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Neben den technischen Anforderungen wurde 
bei der Planung des Bauwerkes besonderes 
Augenmerk auf die optimale Einbindung in 
die Landschaft gelegt.

LaFarge Aktiv                          
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Raum für Fachgespräche  
und Diskussionen
Zweiter Techniker Treff in Sötenich

Zum zweiten Techniker Treff des Lafarge Werkes Sötenich fanden sich am 06. November 2008 
über 20 Fachvertreter aus der Baustoffbranche und von Bauunternehmen ein. Das bewährte  
Konzept aus praktischer Vorführung und theoretischem Teil mit viel Zeit zum fachlichen  
Austausch wurde wieder ausgezeichnet umgesetzt. Veranstaltungsort war diesmal die  
Transportbetonanlage der Firma Mobil-Beton GmbH in Rehlingen-Siersburg im Saarland. 

Die Wahl war nicht zufällig auf den 
mittelständischen Transportbetonher-
steller gefallen. Ganz in der Nähe der 
Anlage wurde vor kurzem ein von der 
Mobil-Beton hergestellter Hochleis-
tungsbeton C 70/85 unter Zugabe von 
Silikastaub für die Verkehrs- und Ent- 
ladefläche eines Kohlekraftwerkes ein- 
gebaut (siehe Fachtext auf Seite 27 ff). 
Entwicklungspartner waren dabei die 
Bauberatung des Lafarge Werkes 
Sötenich sowie die Anwendungstechnik 
der BASF Construction Polymers GmbH.
	 Am Vormittag konnten die Teilnehmer 
die Herstellung, Beprobung und den 
praktischen Einbau des Hochleistungs-
betons an einer Probefläche auf dem 
Gelände des Betonwerkes begleiten.  
Mit vielen Hinweisen und anwendungs- 
orientierten Zusatzinformationen konnten 
sich die Gäste ein umfassendes Bild 
machen. „Die Herausforderungen an 
Anlage und Logistik bei der Umsetzung 
dieser Baumaßnahme waren nicht uner- 
heblich“, so Erwin Sieren, Werkleiter der 

Mobil-Beton GmbH. Von ihm ging die 
Initiative für die praktische Vorführung 
im Rahmen des Techniker Treffs aus. 
Sieren hatte dafür die technischen 
Voraussetzungen im Werk geschaffen 
und die Firma Brenner-Spieß für den 
Einbau der Testfläche gewinnen können. 

Ansprechender Fachvortrag

Im zweiten Teil der Veranstaltung 
informierte Dipl.-Ing. Ronald König, 
Vertriebsleiter der BASF Construction 
Polymers GmbH, über das Thema 
„Hochfester Beton – Hochleistungs- 
beton“. In seinem fachlich anspruchs-
vollen Vortrag erläuterte König die  
theoretischen Hintergründe zur Wir-
kungsweise der unterschiedlichen 
Ausgangsstoffe in Hochleistungsbeton-
systemen. Einen wesentlichen Einfluss 
auf die erreichbare Betongüte hat die  
Auswahl geeigneter Rohstoffe wie dem 
verwendeten Zement, aber auch den  
zur Verfügung stehenden Betonzu- 
satzmitteln und deren Wirksamkeit. 

	 Als ausgewiesener Spezialist hinsicht-
lich der Verwendung von Silikastaub als 
Betonzusatzstoff konnte König durch-
aus auf wirtschaftliche Alternativen im 
Umgang mit diesem eher selten ein- 
gesetzten Ausgangsstoff hinweisen. 
Dass Hochleistungsbeton mit Silikastaub 
seinen Platz im Betonbau behauptet, 
zeigen zahlreiche baupraktische Einsatz-
gebiete wie der Überbau der Zwickauer 
Muldebrücke im Zuge der B175 oder 
auch Anwendungen im Hochbau (z.B. 
Hochhausstützen), für Industrieböden 
oder im landwirtschaftlichen Bauen. 
	 Bei einem gemeinsamen Mittagessen 
bot sich zusätzlicher Raum für weitere 
Diskussionen und Fachgespräche. Alles 
in allem eine gelungene Veranstaltung, 
die ihre Fortsetzung finden wird.  
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Ofenstart in Wössingen
Für Lafarge Zement war der 20. März 2009 ein ganz besonderer Tag: Der Hauptbrenner der 
modernisierten Ofenlinie in Wössingen wurde zum ersten Mal gezündet. Nach 19 Monaten 
Großbaustelle, 500.000 Arbeitsstunden und so manch schlafloser Nacht endet ein Großprojekt, 
das die Lafarge-Mannschaft und alle beteiligten Unternehmen gehörig in Atem gehalten hat.

