Jahren intensiv daran, 
die CO2-Emissionen zu reduzieren. Einen 
weiteren Schritt in diese Richtung beschrei-
tet das Produkt Aether, ein neuer innovativer 
Klinker. Basis ist eine neue Klinkerchemie, 
bei der der Anteil von Kalkstein verringert 
und im Gegenzug der Anteil von Gips, Ton 
und Bauxit erhöht wird. Das führt zu einer 
Reduzierung der CO2-Emissionen um 25 %. 
Die Brenntemperatur, die für die Sinterung 
erforderlich ist, kann auf 1300°C gesenkt 
werden (anstatt 1450 °C). Insgesamt kann 
so der Energieverbrauch um 15 % reduziert 
werden. Der Klinker wurde bereits im Labor 
sowie in der industrieellen Herstellung 
getestet und hat dort sein volles Potenzial 

Innovation in der Zementherstellung

Aether – ein neuer Klinker 	
mit deutlich besserer 
CO2-Bilanz 

Mit der Zertifizierung und dem Eintrag als anerkannte Betonprüf-
stelle in das Verzeichnis des VMPA ergibt sich die Möglichkeit, 
in den nachfolgenden Arbeitsbereichen aktiv zu werden:

• WPK-Prüfstelle für Transportbeton- und Fertigteilwerke

• Ständige Betonprüfstelle für ÜK-2 und ÜK-3 Bauwerke 
   bzw. Baustellen

• Bauwerksprüfungen am Beton

• Prüfstelle W für von Dritten hergestellte Betonprüfkörper

• Mörtelprüfstelle

Nachdem die notwendigen Vorbereitungen abgeschlossen sind, 
wird die zusätzliche Serviceleistung 2012 am Markt angeboten.  

demonstriert. Die Ergebnisse zeigen, dass 
Aether eine Alternative bei vergleichbaren 
technischen Eigenschaften zum herkömm-
lichen Portlandzementklinker werden kann. 

Aether ist in einem herkömmlichen Dreh-
rohrofen in einem Zementwerk produzierbar. 
Lediglich geringfügige Modifikationen sind 
erforderlich. „Und der auf diese Weise her-
gestellte Zement hat sehr ähnliche Eigen-
schaften wie herkömmlicher Zement“, 
so Gunther Walenta, Projekt Manager im 
Lafarge Forschungszentrum Lyon. Beste 
Voraussetzungen also, um die CO2-Bilanz 
deutlich zu verbessern. 

Das von Lafarge entwickelte Projekt erhält 
im Rahmen des europäischen Programms 
„LIFE+“ Unterstützung von der Europä-
ischen Union. Dabei handelt es sich um ein 
Finanzierungsinstrument zur Unterstützung 

von Umweltprojekten. Aether wurde in 
Zusammenarbeit mit dem Institut für 
Baustoffe in Polen (MBM) und dem British 
Building Research Establishment (BRE) 
entwickelt. Er wird dazu beitragen, die 
CO2-Emissionen aus Anlagen der Gruppe 
weiter zu reduzieren. Das Projekt ist auf 
einen Zeitraum von drei Jahren ausgelegt. 
Es ist im September 2010 gestartet und 
wird bis ins Jahr 2013 reichen.  
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Im September war es soweit: Mit dem Bus ging es von Dresden in die Goldene Stadt. Hier 
stand zunächst eine Führung durch die historische Altstadt auf dem Programm. Besonderer 
Höhepunkt war anschließend ein Empfang in der Deutschen Botschaft in Prag. Sitz der Bot-
schaft ist das historische Palais Lobkowicz. Im August 1989 besetzten Tausende Flüchtlinge 
aus der ehemaligen DDR das Gelände und forderten ihre Ausreise in die Bundesrepublik. 
In einem Film konnten die Teilnehmer diese dramatischen Ereignisse noch einmal miterleben. 
Im Garten der Botschaft erinnert noch heute „Quo Vadis“, eine Skulptur des Tschechischen 
Künstlers David  Černý, die einen davonlaufenden Trabant darstellt, an diese historischen 
Momente. Am Abend ließen die Teilnehmer den Tag in einem landestypischem Restaurant 
mit angeregten Gesprächen stimmungsvoll ausklingen.

Den Auftakt des nächsten Tages bildete die Begrüßung der Kunden im Lafarge Zementwerk 
in  Čížkovice. Werkleiter Niels Ledinek und sein Team empfingen die Gäste und gaben 
einen kurzen Überblick über Entwicklung und Zementproduktion des Werkes. Die Zement-
werke in Karsdorf und  Čížkovice verbindet eine, über viele Jahre und auch einige Sprach-
barrieren gewachsene, gute Zusammenarbeit, wie Klaus Schindzielarz, Vertriebsdirektor Ost 
zu berichten wusste. Im Anschluss daran folgte die Werksbesichtigung. Während des 
zweistündigen Rundgangs konnten die Kunden einen Einblick in die Produktion gewinnen. 

Wie wird Zement in Čížkovice hergestellt, wie erfolgt die Quali-
tätssicherung – das sind Themen, die unsere Kunden im Raum 
Sachsen und Brandenburg interessieren. Als Verarbeiter von 
Zement aus dem Lafarge Werk in unserem Nachbarland wollten 
sie einen Blick hinter die Kulissen werfen. Ein guter Grund für 
Lafarge, Kunden zu einem Event nach  Čížkovice einzuladen. 
Und natürlich wurde die Fahrt dorthin gleich mit einer Stipp-
visite in Prag verbunden. 

Täuschend echt – 
ein FuSSball aus Beton

Es ist schon zu einer guten Tradition geworden – das 
jährliche internationale Fußballturnier zwischen den Lafarge 
Zementwerken Deutschlands, Österreichs und der Tsche-
chischen Republik. Die jeweiligen Mannschaften werden 
aufgestellt aus fußballbegeisterten Mitarbeitern der Werke. 
Ausrichter des Turniers in diesem Jahr war das Zementwerk 
in Mannersdorf in Österreich. Sieben Mannschaften 
kämpften leidenschaftlich und fair um den begehrten Sieg. 
Am Ende standen die Jung-Senioren aus Mannersdorf auf 
dem Siegertreppchen und erhielten den begehrten Pokal. 
Und der war in diesem Jahr ein ganz Besonderer. Lafarge 
Zement Deutschland hatte einen Fußball aus Beton gestiftet  
und der sah täuschend echt aus.

„Wir brauchen mal einen Fußball aus Beton“ – so lautete 
der Auftrag an die Firma Biber Beton in Karsdorf. Kein 
Problem für den fußballbegeisterten Karl-Ernst Both, Ge-
schäftsführer der Firma. Schließlich hat er schon bei vielen 
Projekten seine Kreativität bewiesen. So zum Beispiel bei 
den riesigen Orangen aus Beton für die Landesgartenschau 
in Hemer. Erst einmal musste eine Form gebaut werden 
und dafür stand ein echter Fußball Modell. Eingehängt in 
einer Holzschalung wurde der Ball mit Flüssigkautschuk 
übergossen. Nach dem Aushärten wurde das ganze Gebilde 
halb aufgeschnitten und der Ball vorsichtig herausgelöst. 
Die so entstandene Form wurde nun mit einem selbstver-
dichtenden Beton C 45/55 gefüllt und durch leichtes Stochern 
verdichtet. Biber Beton verwendete dafür Optacolor® aus
dem Lafarge Zementwerk in Karsdorf, der sich durch seine
helle Farbgebung und die gute Verarbeitbarkeit dafür beson-
ders eignet. Nach 24 Stunden wurde ausgeschalt und das 
Ergebnis war selbst für Both überraschend. Mit seiner hellen 
Farbe und den detailgetreu abgebildeten Nähten sah der 
Fußball tatsächlich wie echt aus.

Auf dem Platz aber werden die Sportfreunde auch im 
nächsten Jahr lieber gegen das Leder treten. Dann soll 
das Turnier übrigens in Karsdorf stattfinden.  

Bild 1: Die Altstadt von Prag
Bild 2: Empfang im Garten der Deutschen Botschaft
Bild 3: Ausblick vom Wärmetauscher im 
Lafarge Werk Čížkovice

Das besondere Interesse galt den Bereichen Abfertigung und Versand 
sowie der Qualitätssicherung. Aufmerksam folgten die Teilnehmer den 
Ausführungen der Mitarbeiter und zeigten sich vom hohen technischen 
Standard der Anlagen beeindruckt.

Nach einem gemeinsamen Mittagessen im Werk hieß es dann 
„Na shledanou – Auf Wiedersehen!“, denn draußen wartete schon 
der Bus, der die Teilnehmer am Nachmittag zurück nach Dresden 
brachte. Das Fazit der Kunden war durchweg positiv. Sie zeigten sich 
begeistert vom Werk und der freundlichen Aufnahme durch die 
Kollegen dort.

„Eine rundum gelungene Veranstaltung“ – so auch Martina Wollnitz, 
Verkaufsleiterin bei Lafarge Zement. „Wir haben damit unseren 
Kunden die Gewissheit gegeben, dass sie mit Lafarge Zement aus 
 Čížkovice qualitativ hochwertige Betone und Betonwaren produzieren 
können.“  

	    Vítejte! – Willkommen! Ein Besuch im Lafarge Werk Cížkovice 

Kundenevent in der 
	 Tschechischen Republik

ˇ
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Altes Bauwerk in neuem 	
	 Glanz – das Eisen-
bahnviadukt Bunzlau

Etwa 50 Kilometer östlich der deutschen 
Grenze überquert das Bunzlauer Viadukt 
das grüne Tal des Bober. Es ist Teil der 
niederschlesischen Magistrale. Auf ihr rollt 
nicht nur der Güterfernverkehr ostwärts, 
sondern ebenso die Reisezüge zwischen 
Bautzen und Breslau. Das Bauwerk stützt 
sich auf 36 Pfeiler und ist eine der größten 
steinernen Eisenbahnbrücken Europas. 
Zugleich zählt das aufwendig verzierte 
Natursteinviadukt zu den interessantesten 
Technikdenkmälern in Europa. 

Im Laufe der Jahrzehnte drang Feuchtigkeit 
in das Bauwerk ein und nagte an der Stand-
sicherheit. Deshalb vergab die polnische 
Staatsbahn im Jahre 2008 den Auftrag zur 
Sanierung des Bauwerks sowohl in Bezug 
auf den Brückenüberbau und das Gleisbett 
als auch die steinernen Gewölbebögen. 
Ziel der Maßnahme war die Ertüchtigung 
der Brücke entsprechend den heutigen An-
forderungen und Normen. Die besondere 
Herausforderung: Alle Arbeiten wurden 
bei laufendem Bahnbetrieb durchgeführt.

Hoher Anspruch an Produktion 
und Logistik

Den Auftrag zur Modernisierung der Brücke 
erhielt die Firma Frenzel Bau. Zum Bau-
umfang gehörte die Erneuerung der Fahr-
bahnwanne einschließlich der Herstellung 
der seitlichen Brückenkappen und Gesimse. 

Gemäß einem von der Beton- und Fertig-
teilgesellschaft mbH Lauchhammer (BFL) 
technologisch ausgeklügelten Alternativ-
vorschlag wurde nach Abbruch der alten 
Fahrbahnwanne das neue Gleisbett in 
Kombination von Betonfertigteilen mit 
Anschlussbewehrung und einer nachträglich 
eingebrachten Ortbetonplatte hergestellt. 
Für die auskragende Fahrbahnverbreiterung 
wurden hochwertige, geometrisch anspruch-
volle vorgefertigte Elemente mit Anschluss-
bewehrung eingesetzt. So konnten auf-
wendige Schal- und Gerüstbauarbeiten
eingespart werden.

Der Auftrag für die Lieferung der Fertigteile 
ging an die BFL. Das Werk stellt schon seit 
über 20 Jahren seine Leistungsfähigkeit und 
sein technisches Know-how bei der Beliefe-
rung von vielen Großbaustellen mit Fertig-
teilen unter Beweis. Dies war auch auf dieser 
Baustelle gefragt. Rund 1850 Tonnen Beton-
teile kamen nach Bunzlau. Allein dafür wurden 
165 Tonnen Bewehrungsstahl benötigt. 
In nur 50 Fertigungstagen wurden je ca. 
250 Randplatten- und Kappenelemente, 
sowie 16 auskragende Bastionen, die als 
Mastfundamente dienen, produziert. Ein 
hochfester Beton mit Druckfestigkeiten 
> 60 N/mm² war gefordert. Hergestellt wurde 
der Beton mit einem CEM I 42,5 R-HS/NA 
aus dem Lafarge Zementwerk Karsdorf. 