Zwei Tage nach dem Ofenstart produzierte die neue Anlage 
bereits den ersten Zementklinker. „Es stehen nun eine Reihe  
an Tests und Qualitätsprüfungen an. Danach beginnen wir mit 
der regulären Produktion“, erläutert Werkleiter Lutz Weber.
„Das Vertriebs-Team wird unsere Kunden in den nächsten 
Wochen intensiv dabei unterstützen, die Rezepturen auf den 
Zement aus der modernisierten Ofenlinie umzustellen. Wir 
stehen dazu mit den Kunden schon seit einigen Monaten in 
engem Kontakt“, so Marcel Kecke, Vertriebsdirektor West.

Neu, modern, effizient 

Das modernisierte Werk setzt mit seinem weithin sichtbaren, 
108 Meter hohen Vorwärmerturm nicht nur optisch Akzente. 
Auch von technischer Seite überzeugen die neuen Anlagen. 
Denn: Die hochmoderne Produktionstechnik macht Wössingen 
zu einem der effizientesten Werke in Deutschland. „Wir können 
unseren Brennstoffbedarf pro produzierter Tonne Zement um 
25 Prozent senken und somit auch unsere CO2-Emissionen ent-
sprechend reduzieren“, erläutert Frédéric Fleuret, Vorsitzender 
der Geschäftsleitung von Lafarge Zement.

	 Insgesamt stecken mehr als 500.000 Arbeitsstunden in 
den neuen Anlagen. Bis zu 400 Bauarbeiter zehn verschiedener 
Nationalitäten haben in den letzten eineinhalb Jahren auf 
der Baustelle gearbeitet. „Dank eines umfassenden Arbeits-
sicherheitskonzepts, das das Wössinger Safety-Team und alle 
Mitarbeiter konsequent umgesetzt haben, konnten wir diese 
Großbaustelle ohne Unfall abwickeln. Darauf sind wir sehr 
stolz“, so Projektleiter Berthold Perschall. Neben den neuen 
Produktionsanlagen geht auch ein neues Verwaltungsge-
bäude mit Kantine, Sozialräumen und Büros in Betrieb. 

Viel Zeit und Herzblut investiert

Dass das Großprojekt so reibungslos über die Bühne ging, ist 
ein Erfolg für alle Beteiligten. „Deshalb möchten wir uns ganz 
herzlich bei der Gemeinde Walzbachtal, bei den Anwohnern und 
den Fremdfirmen für die Unterstützung bedanken“, so Werkleiter 
Lutz Weber. „Mein ganz besonderer Dank gilt allen Mitarbeitern, 
insbesondere dem Baustellenteam, das viel Engagement, Zeit 
und Herzblut in das Projekt gesteckt hat.“  

Wechsel in der Geschäftsleitung
Neue Führungsspitze 

Ulrich Aumüller übernimmt ab 1. Mai 2009 die Führung der Geschäftsleitung von Lafarge Zement. 
Er tritt damit die Nachfolge von Frédéric Fleuret an, der nach zweieinhalb Jahren in Deutschland  
zum Technischen Beratungszentrum von Lafarge (DPC) in Lyon wechselt. 
	 Ulrich Aumüller trat 1996 in die Lafarge Gruppe ein. Bei Lafarge Perlmooser in Österreich war er 
zunächst als Business Development Manager und ab 1998 als Geschäftsführer für den Bereich Beton 
tätig. Von 2001 bis 2006 hatte Aumüller verschiedene Positionen bei Lafarge in Paris inne und war unter 
anderem als Regionalpräsident im Geschäftsbereich Beton und Zuschlagstoffe für die Region Asien 
verantwortlich. Zuletzt war der begeisterte Sportler, der in Stuttgart Hohenheim und Bonn Agrar-
ingenieurwesen studiert hat, drei Jahre als General Manager für Lafarge Beton und Zuschlagstoffe 
in Südafrika tätig. Der 49-jährige ist verheiratet und hat zwei Töchter.

Neuer Industrial Director

Dr. Gernot Kirchner verstärkt seit 01. Februar 2009 als Industrial Director das Team von Lafarge Zement 
in Oberursel. Der promovierte Mineraloge übernimmt die Position von Gilles Bourrain, der nach acht 
Jahren in Deutschland ans Technische Zentrum von Lafarge für Asien in Peking wechselt. Bourrain war 
während seiner Zeit bei Lafarge Zement auch drei Jahre als Werkleiter in Karsdorf tätig. 
	 Als Industrial Director ist Dr. Gernot Kirchner für das operative Geschäft der deutschen Lafarge Werke 
sowie des tschechischen Werkes in Cizkovice verantwortlich. Der 52-jährige ist seit 2003 im Lafarge-
Konzern und war zuletzt am Technischen Zentrum in Wien (CTEC) für die technische Entwicklung 
mehrerer Werke in Zentraleuropa zuständig.  



Was ist das denn für ein neues System?

Andreas Schmidt: Unser System heißt OTIFIC, was so viel be-
deutet wie „On Time, In Full, Invoiced Correctly“. Wir schauen 
also, ob wir dem Kunden zum richtigen Zeitpunkt das richtige 
Produkt in der gewünschten Qualität liefern und ob wir die 
Rechnungen, Boni und Frachtgutschriften korrekt ausstellen. 
Das System ermöglicht es uns, die Qualität unseres gesamten 
Produkt- und Dienstleistungsangebots zu messen und aus-
zuwerten. Wir erfassen alles, was unsere Beziehung zum 
Kunden betrifft. 

Das hört sich nach einem komplexen Vorhaben an. 
Wie messen Sie all diese Faktoren?

Solène Oger: Wir haben für jeden Aspekt bestimmte Kriterien 
definiert, die wir erfüllen müssen. Nehmen wir das Beispiel OT, 
also „On Time“. Hier erfassen wir, ob wir den Zement pünkt-
lich beim Kunden auf der  Baustelle oder im Werk abliefern. 
Bei allen Lieferungen messen wir, wie lange die komplette 
Abwicklung bei uns im Werk dauert. Darüber hinaus schauen 
wir auch, wie schnell wir Beanstandungen  bearbeiten.

„Weg vom Bauchgefühl, hin 
zu messbaren Ergebnissen“
Unsere Produkte und Dienstleistungen ständig zu verbessern – das ist ein wichtiges Ziel 
von Lafarge Zement. Um dieses Ziel zu erreichen, geht das Unternehmen neue, innova-
tive Wege. So etwa in Wössingen. Hier hat Lafarge ein neues System eingeführt, das 
die Qualität des gesamten Produkt- und Dienstleistungsangebots erfasst und bewertet. 
Marketingdirektorin Solène Oger und Andreas Schmidt, Leiter Vertriebsadministration, 
erklären im Interview, wie das neue System funktioniert und wieso das Werk und der 
Kunde davon profitieren.
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Das heißt also, Sie haben sich bestimmte Vorgaben gesetzt, 
die Sie nicht unter- oder überschreiten dürfen?

Andreas Schmidt: Genau! Wir haben uns für jeden Aspekt 
überlegt, wie der optimale Prozessablauf aussehen könnte. 
Dabei haben wir die technische Machbarkeit und unsere 
Erfahrungen berücksichtigt. Auf dieser Grundlage haben wir 
dann Bandbreiten definiert, die wir einhalten müssen. Wir 
haben die Messlatte ziemlich hoch gesteckt. Unsere Vorgaben 
sind durchaus eine Herausforderung und gehen weit über die 
ISO-Bestimmungen hinaus!

Haben Sie dafür ein Beispiel?

Andreas Schmidt: Wir haben beispielsweise festgelegt, dass 
die Abwicklung eines LKW bei uns im Werk maximal 40 Minuten 
dauern darf. Wir messen also, wie lang der LKW von der Einfahrt 
an gerechnet über das Beladen und Wiegen bis hin zum Ver- 
lassen des Werksgeländes unterwegs ist. Alles, was über den 
40 Minuten liegt, wird vom System als Fehler gewertet. 

Und wie sehen Ihre Ergebnisse aus?