Außerdem war bauseitig eine Mischrezeptur 
für den Beton mit Splitt vorgegeben. „Die 
Herstellung der Betonteile für Bunzlau stellte 
sowohl logistisch, fertigungstechnisch als 
auch betontechnologisch eine Heraus-
forderung für uns dar. Hier waren indivi-
duelle Lösungen gefragt“, so Michael Klein, 
Geschäftsführer der BFL.

Nicht nur die Herstellung, auch die Montage 
der Kappen war nicht einfach. An den Kapi-
tellen für die Oberleitungsmasten mussten 
die geometrisch komplizierten Kappenbau-
teile umlaufend eingebaut werden und exakt 
passen, um einen optisch einwandfreien 
Eindruck zu hinterlassen.

Feierliche Übergabe der neuen 
Brücke

Rund ein Jahr dauerten die Modernisierungs-
arbeiten an der Brücke. Sie kosteten rund 
10 Millionen Euro. In dieser Zeit konnte der 
Eisenbahnbetrieb zumindest auf einem Gleis 
weiterlaufen. Im September 2009 waren die 
Arbeiten abgeschlossen. Mit einer spekta-
kulären multimedialen Lichtshow wurde das 
Eisenbahnviadukt am 10. Oktober 2009 
offiziell wieder eröffnet. Versehen mit einer 
Denkmalbeleuchtung erstrahlt es nun in 
neuem Glanz.  
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Bereits im Jahre 1846 wurde in Bunzlau, dem heutigen 
polnischen Bolesławiec, ein steinernes Viadukt über das 
Flusstal des Bober gebaut. Das aus weißem Sandstein 
errichtete Bauwerk ist beeindruckend. Es ist den römischen 
Äquadukten nachgebildet und hat eine Länge von 490 Metern, 
ist über acht Meter breit und 26 Meter hoch.
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Das moderne Verwaltungsgebäude ist dem imposanten Klinkerbau des bis 2006 unter 
Denkmalschutz stehenden ehemaligen Kraftwerkes angepasst. Rund 20 Millionen Euro hat 
das Unternehmen in die Produktionsanlagen zur Herstellung von Spannbeton-Fertigdecken 
investiert. Das Werk zählt heute zu den größten und modernsten seiner Art in Deutschland. 

Fertigung nach Kundenwunsch

Seit 2005 tragen Thomas Münzberg und Peter Kirchner gemeinsam im Werk die Verantwor-
tung, der eine für Produktion und Technik, der andere für den Vertrieb und Kaufmännisches. 
„Unser Ziel ist es, dem Kunden komplette Deckenlösungen zu bieten, und dafür sind wir 
gut aufgestellt“ so Kirchner. Insgesamt 41 Mitarbeiter zählt der Betrieb. Produziert wird in 
zwei Hallen, jeweils 220 Meter lang und 60 Meter breit. Jede Halle hat zehn 120 Meter lange 
Fertigungsbahnen. Hergestellt werden die Fertigdecken mit Gleitfertigern der Firma Echo-
Engineering. Der gesamte Produktionsablauf ist computergesteuert und überwacht. Damit die 
Spannbetonfertigdecken schneller erhärten, werden die Fertigungsbahnen beheizt. Schon 
nach 8 bis 14 Stunden können die Bahnen auf die vom Kunden gewünschten Längen gesägt 
werden. Geliefert wird bedarfsgerecht ohne zusätzliche Zwischenlagerung. Für die Produktion 
der Deckenelemente mit Mindestbetongüten von C 45/55 und C 50/60 wird ein CEM I 52,5 R-ft, 
ein frühhochfester Zement für Fertigteile aus dem Lafarge Zementwerk Karsdorf eingesetzt.   

Optimale Lösungen

Spannbetondecken bieten viele Vorteile gegenüber Stahlbetondecken-
konstruktionen. Die einfache und schnelle Montage ermöglicht kurze 
Bauzeiten. Aufwendige Schalungs- und Bewehrungsarbeiten auf 
der Baustelle entfallen. Durch ihr geringes Eigengewicht bei großen 
Stützweiten können Tragwerkskonstruktionen und Fundamente 
kleiner dimensioniert werden. Die glatte Oberfläche der Deckenun-
tersicht erübrigt in vielen Fällen eine zusätzliche Bearbeitung. Die 
Anwendung der Deckensysteme verkürzt nicht nur die Bauzeiten 
erheblich, sondern trägt auch zur Kosteneinsparung bei. Dennoch 
liegt der Anteil der Fertigdecken nur bei etwa vier Prozent. „Unser 
Ziel ist es, den Marktanteil zu erhöhen. Aber um dem hohen Wett-
bewerbsdruck standhalten zu können, sind Innovationen gefragt“ 
erzählt Thomas Münzberg. 

Innovation mit „Thermisch aktivierten 
Fertigdecken“

Gemeinam mit Uponor, einer der führenden Hersteller von Flächen-
heizungs-/ Kühlungssystemen in Deutschland, hat Elbe-Spann-
beton die thermisch aktivierte Klimadecke für den Wohn- und 
Gewerbebau entwickelt. Hierbei wird die Speicherfähigkeit des 
Betons zum Kühlen und Wärmen genutzt. Die Decken sind bereits 
werkseitig mit vorgefertigten Modulen ausgestattet. Die Rohrsysteme 
werden mit Wasser durchströmt und sorgen für die gewünschte 
Erwärmung oder Kühlung. Beim Heizen decken die Geschoss-
decken wesentlich die Grundheizlast ab. In der Kühlphase wird 
der ungewollte Anstieg der Raumtemperatur gedämpft. Damit kann 
eine Heizlast von bis zu 45 W/m² bei einer Raumtemperatur von 
20°C abgedeckt werden. Beim Kühlen ist das System mit einer 
Leistung von 50 W/m² ausgelegt. Das ganze System ist so aus-
gelegt, dass es hauptsächlich in den Zeiten läuft, wo die Gebäude 
nicht besetzt sind. 

		 Weitgespannte Möglichkeiten – 
das Elbe-Spannbetondeckenwerk 	
		 Vockerode

Auf halber Strecke zwischen Leipzig und Berlin, in der Nähe 
der Autobahn A 9, hat das Elbe-Spannbetondeckenwerk 
Vockerode seinen Sitz. Es ist ein Gemeinschaftsunternehmen 
der Echo Gruppe und Deisen Bau. Auf dem Gelände des still-
gelegten Kohlekraftwerkes entstand 1995 ein modernes 
Spannbetonfertigdeckenwerk.  