Solène Oger: In den letzten Monaten lagen zirka 80 Prozent aller 
Lieferungen innerhalb dieser 40 Minuten. Das ist im Hinblick  
auf die Baustelle, die wir in Wössingen hatten, ein guter Wert. 
Er zeigt aber auch ganz deutlich, dass wir noch Verbesserungs-
potential haben. Wir installieren im Moment eine zusätzliche 
Waage und werden die Silobelegung ändern, so dass wir die 
Verladeprozesse optimieren können. 
Andreas Schmidt: Man muss allerdings fairerweise erwähnen, 
dass wir 100 Prozent nur erreichen können, wenn unsere 
Kunden ihren Teil dazu beitragen und sich in die Verbesserung 
der Prozesse einbringen. Das betrifft zum Beispiel die Bestel-
lungen: Wenn der Kunde eine Lieferung für eine 300 km entfernte 
Baustelle erst ein paar Stunden vorher bestellt, ist es für uns 
natürlich schwierig, pünktlich dort zu sein und unsere Vorgaben 
einzuhalten. Außerdem müssen auch die LKW-Fahrer dazu  
beitragen, dass die Abwicklungsprozesse auf dem Werksgelände 
so schnell, sicher und effizient wie möglich ablaufen. 

Wie sieht es bei den anderen Aspekten „In Full“ und „Invoiced 
Correctly“ aus? 

Solène Oger: Bei „In Full“ messen wir zunächst einmal, ob der 
Kunde das bestellte Produkt in der gewünschten Qualität erhält. 
Außerdem erfassen wir, ob die LKW richtig beladen werden. 
Das System zählt jeden LKW, der nach den gesetzlich vorgeschrie-
benen Regeln überladen ist, als Fehler. Beim Thema Qualität 
wertet das System die unzähligen Messungen, die wir für jeden 
einzelnen Zement vornehmen, aus und zeigt an, wie viel Prozent 
außerhalb der von uns festgelegten Qualitätsparameter liegen. 

Andreas Schmidt: Der letzte Aspekt, „Invoiced Correctly“,
betrifft alle unsere Dokumente, die wir für den Kunden und die 
Speditionen ausstellen, also von den Lieferpapieren bis hin zur 
Rechnung. Hier zählen wir, wie viele Dokumente fehlerhaft sind.

Das hört sich nach einer riesigen Datenflut an. Woher bekom-
men Sie die ganzen Informationen?

Andreas Schmidt: Wir haben für OTIFIC eine neue Datenbank 
eingerichtet, die sich die Daten aus unseren verschiedenen  
IT-Systemen zieht. Das heißt, die Datenbank bündelt die  
Informationen aus dem Versandautomationssystem, dem 
Reklamationstool, der Qualitätsüberwachung im Werk sowie 
unserem Vertriebssystem und wertet sie aus.

Was sind für Sie die wichtigsten Neuerungen, die OTIFIC mit 
sich bringt?

Andreas Schmidt: Wir hatten bisher kein umfassendes System, 
das alle unsere Prozesse von A bis Z widerspiegelt. Deshalb 
hatten wir oft nur ein „Bauchgefühl“, ob etwas gut oder schlecht 
funktioniert. Jetzt messen wir belegbar, umfassend und kon- 
tinuierlich, wie die Qualität unserer Produkte und Dienstlei-
stungen aussieht. OTIFIC betrifft alle Unternehmensbereiche 
von der Produktion über den Versand bis hin zur Faktura. 
Wir haben überall versucht, den Kunden in den Mittelpunkt zu 
stellen und unsere eigenen Prozesse aus der Sicht des Kunden 
zu sehen: Wie nimmt uns der Kunde wahr? Was sind seine 
Erwartungen? Ein interdisziplinäres Team hat ein Jahr lang  
an der Implementierung des Systems gearbeitet. 

Das klingt alles sehr einleuchtend. Gibt es weitere Vorteile?

Solène Oger: Ja! Wir erfassen jetzt auch die Gründe für die 
Abweichungen, zum Beispiel, warum ein LKW zu spät auf der 
Baustelle war oder wieso eine Rechnung fehlerhaft ist.  
OTIFIC ermöglicht es uns, unsere Schwachstellen besser zu 
erkennen und zu beseitigen. Der monatliche Bericht mit den 
Auswertungen wird natürlich im Detail mit allen betroffenen 
Abteilungen analysiert, und die Geschäftsleitung bekommt 
regelmäßig die Ergebnisse. OTIFIC ist natürlich auch für unsere 
Mitarbeiter interessant, da sich gute Leistungen in den Auswer- 
tungen widerspiegeln – zum Beispiel, wenn wir eine fehlerfreie 
Faktura haben. Das ist motivierend für die Mannschaft. Alles in 
allem ist OTIFIC ein absoluter Gewinn für unsere Kunden und  
das Werk.  

„OTIFIC ermöglicht es uns, unsere 
Schwachstellen besser zu erkennen 
und zu beseitigen.“
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„Als das Grundstück in den 1930ern erworben wurde, waren die Ruinen der La Couronne Abtei im 
Kaufpreis enthalten“, erklärt Thierry Bancaud von Lafarge Ciments. „Danach begannen wir mit der 
nicht ganz einfachen Aufgabe, das Baudenkmal und die Anlagen, die sich über 20.000 m² erstrecken, 
zu restaurieren.“ 
	 Die Abtei von La Couronne ist eines der größten Klöster aus dem 12. und 13. Jahrhundert, das 
noch erhalten ist. Es steht nur wenige Meter von den Mühlen entfernt, die eine Million Tonnen Zement 
pro Jahr produzieren. Ein spannender Kontrast, der zeigt, dass Gegenwart und Geschichte eine 
harmonische Symbiose bilden können.

Teil des Gemeinschaftslebens

In den 1990ern wurde eine öffentlich-private Partnerschaft zwischen Lafarge Ciments, dem franzö-
sischen Staat, den lokalen Behörden sowie der Kulturabteilung der Stadt La Couronne gegründet.  
Ziel dieser Partnerschaft ist es, das Kulturerbe zu bewahren und das Überleben der Abtei zu sichern. 
Dafür investiert das Werk jährlich rund 60.000 Euro.
	 „Dies deckt die Kosten für Restaurationsarbeiten und ermöglicht es, Besichtigungen sowie kulturelle 
und soziale Events im renovierten Teil der Abtei zu organisieren“, erklärt Thierry Bancaud. So konnten 
zum Beispiel Ausstellungen lokaler Künstler realisiert werden. „Solche Events ermöglichen den 
Anwohnern einen Einblick in ihr historisches Erbe und geben dem Werk gleichzeitig die Möglichkeit,  
Teil des Gemeinschaftslebens in La Couronne zu sein.“  

Abtei auf Abwegen
Ein Werk, ein Steinbruch, eine Eisenbahnlinie. All diese Dinge sind nichts Außergewöhnliches 
in einem Zementwerk. Aber eine Abtei aus dem 12. und 13. Jahrhundert? Diese doch sehr 
untypischen Gebäude sind mittlerweile fester Bestandteil des Lafarge Werks in La Couronne  
im Westen Frankreichs.
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Industrielle Anwendungen 
für  Hochleistungsbeton 
Dipl.-Ing. Ronald König, BASF Construction Polymers GmbH
Dipl.-Ing. Peter Koppe, Lafarge Zement GmbH

Kurzer historischer Abriss und Begriffsdefinition

Höher, schlanker und weiter zu bauen war und ist schon immer 
der Wunsch von Architekten, Planern und Bauingenieuren. 
Mit der Entwicklung der Beton- und vor allem der Stahlbeton-
bauweise und deren Weiterentwicklung zum Spannbeton 
wurden dafür die Voraussetzungen geschaffen. Die Grund- 
tendenz im Betonbau nach immer höheren Druckfestigkeiten 
resultiert aus der Tatsache, dass die Druckfestigkeit die 
Bemessungsgrundlage für das Tragverhalten der Betonkon-
struktionen ist. Der amerikanische Hochhausbau im vorigen 
Jahrhundert war hier wegweisend für diese Entwicklung.
	 Das Adjektiv „hochfest“ für Beton wurde zuerst 1929 durch 
Gilkey und Towles [1.2; 1.3] angewendet. Mit höherer Beton-
druckfestigkeit verbessern sich aber auch andere Eigenschaften, 
wie z. B. die Undurchlässigkeit oder der Widerstand gegen 

physikalische und chemische Einwirkungen, wodurch sich die 
Dauerhaftigkeit des Betons erhöht. Betrachtet man also den 
Beton allein unter dem Festigkeitsaspekt, so spricht man 
von hochfestem Beton, wenn die Druckfestigkeit > 60 N/mm² 
beträgt. Nach DIN EN 206-1 beginnt der hochfeste Beton mit 
der Druckfestigkeitsklasse C 55/67 und endet bei C 100/115. 
Für die Festigkeitsklassen C 90/105 und C 100/115 ist weiter-
hin eine Allgemeine bauaufsichtliche Zulassung oder die 
Zustimmung im Einzelfall nötig.
	 Von Hochleistungsbeton dagegen spricht man dann, wenn 
spezielle hohe Nutzungsanforderungen zur Sicherung einer 
hohen Dauerhaftigkeit an den Beton gestellt werden, die nur 
mit hohen Festigkeiten und somit mit hoher Dichtigkeit des 
Betons erreicht werden können.		                          >>
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1	� Hochhaus 311 South Wacker Drive, 
Chicago, 292 m hoch. Bis 1996 
höchstes Betongebäude der Welt; 
Betonfestigkeit B 105 [1.1] 