In der Praxis bewährt

Das neue System hat sich auch schon in der Praxis bewährt. In rekord-
verdächtiger Bauzeit von nur acht Wochen wurde das SE-Zentrum 
der Wolfsburg AG auf vier Geschossen mit je 1000 Quadratmeter 
Fertigdecken bestückt, davon jeweils 800 Quadratmeter mit der 
im Werk vorgefertigten Klimadecke. „Eigentlich war das für uns 
ein Sprung ins kalte Wasser, wir hatten hier die Nullserie geliefert“, 
schwärmt Münzberg. 

Seitdem wurden schon einige Projekte mit dem innovativen Produkt 
realisiert. In Krakau entstand das Bonarka City Center. 145.000 Qua-
dratmeter Spannbetonfertigdecken hat Elbe für das Bauvorhaben 
geliefert. Voraussetzung für den Auftrag war, dass alle Deckenkon-
struktionen als Spannbetonfertigdecken ausgeführt und von einem 
Hersteller geliefert werden. Das Elbe-Spannbetondeckenwerk hatte 
dafür die besten Vorraussetzungen. Zwölf Monate lang wurde 
rund um die Uhr just in time geliefert – nicht nur logistisch eine 
Meisterleistung.  
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Sommer und 
Winter unter 
einem Dach

Der Lentpark, die neue Eis- und Schwimmsporthalle in Köln nahe der 
Zoobrücke, ist eines der spektakulärsten Bauprojekte der Stadt Köln. 
Für rund 25 Millionen Euro ist auf dem Gelände des ehemaligen 
Eis- und Schwimmstadions ein innovatives Sport- und Freizeitzentrum 
entstanden – ein Anziehungspunkt für die gesamte Region.  >>

Der Lentpark in Köln
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Der Lentpark ist ein hochmoderner, multifunktionaler Sportgebäude-
komplex mit einer 1800 Quadratmeter großen Eisfläche und einer
deutschlandweit einmaligen Eishochbahn von 260 Meter Länge und 
8 Meter Breite. Außerdem bietet die Halle ganzjähriges Schwimm-
vergnügen: ein neues Hallenbad gehört ebenso zur Anlage wie ein
großer Schwimm- und Badeteich im Außenbereich. Die neue Halle
bietet also eine eindrucksvolle Kombination von Eis- und Schwimm-
sport, die aus ökonomischen und ökologischen Gründen verschie-
dene Vorteile bietet.

Eisbahnen

In zwölf Meter Höhe führt die Eisbahn im ersten Stock rund durch das
Gebäude. Der besondere Vorteil dieser Konstruktion ist die Witte-
rungsunabhängigkeit, an der sich die Öffentlichkeit erfreuen wird. 
Die Eisläufer können hier über das Eis gleiten, dabei das gesamte 
Gebäude und seine verschiedenen Sektionen im Erdgeschoß über-
blicken: den Schwimmbereich, die Gastronomie und die 1800 Qua-
dratmeter große Eisfläche, die für verschiedene sportliche Nutzungen 
wie Eiskunstlauf und Eishockey zur Verfügung steht, aber auch der 
Öffentlichkeit zum Schlittschuhlaufen.

Schwimmhalle und Saunalandschaft

Das Hallenbad umfasst ein 25-Meter-Sportbecken, dazu ein Lehr-
schwimmbecken, Kinderplanschbecken und Wärmebecken. Die 
besondere Attraktion des Freibads ist die ökologische Schwimm-
teichanlage von 50 Meter Länge. Darüber hinaus gibt es einen Nicht-
schwimmerbereich, eine Breitrutsche und Sprungfelsen sowie einen
Kleinkindwasserspielplatz. Die Wasseraufbereitung erfolgt hier bio-
logisch über Pflanzen und bietet eine hervorragende Alternative zu 
konventionell mit Chlor betriebenen Freibädern. Außerdem wird im 
Herbst 2012 zusätzlich eine abwechslungsreiche Saunalandschaft 
ihre Pforten öffnen.

Planerische Herausforderungen

Den Eis- und Schwimmbereich als eine Einheit sowohl aus funk-
tioneller als auch aus gestalterischer Sicht entstehen zu lassen, 
war eine Herausforderung an die Planer. Schließlich sollte die 
neue Einrichtung für die Besucher ein besonderes Erlebnis bieten. 
Die Eislaufbahn führt durch die verschiedenen Sektionen der Halle. 
So kann der Eisläufer seinen Blick über das Eishockeyfeld, die 
Schwimmhalle, die Gastronomie und den Freibadbereich schweifen 
lassen. Zusätzliche Reize bietet auch das Panorama von Köln. 

Auch die komplett verglaste Fassade der Halle stellt eine Besonder-
heit dar. Sie ist mit Blendlamellen ausgestattet, die  dem Sonnen-
stand je nach Tageszeit angepasst sind. So ist die Eisfläche immer 
verschattet, der Blick nach außen aber möglich. Auch die Passanten 
können von außen sehen, wie die Eisläufer ihre Runden drehen.

Verantwortlich für die Planung war die Arbeitsgemeinschaft Schulitz 
Architektur +Technologie GmbH Braunschweig und des Ingenieur-
büros Möller + Meyer Gotha GmbH. 

Energiekonzept

Um Synergieeffekte zwischen den Technikkomponenten zu errei-
chen, wurde beim neuen Lentpark aus energetischen Gründen die 
Schwimmbad- und Eistechnik zusammengefasst. Die Kältetechnik, 
mit der das Eis gekühlt wird, gibt Wärme ab. Oft wird diese Wärme 
ungenutzt in die Luft abgegeben. Hier wird die Heizleistung für das 
Schwimmbad aus der Abwärme der Eistechnik gewonnen. Größter 
Vorteil dabei ist die Energieeinsparung. 

Vor diesem Hintergrund liegt der Gedanke nahe, dass der Eisläufer 
bei seiner Passage durch Eis- und Badelandschaften mit Null Grad 
Eistemperatur und 25 Grad Badetemperatur auch unterschiedliche 
Klimazonen durchläuft. Das wäre aus gesundheitlichen Gründen 
nicht unbedingt wünschenswert. Die moderne Klimatechnik ermöglicht 
eine klimatische Trennung der Eislaufhochbahn von den anderen 
Bereichen. So herrscht auf der Eislaufhochbahn eine konstante 
Temperatur und der Eisläufer bekommt während der Runden keine 
Temperaturunterschiede zu spüren. Die Luft wird so aufbereitet, 
dass nur die Eislaufflächen gekühlt werden. 