1
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Tabelle 1: Definition von Hochfesten und -Hochleistungsbetonen [1.1]

Bezeichnung

deutsch
englisch
französisch
russisch	

Hochfester Beton
High Strength Concrete
Béton a Hautes Résistance
Vysokoprocnyj Beton

Hochleistungsbeton
High Performance Concrete
Béton a Hautes Performances
Vysokorabotosposobnyj Beton

Definition Druckfestigkeit
> 60 N/mm²

für spezielle, hohe Nutzungsanforderungen  
entwickelte Betonzusammensetzung, z. B. für
//  Undurchlässigkeit
//  �Widerstand gegen physikalische  oder chemische 

�Einwirkungen
//  Festigkeit

vorrangiges 
Einsatzgebiet

Tragfähigkeit Dauerhaftigkeit

hohe Festigkeit  ≤≥  dichtes Gefüge

Tabelle 2: Entwicklung des Hochfesten Betons in Deutschland [1.1]

1944 Überlegung von Halasz über die Weiterentwicklung bei Betonfertigteilen: druckbeanspruchte Bauteile mit 
einer Druckfestigkeit von 60 N/mm² führen zu einer Gewichtsreduzierung der Fertigteile bis 30 % [1.5]

1954 Druckfestigkeiten bis 75 N/mm² in Laborversuchen durch Graf [1.6]

1966 Druckfestigkeiten bis 140 N/mm² bei Druckerhärtung im Labor durch Walz [1.7]

1988 Großtechnische Herstellung konstruktiver Fertigteile (Schachttübbings) mit Beton B 75 und B 85 [1.8]

ab 1990 B 65 ... B 115 für konstruktive Bauteile im Hoch- und Tiefbau (Ortbeton und Fertigteile)

>> 
In den dreißiger Jahren des vorigen Jahrhunderts konnten 
bereits mit sehr steifen Betonen unter Druckerhärtung 
Festigkeiten bis 130 N/mm² erreicht werden. Die günstigen 
Eigenschaften der Hochfesten- oder Hochleistungsbetone 
werden heute in verschiedenen Bereichen des Bauwesens 
genutzt, wobei aber von einer massenhaften Anwendung 
bei weitem nicht gesprochen werden kann. Es sind hier 
mehr oder weniger Nischen im Hochhausbau, bei Brücken, 
Tunneln, Rohren, Behältern usw., wo für Spezialfälle diese 
Betone zur Anwendung kommen.
	 Zwar gibt es international hunderte von Großprojekten, 
eines der spektakulärsten sicher der Burj Dubai mit mehr als 
800 Metern Höhe oder die Öresund Brücke, bei denen der 
Hochleistungsbeton ausschließlich aus Gründen der Dauer-
haftigkeit zum Einsatz kam. Angesichts dieser Jahrhundert-
Bauwerke vergisst man sehr schnell, dass diese Betone auch 
in unspektakulären Bauvorhaben großen Nutzen bringen 
können. So zum Beispiel ist der Einsatz bei Industriefußböden 
in Großbritannien eine etablierte Bauweise. Mittlerweise gibt 
es auch in Deutschland eine ganze Reihe von Projekten, bei 
denen Hochleistungsbetone der Festigkeitsklassen C 60/75 
und C 70/85 für Industriefussböden oder Verkehrs- und Be- 
ladeflächen mit großem Erfolg verwendet wurden.

Die folgenden Ausführungen konzentrieren sich auf die 
Besonderheiten des Einsatzes von Hochleistungsbetonen  
bei Industriefußböden.

2. Industriefußböden aus Hochleistungsbeton

Industrieböden sind hochbeanspruchte Bauteile, die eine 
Vielzahl unterschiedlicher Anforderungen erfüllen müssen.