Da im Bauwerk energiesparende und ressourcenschonende Tech-
nologien zum Einsatz kommen, wurde es bereits Ende 2010 von 
der Europäischen Kommission als Partner des europäischen Green-
building Programms aufgenommen. 

Eröffnung und Perspektiven

Am 1. Oktober 2011 wurde der Lentpark eröffnet. Jeweils 450 Men-
schen können die Eisflächen gleichzeitig nutzen. Eisfläche und 
Schwimmbad sind barrierefrei erreichbar. Der Schwimm- und Bade-
teich im Außenbereich wird mit Beginn der nächsten Freibadsaison 
2012 zur Nutzung freigegeben. Zukünftig wird mit jährlich ca. 
150 Tausend Besuchern auf der Eisfläche und mit 200 Tausend Be-
suchern im Schwimmbad gerechnet. Weitere 40 Tausend Besuchern 
können ab Herbst 2012 den Saunabereich in Anspruch nehmen.

Beton von Herkules

Natürlich ist diese innovative Sporthalle schon in der Planungsphase 
ein sehr begehrtes Prestigeobjekt für alle potenziell geeigneten 
Bauunternehmen, Dienstleister und Zulieferer gewesen, so auch für
die Herkules Transportbeton GmbH & Co. Erste Gespräche führte
Salvatore Gumina, Prokurist der Firma, bereits Anfang 2008. „Aus-
schlaggebend bei der Auswahl der Zulieferer in Sachen Transport-
beton sind neben dem Preis, räumlicher Nähe und ausreichender 
Kapazität absolute Zuverlässigkeit bezüglich Liefertermin, Qualität und 
Verarbeitung“, kommentiert Salvatore Gumina. Diese Anforderungen 
konnte Herkules Transportbeton vollständig erfüllen und hat somit 
den Zuschlag erhalten. Bis zum Start des Projektes und den ersten 
Betonlieferungen dauerte es noch fast ein Jahr.

Von Mitte 2009 bis November 2010 lieferte Herkules rund 6000 Ku-
bikmeter Beton für das Bauprojekt. Die Hauptmenge davon – ca. 
4500 Kubikmeter – wurden schon in der frühen Bauphase für die
Bodenplatte geliefert. Die letzten Mengen in 2010 waren für spezielle 
Anwendungen bestimmt, so zum Beispiel für das Verwaltungs-
gebäude. Den Zement für das Bauvorhaben lieferte das Lafarge 
Werk in Sötenich. Dafür wurde ein CEM III/A 42,5 N eingesetzt.

Im Wesentlichen wurde höherwertiger Beton C 30/37 geliefert, 
allerdings in unterschiedlichen Ausführungen und in unterschied-
lichen Konsistenzen. Für spezielle Anwendungen, für die Säulen 
im Innen- und Außenbereich der Halle, waren Betonfestigkeiten 
C 50/60 gefordert. Für die Zufahrt zur Parkgarage wurde Farbbeton 
„anthrazit“ verwendet. 

Die Logistik muss stimmen

Herkules Transportbeton hat bis zu 500 Kubikmeter Beton am
Tag geliefert. „Die Betonlieferungen mussten zeitlich ganz genau
geplant werden, schließlich durften zwischen Beladung in Lever-
kusen bzw. in Niederkassel bei Bonn und Abschluss der Verar-
beitung auf der Baustelle in Köln – d.h. einbringen, verdichten 
und gegebenenfalls glätten – nicht mehr als 90 Minuten ver-
gehen“ erklärt Salvatore Gumina das knappe Zeitfenster für Trans-
portbetonlieferungen. „Und bei den vielen Staus in und um Köln 
ist die maximale Transportzeit von ca. 60 Minuten dann schnell 
abgelaufen“. Angesichts der Verkehrssituation und auch infolge 
des Termindrucks wurde seitens Herkules Transportbeton oft am 
Samstag gearbeitet und der Beton in den frühen Morgenstunden 
ausgeliefert und verarbeitet. Erschwerend hinzu kam der harte 
Winter 2009/2010. Bei Temperaturen im Minusbereich setzt 
Salvatore Gumina auf Sicherheit: „Das Risiko für Schäden durch 
Frosteinwirkung ist dann einfach zu hoch. Schließlich ist der 
gelieferte Transportbeton für die Eis- und Schwimmsporthalle 
von fundamentaler Bedeutung“.  

Die neue Halle bietet eine ein-
drucksvolle Kombination von 
Eis- und Schwimmsport.
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Die Pferde hatten Mühe die Anhöhe zu überwinden. Fünf volle 
Fässer hatte André Martin auf seinem Wagen geladen, das war fast 
eine Tonne Zement. Die Sonne schien heiß in diesem Sommer des 
Jahres 1895. Es war Mittag. Zwei mal werde ich wohl noch fahren 
müssen, dachte André.

Die Strecke war nicht weit, aber durch die vielen Höhenunter-
schiede sehr anstrengend, vor allem für die Pferde. Und es war 
auch für ihn nicht leicht, die Fässer auf den Wagen und wieder 
herunter zu bekommen. Immerhin wog jedes Fass 170 Kilogramm. 

Als er die nächste Anhöhe erreichte hatte, bot sich ihm ein Blick 
auf das ganze Werk. Er sah im Hintergrund die großen Absatz-
becken, bestimmt 60 Meter lang wie breit, davor die Schachtöfen, 
riesig erschienen sie ihm, mindestens 15 Meter hoch. Von seinem 
Bruder Jean wusste er, dass man noch mehr Öfen bauen wollte und 
sogar noch größere, mit denen man bis 50 Tonnen Klinker am Tag 
brennen konnte. Unglaublich, dachte er, wir werden noch mehr 
Pferde anschaffen müssen.

Er war froh über seine Arbeit. Sie war leicht, verglichen mit den 
Strapazen der Anderen da unten. Er konnte die Arbeiter sehen,  
die den Schlamm mischen, Ton und Kreide werden da zusammen- 
gerührt. Dann wird der Schlamm in die Absatzbecken gebracht. 
Wenn er fest genug ist, machen sie Kudeln. Das sind Schlamm-
kugeln, so groß wie Kindsköpfe und die müssen wieder trocknen.  
Und dann kommen die Kugeln in den Ofen. Und das alles nur  
über Rinnen, mit Loren und Schubkarren. Kein Wunder, dass  
der Pferdestall so viel Platz einnimmt im Werk.

Fünfzigtausend Tonnen sollen in dem Werk mal produziert werden, 
hatte ihm Jean erzählt. Und der musste es wissen, er war schließ-
lich Vorarbeiter. Ihm verdankte er auch diesen Posten. 

Er konnte sich nur nicht vorstellen, wie man jemals solche Mengen 
erreichen will. Obwohl, fiel ihm plötzlich ein, hatte ihm Jean 
nicht mal von einem Rohr erzählt, mit dem ein Engländer Zement 
produzieren wollte? Zehn Jahre war es her, dass dieser Frederick 
Ransome sein Patent angemeldet hat, für einen Drehrohrofen.  
Er erinnert sich, wie begeistert er war. Allein die Vorstellung, dass 
niemand mehr etwas in einen Ofen reinschleppen und dann auf 
den gleichen Weg wieder rausschaffen muss, hatte ihn fasziniert. 
Bei diesem Drehrohr wird die Mischung in den Ofeneinlauf gebracht 
und fällt am anderen Ende wieder heraus. Genial!

     Lafarge – Geschichten 
mit Geschichte

Aber es waren wohl die Amerikaner und nicht dieser Engländer, 
die die ersten Drehrohröfen wirklich betrieben. Und es waren 
Amerikaner wie Hurry and Seaman, die die Drehrohrtechnologie 
weiter entwickelten. André erinnerte sich, dass erst wenige Wochen 
zuvor ihm Jean von diesen beiden erzählt hatte. Irgendwas von 
Kühltrommeln und Vorbrechern haben die sich patentieren lassen. 
Und da war die Firma Atlas Cement Co. Die haben den Ofen in 
einem Trockenverfahren getestet. Etwas wehmütig schaut er zu  
den Absatzbecken hinunter.

Und jetzt sollen sie auch in Deutschland dabei sein und Drehöfen 
bauen. Bei C.v. Forell zum Beispiel. 16 Meter lang soll der Ofen 
sein und jetzt schon 35 Tonnen am Tag produzieren.

André sieht auf die Rücken seiner beiden Pferde vor ihm. So weit 
er seinen Bruder verstanden hat, werden dort der Zement und auch 
die Rohmischung auf der Schiene transportiert, ganz ohne Pferde. 
Was wird dann aus ihm? Das geht hier bestimmt nicht. Viel zu 
hügelig, so große Brücken kann man gar nicht bauen. 

Andererseits fiel ihm das Bild aus einer Zeitung wieder ein. Die 
Deutschen haben tatsächlich dieses Jahr die Nord- und die Ostsee 
miteinander verbunden, mit einem Kanal, fast Hundert Kilometer 
lang. Und die haben ihn natürlich nach ihrem Kaiser benannt, 
Kaiser-Wilhelm-Kanal. Typisch für diese Deutschen.

Und das Unglaublichste. Drei verrückte Franzosen, zwei Adlige 
natürlich und ein Journalist wollen tatsächlich einen Automobile 
Club gründen, in Paris. André fragt sich wozu? Für die paar Wagen 
ohne Pferde? Blödsinn.

Nein, das wird alles nichts. Alles Spinner, so wie dieser Wells  
da in England. Wie hieß das Buch von ihm? Time maschine.  
Er schüttelt den Kopf.

Los weiter, spornt er seine Pferde an. Hüh. Zweimal müssen wir 
heute noch, ruft er ihnen zu. Es geht nicht ohne uns, dachte er, 
noch nicht!  
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Zur Versorgung der Papierfabrik Hamburg Rieger-Spremberg mit Dampf und Strom errichtet die Spreerecycling 
GmbH & Co.KG unmittelbar neben der Papierfabrik in Schwarze Pumpe ein Ersatzbrennstoffheizkraftwerk.  
Das Heizkraftwerk hat eine thermische Leistung von 110 MW, welche aus fabrikeigenen Reststoffen und Ersatz-
brennstoffen aus dem Umland gewonnen wird. Der Gesamtwirkungsgrad der Anlage wird bei Einbeziehung aller 
technologischen Prozesse bei hervorragenden 85 Prozent liegen. Für die Papierfabrik können dann zukünftig  
16 MW Strom und 75 t Dampf pro Stunde netzunabhängig und kostengünstig zur Verfügung gestellt werden.  
Bis zur Inbetriebnahme im Herbst 2012 entstehen 50 neue Arbeitsplätze.

Mit dem Rohbau, von September 2010 bis März 2012, wurde die GLASS Ingenieurbau Leipzig GmbH beauftragt. 
Die Leipziger Niederlassung ist eine einhundertprozentige Tochter der Mindelheimer Bauunternehmensgruppe 
GLASS, welche weitere Niederlassungen in München, Bad Wörishofen, der Schweiz und Polen besitzt und alle 
Bauleistungsbereiche wie Spezialtiefbau, hochwertigen Wohnungsbau, schlüsselfertigen Industriebau und technisch 
anspruchsvollen Ingenieurbau im gesamten Bundesgebiet durchführt. Ansprechpartner für die Betonlieferungen  
ist die Firma KANN Beton Lausitz GmbH & Co.KG, die in der Region 9 Transportbetonwerke mit 35 Mitarbeitern 
betreibt. Beliefert wird die Baustelle in Liefergemeinschaft mit der TBG Transportbeton Elster-Spree GmbH & Co.KG.

Winterbau des Heizkraftwerks IGNIS

Der Kälte trotzen  
– plötzlich war es Winter –  
und wir darauf vorbereitet
Hanno Pradel, GLASS Ingenieurbau Leipzig GmbH
Dr. Andreas Hannuschke, KANN Beton Lausitz GmbH & Co. KG
André Hahn, Lafarge Zement Karsdorf GmbH

Bestimmung der Temperaturentwicklung 
am Zementleim

  CEM I 42,5 R-HS            CEM III/B 32,5 N-LH/HS/NA

Diagramm 1: Temperaturentwicklung am Zementleim
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Für den Rohbau des Kraftwerkes werden insgesamt ca. 25.000 m³ 
Beton bis zur Betondruckfestigkeitsklasse C 40/50 und ca. 3.500 t 
Baustahl verbaut. 
 