// �Hohe Druckfestigkeit und damit Tragfähigkeit bei  
statischer und dynamischer Belastung

// Hohe Verschleißfestigkeit

// Hoher Frost-Tausalzwiderstand

// Flüssigkeitsdichtheit

// Hoher Widerstand gegen chemischen Angriff

Nur mit einem sorgfältig ausgewählten, zusammengesetzten 
und verarbeiteten Beton kann langfristig Standsicherheit 
und Ebenheit der Nutzflächen – durch Maschinen, Fahrzeuge 
und Lagereinrichtungen beansprucht – erreicht werden. 
Besonders bewährt haben sich hier Hochleistungsbetone 
unter Einsatz von Mikrosilica. Diese können dem Nutzer 
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erhebliche technische und wirtschaftliche Vorteile bringen. 
Die üblicherweise verwendeten Festigkeitsklassen C 30/37 
und C 35/45 sind bei extrem hohen Punktlasten, wie sie bei 
Regalfüßen oder stapelbaren Großcontainern häufig auftreten, 
nicht immer in der Lage, diese ohne Durchstanzung abzuleiten. 
Stützenlasten aus Hochregallagern können zum Beispiel bis 
zu 250 kN erreichen.
	 Nach LOHMEIER [1.4] ist eine dauerhafte Funktionsfähigkeit 
von Betonböden bei Kontaktpressungen über 7 N/mm² nicht 
gewährleistet. Die zuvor genannten Lagervorrichtungen können 
diesen Grenzwert jedoch bei weitem überschreiten. Das deutlich 
höhere Festigkeitsniveau der Hochleistungsbetone gewähr-
leistet die Aufnahme dieser Belastungen und ermöglicht dem 
Betreiber außerplanmäßige Umnutzungen der Produktions- 
und Lagerflächen. Besonders hervorzuheben ist die hohe Ver-
schleißfestigkeit der silicamodifizierten Hochleistungsbetone.
Der mechanische Angriff durch Raupenketten, Baggerschaufeln 
und Schiebeschilde lässt sich aber nicht mit jedem Prüfver-
fahren praxisnah abbilden.
	 Diagramm 1 zeigt die Ergebnisse eines geeigneten Tests, 
bei welchem mit Spikes besetzte LKW- Reifen über verschiedene 
Betonsorten und eine Granitplatte als Referenz gefahren wurden. 
Das Ergebnis ist eindeutig: Je höher die Betondruckfestigkeit, 

Diagramm 1: Zusammenhang zwischen Druckfestigkeit und Verschleißwiderstand
verschiedener Betone nach GJORV, BEARLAND & RONNIING [1.5]
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Diagramm 2: Festigkeitsentwicklung bei frühhochfestem Straßenbeton 
(Lagerung bei 20°C) nach SOMMER, STEIGENBERGER & PICHLER [1.6]

Druckfestigkeit
Biegezugfestigkeit

Fe
st

ig
ke

it
 in

 N
/m

m
2 90

80

70

60

50

40

30

20

10

0
8 h	 12 h	 16 h	 24 h	 28 dZeit

Grenzwert der Druckfestigkeit für die Verkehrsfreigabe  
nach ZTV Beton StB 07 bei Bauklasse SV

desto geringer der Abrieb, vor allem bei nassem Beton. 
Ein weiterer nicht zu unterschätzender Vorteil des Hochleis-
tungsbetons ist seine sehr schnelle Festigkeitsentwicklung, 
welche eine frühere Nutzung der Betonfläche ermöglicht. 
Besonders ausgenutzt wurde dies in der Vergangenheit bei 
Straßenreparaturmaßnahmen, so z. B in der Wiener Innenstadt.
	 Diagramm 2 zeigt, dass ein C 60/75 bereits nach 12 Stunden 
die Mindestdruckfestigkeit  nach 2 Tagen für die Verkehrsfrei- 
gabe nach ZTV Beton-StB 07 bei Bauklasse SV deutlich übertrifft. 
Natürlich hängt die Festigkeitsentwicklung stark vom Zement, 
der verzögernden Wirkung des Fließmittels sowie den anderen 
Betonausgangsstoffen und den Umgebungsbedingungen ab.
	 Praktisch wurde aber festgestellt, dass Hochleistungs-
betone der Festigkeitsklasse C 60/75 und höher bei mindestens 
15 °C Betontemperatur nach 24 Stunden praktisch immer  
das 28 Tage-Festigkeitsniveau eines C 30/37 oder sogar des  
C 35/45 erreichen.                                                                                   >>
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2	� Industriefußboden aus Hoch- 
leistungsbeton in Stuttgart

3 	� Verkehrs- und Entladefläche für  
das Kohlekraftwerk Ensdorf 

	�

>>
Einbauhinweise von Hochleistungsbeton für Industriefußböden

// �	Fußboden auf Gleitschicht, z. B. doppellagige PE-Folie 
	 auf Sandbett verlegen. Dadurch kann sich der Beton frei 	
	 verformen und ist vor Rissen besser geschützt als bei 
	 festem Verbund.