Eine besondere Herausforderung stellte der hochwinterliche Ausfüh-
rungszeitraum in Kombination mit den herzustellenden Betoneigen-
schaften beim Errichten der Bunker dar. Die Bunker (Anlieferbunker, 
Mischbunker, 3 Stapelbunker und Schlackebunker) mussten rissfrei 
und mit hohem Sulfatwiderstand ausgeführt werden (C 40/50 für 
massige Bauteile mit Dicken zwischen 0,8 m und 1,5 m und in der 
Expositionsklasse XA3 mit hohem Sulfatwiderstand). Im Bereich des 
Massenbetons für die Gründungen wurde dafür Hochofenzement 
CEM III/B 32,5 N-LH/HS/NA eingesetzt, der ursprünglich für das 
gesamte Bauwerk verwendet werden sollte. Im Bereich der massiven, 
aufgehenden Bunkerwände wurde schließlich CEM I 42,5 R-HS 
eingesetzt, da dort mit dem ursprünglich vorgesehenen Hochofen-
zement kein Bauen unter hochwinterlichen Verhältnissen bezahlbar 
möglich gewesen wäre. Der Bunkerbereich ist annähernd 30 m lang, 
20 m breit, 50 m hoch und hat einen Gesamtbetonbedarf von rund 
12.000 m³.

Die Bestimmung der Temperaturentwicklung am Zementleim zeigt, 
wie unterschiedlich reaktiv Zemente sind. In Abhängigkeit von der 
Ausgangstemperatur, der verwendeten Klinkerart, der Zementzusam-
mensetzung und der spezifischen Oberfläche variiert der Verlauf der 
Hydratation und somit die freigesetzte Wärmemenge. Je größer die 
freigesetzte Hydratationswärmemenge eines Zementes ist, umso  
höher ist auch die Festigkeitsentwicklung im gleichen Zeitraum.  
Für das Bauen unter hochwinterlichen Bedingungen sollten Binde-
mittel verwendet werden, die in der Lage sind, ausreichend Wärme 
freizusetzen, um den jungen Beton in der Schalung in einem 
Temperaturbereich zu halten, der eine gleichmäßige und ausrei-
chende Festigkeitsbildung ermöglicht. Bei Temperaturen unter  
5 °C würde praktisch fast kein weiterer Festigkeitszuwachs stattfinden. 
Die Auswahl des Zementes hängt auch von der Bauteilgeometrie,  
der Ausgangstemperatur des Frischbetons, dem Wärmedämmwert  
der Schalung und der Umgebungstemperatur ab.

Diagramm 1 veranschaulicht das unterschiedliche Reaktionsver-
mögen von Zementen.
 
Der im Kraftwerk einzusetzende Mix aus Ersatzbrennstoffen kann  
zu chemischen Angriffen bis zum Sulfatangriff auf die Stahlbeton-
bauteile der Bunker führen. Daher mussten geeignete Betone mit  
hohem Sulfatwiderstand im Vorfeld für den Einsatz festgelegt werden.  
Das hatte alles auch vor dem Hintergrund des zu erwartenden 
Wintereinbruchs in der kalten Lausitz zu geschehen. 

Bei kalten Temperaturen verläuft die Wärmeentwicklung infolge der 
freigesetzten Hydratationsenergie des Zementes langsamer und 
weniger ausgeprägt. Zum Erreichen einer für die Kletterschalung  
und Nachbehandlung praktikablen Festigkeitsentwicklung musste 
man bereits im Vorfeld wissen, wie sich die Frischbetontemperaturen, 
die eingesetzte Zementart und -menge, die Bauteilgeometrie, die 
Wärmedämmung der Schalung und der Nachbehandlungsdämm- 
matten in Kombination mit kalten und sehr kalten Außentemperaturen 
auf den Beton auswirken.

Es galt sicherzustellen, dass zum richtigen Zeitpunkt die erforderliche 
Betonfestigkeit für das Klettern der Schalung und ein geringer Tempe-
raturgradient zwischen Bauteilkern und Betonoberfläche/Außentem-
peratur beim Abschließen der Nachbehandlung zum Vermeiden von 
Rissen erreicht werden. Die Nachbehandlung erfolgte durch Belassen 
in der Schalung in Kombination mit Dämmmatten bis zum Erreichen 
des erforderlichen Temperaturgradienten.

Die notwendigen Erkenntnisse für die Betonauswahl im Vorfeld 
wurden per Computersimulationen mittels COBET durch die Firma 
KANN Beton Lausitz GmbH & Co.KG gewonnen. Es zeigte sich,  
dass die freigesetzte Hydrationswärme des Hochofenzementes  
für winterliches Bauen unter den erwarteten Bedingungen nicht 
ausreichte und der Einsatz des Spezialzementes CEM I 42,5 R-HS 
des Lafarge Werkes Karsdorf einen praktikablen winterlichen 
Baufortschritt ermöglichen würde.  >>
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Diagramm 4: Temperaturmessung Bunkervouten mit CEM III/B 32,5 N-LH/HS/NA Diagramm 5: Temperaturmessung Bunkerwände mit CEM I 42,5 R-HS

>>
Die Diagramme 2 und 3 veranschaulichen die Ergebnisse der 
prognostizierten Temperatur- und Festigkeitsverläufe der beiden 
Betone beim Eintreffen hochwinterlicher Temperaturen in der 
Bauteilmitte einer Bunkerwand. Die beiden Betone unterscheiden 
sich dabei nur in der eingesetzten Zementart. Alle weiteren Aus-
gangsstoffe und Randbedingungen sind identisch. 

Auf Grundlage der Simulationen bereits vor der Ausführung wurden 
zusätzlich zu den Forderungen der Norm in Abhängigkeit von der 
erwartenden Witterung die erforderlichen Frischbetontemperaturen 
für die anzuliefernden Betone festgelegt. Für eine umfassende 
Qualitätssicherung fanden zusätzlich zur üblichen WPK bei allen 
Betonagen Temperaturmessungen in den zugehörigen Bauteilen 
statt. Durch dieses Monitoring war es jederzeit möglich, die konkrete 
Betonreife und damit die Festigkeiten in den Bauteilen zu bestimmen. 
Zusätzlich stellte die Baustelle damit auch die Rissfreiheit sicher.  
Die Temperaturdifferenzen zwischen dem Kern und der Randzone 
der Bauteile lagen immer bei maximal 10 Kelvin, wodurch Risse 
infolge auftretender Zwangsspannungen sicher ausgeschlossen 
waren. Die enge Zusammenarbeit und Kommunikation zwischen  
der Baustelle und dem Betonlieferanten waren eine entscheidende 
Voraussetzung für die erfolgreiche Qualitätssicherung.

Der richtige Winter mit strengem Dauerfrost kam bereits zum Ende 
des Monats November in 2010. So konnte der Hochofenzement 

letztmalig am 23. November 2010 verwendet werden, da die zement-
bedingte Wärmeentwicklung erwartungsgemäß zu gering für die 
kommenden Dauerfrostbedingungen war (siehe Diagramm 4). 

Mit der Umstellung auf den Beton mit CEM I 42,5 R-HS ließen sich 
dann die für den Festigkeitsfortschritt ausreichenden Betontempe-
raturen im Bauteil realisieren (siehe Diagramm 5).

Trotz der schlankeren Geometrie der Bunkerwände im Vergleich zu 
den massigen Bunkervouten – ausgeführt mit Hochofenzement – 
wurden so ausreichend lange Temperaturen im Kern des Bauteils 
zwischen +10 und +36°C erreicht und damit der erforderliche 
Hydratationsfortschritt sichergestellt.

Die beteiligten Baufachleute verstanden es trotz selbst für Lausitzer 
Verhältnisse extremer Kälte ohne zusätzliches Beheizen der Schalung, 
einen qualitätsgerechten Beton für das moderne Heizkraftwerk IGNIS 
herzustellen. Das konsequent angewandte betontechnologische Fach-
wissen, die enge Zusammenarbeit von Betonlieferant und Baustelle 
bei der Qualitätssicherung und etwas Geduld bei sehr strengem Frost 
(Ausschalen in Abhängigkeit vom Temperaturgradienten zwischen 
Betonbauteil und Außenluft) ermöglichten einen kostengünstigen und 
termintreuen Baufortschritt. Qualitätsgerechtes Betonieren im Winter 
ist möglich, wenn man sich nicht vom Winter überraschen lässt !  

Belassen in der Schalung Anlieferbunker im August 2011 Mischbunker im August 2011

Bunkeransicht im August 2011 Westansicht der Baustelle im August 2011

   Umgebungstemperatur              CEM III/B 32,5 N-LH/HS/NA              CEM I 42,5 R-HS
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Diagramm 2: simulierte Temperaturentwicklung in Bauteilmitte

Diagramm 3: simulierte Festigkeitsentwicklung in Bauteilmitte

   CEM III/B 32,5 N-LH/HS/NA                 CEM I 42,5 R-HS
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Gewinnspiel - Auflösung

Die richtige Lösung für unser Bildrätsel in 
der letzten Ausgabe unserer Lafarge Forum 
lautete: 

A

Erläuterung: Die einzelnen Symbole zeigen 
ungerade Zahlen, die sich gespiegelt 
gegenüber stehen. Also: 1, 3, 5 und 7.  
Die nächste Ziffer ist demnach 9 – das 
entspricht Symbol A.

Unser Hauptpreis, die Eismaschine Gino  
Gelati IC-160 BS de Luxe, ging an:
Gerhard Beck
Züblin Spezialtiefbau, Herrenberg

Über weitere Preise freuten sich:
Anja Burger
BetonMarketing Ost, Berlin	

Franziska Dix
Wiehe

Joachim Keitling
Eurobaustoff Handelsgesellschaft mbH & Co.KG, 
Bad Nauheim

TIPP

Planungshilfe Biogas-
anlagen aus Beton
Matthias M. Middel
Verlag Bau+Technik GmbH

Die Nutzung erneuerbarer Energien gewinnt 
in Deutschland zunehmend an Bedeutung. 
Speziell der Bau von Biogasanlagen erlebt  
in den letzten Jahren einen wahren Boom.  
Der Baustoff Beton spielt hierbei eine wich-
tige Rolle. Dieses Praxishandbuch gibt nun 
erstmals allen am Bau von Biogasanlagen 
Beteiligten Hilfestellung. Neben grundlegen-
den Informationen zu Biogasanlagen aus 
Beton behandelt es die Themen „Bemessung“, 
„Konstruktionsdetails“, „Bauausführung“  
und „Anlagentechnik“.  

Das Buch erscheint im 1. Quartal 2012
200 Seiten, Preis 39,80 €
www.verlagbt.de/verlag/shop

Termine

10.-14. Januar 2012

DEUBAU 2012
Internationale Bau-
fachmesse, Essen 
www.deubau.de

07.- 09. Februar 2012

Concrete Solutions
56. Betontage, Neu-Ulm 
www.betontage.de

25. und 26. April 2012

VDB-Mitgliederver-
sammlung und -Fach-
tagung, Wolfsburg 
www.betoningenieure.de

Neues aus der Normung 
DIN EN 196	 Prüfverfahren für Zement
	 Teil 5: Prüfung der Puzzolanität von Puzzolanzementen;
	 Deutsche Fassung EN 196-5:2011 (Ausgabe 06/2011)

DIN EN 413	 Putz- und Mauerbinder
	 Teil 1: Zusammensetzung, Anforderungen und Konformitätskriterien;
	 Deutsche Fassung EN 413-1:2011 (Ausgabe 07/2011)

DIN EN 480	 Zusatzmittel für Beton, Mörtel und Einpressmörtel – Prüfverfahren – 
	 Teil 1: Referenzbeton und Referenzmörtel für Prüfungen;
	 Deutsche Fassung EN 480-1:2006+A1:2011 (Ausgabe 09/2011)
	 Teil 13: Referenz-Baumörtel für die Prüfung von Zusatzmitteln für Mauerwerksmörtel;
	 Deutsche Fassung EN 480-13:2009+A1:2011 (Ausgabe 09/2011)

DIN EN 12350 	P rüfung von Frischbeton
	 Teil 6: Frischbetonrohdichte; 
	 Deutsche Fassung EN 12350-6:2009 (Ausgabe 03/2011)
	

Merkblätter und Richtlinien

DAfStb-Richtlinie 	 Vorbeugende Maßnahmen gegen schädigende Alkalireaktion im Beton (Alkali-Richtlinie)
	 2. Berichtigung zur DAfStb-Richtlinie, Februar 2007 (Ausgabe 04/2011)

DAfStb-Schriften 	 Heft 526: Erläuterungen zu den Normen DIN EN 206-1, DIN 1045 Teile 2 bis 4  
	 und DIN EN 12620 (2. überarbeitete Auflage 2011)

Zement-Merkblätter 	B 2 – Gesteinskörnungen für Normalbeton (Ausgabe 08/2011)
	 B 5 – Überwachen von Beton auf Baustellen (Ausgabe 01/2011)
	 B 6 – Transportbeton – Festlegung, Bestellung, Lieferung, Abnahme (Ausgabe 01/2011)
	 B 7 – Bereiten und Verarbeiten von Beton (Ausgabe 03/2011)
	 B 8 – Nachbehandlung von Beton (Ausgabe 03/2011)  
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