// �	Einbaukonsistenz – Fließfähig bis sehr fließfähig, F5-F6, 	
	Ausnahme: Einbau mittels Straßenfertiger.

// �	Einbau des Betons möglichst immer mit Nachverdichtung 
	 – Abscheiben, Flügelglätten. Der Beginn hängt vom Fließmittel 	
	 und den Witterungsbedingungen ab. Erfahrungsgemäß kann 	
	 Hochleistungsbeton nach 7 bis 9 Stunden nach dem Abziehen 	
	 abgescheibt werden. Der Verarbeiter sollte den optimalen 	
	 Zeitpunkt beim ersten Betonierabschnitt ermitteln.

// 	�Schutz des frischen Betons im Zeitraum zwischen dem 
	 Abziehen und dem Abscheiben ist zwingend erforderlich, um 	
	 die Bildung einer sogenannten „Elefantenhaut“ zu vermeiden.  
	 Diese täuscht eine erstarrte Oberfläche vor, die aber in 
	 Wirklichkeit nur 1 bis 2 cm tief ist. Würde man jetzt mit dem 	
	 Abscheiben beginnen, so sinken die Geräte in den Beton ein.  
	 Schutzmaßnahmen: Abdeckung mit Folien, Besprühen mit 	
	 einem feinen Wassernebel, Verdunstungsschutz mit einem 	
	 temporären Nachbehandlungsmittel herstellen. Diese Produkt-
	 gruppe kann in den Beton eingearbeitet werden, ohne dass 	
	 die Festbetoneigenschaften negativ beeinflusst werden.

// �Hat sich trotz der vorher genannten Maßnahmen „Elefanten-
haut“ gebildet, ist wie folgt zu verfahren: Vor dem Abscheiben 
ist der Beton mit einem feinem Wassernebel zu besprühen. 
Durch die jetzt folgende mechanische Bearbeitung mit dem 
Glätter und dem Wasser wird der bereits angetrocknete Beton 
wieder geschmeidig und ein guter Oberflächenschluss möglich.

// �Nach dem Abscheiben sofort mit der Nachbehandlung 
	 beginnen!

Optimal ist ein flüssiges, paraffinhaltiges Nachbehandlungs-
mittel.  

2 3
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Termine
19./ 20. Juni 2009

Betonkanuregatta, Baldeneysee Essen  www.betonkanu-regatta.de

26./27. Juni 2009

Einweihungsfeier/ Tag der offenen Tür, 
Werk Wössingen

05. November 2009

Technisches Forum Lafarge Zement, Leipzig

Tipp
Neue Broschüren bei Lafarge Zement

Lafarge Zement hat eine neue Broschüre „Produktübersicht Sackware Zement“ veröffentlicht.  
Sie gibt einen Überblick über die komplette Produktpalette im Bereich der Sackware und zeigt 
für jeden Zement die passenden Anwendungsbereiche auf. 

Außerdem wurde das Normenheft komplett aktualisiert und an den Stand der europäischen 
Normung angepasst. Die wichtigsten Infos rund um Zement und Beton sind hier in kompakter, 
verständlicher Form zu finden.

Die Broschüren können unter www.lafarge-zement.de/Infomaterial bestellt oder als pdf  
heruntergeladen werden.

Gewinnspiel-Auflösung
Gesucht waren bei unserem letzten Quizz folgende Lösungswörter:

1. Lebkuchenmann / 2. Christbaumkugel / 3. Tannenzweig / 
4. Kerzenschein / 5. Plaetzchenduft

Der Hauptpreis, das Tivoli-Radio Model One, ging an:
Dr. Martin Kanig, Quick-Mix Gruppe, Osnabrück

Über weitere Preise freuten sich:
Sonja Wilkerson, Schempp GmbH & Co. KG, Karlsruhe
Markus Hildebrand, Aachen
Torsten Hinkel, Olbernhauer Transportbeton GmbH, Olbernhau
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