








































































































































































































Bilag 5

Colcrete-, Prepakt- og Vacuum-metode

Colcrete-metode

Afhensyn til styrken af den ferdige beton er det vigtigt, at stenmaterialet er rent, hvorfor
det ofte er nodvendigt at foretage en skylning med rent vand af det leverede stenmateriale,
forinden dette anbringes i formen.

Ved grovere stenstorrelser (> 40 mm) kan benyttes sand med korn < 5 mm.

Gor man stenene mindre, ma kornstorrelsen i sandet ogsd reduceres, f. eks. til < ca.
I mm.

Eventuelt bliver da en behersket tilseetning (dvs. ca. 1 pct. af cementens vegt) af et
plastificeringsmiddel hensigtsmassig, selv om en sddan tilstning i og for sig ikke herer
med til metoden,

P4 tilsvarende méde kan man, hvor det drejer sig om konstruktioner, der ma forventes
i seerlig grad at blive udsat for vekslende frost og to under uheldige omstendigheder
(f. eks. havnekonstruktioner i narheden af vandlinien), med fordel tilswtte et poredan-
nende middel.

Man mé da samtidig pase, at der anvendes sten, som i sig selv er frostsikre.

Ved udstebning af almindelig mertel gdr man som bekendt af hensyn til svindet nodig
til federe blandinger end 1:2,5-1:3,0 (efter vagt).

I Colcrete-beton, hvor der, nar den udfores rigtigt, er punktkontakt mellem stenene i det
grove tilslag, kan man anvende federe mortelblandingsforhold og endda reducere svindet
betydeligt 1 forhold til det almindelige, hvorved man opnar en smidigere mortel og en
sterkere beton.

Udstebningen kan i visse tilfelde finde sted ved simpelthen at tilfore mortelen til over-
fladen af det grove tilslag, en fremgangsmade, der bade er billig og hurtig, men som kun
kan anvendes ved sma befonhgjder, f. eks. udstebning af jernbetonplader.

Endvidere kan man i visse — formentlig sjzldne — tilfelde forst fylde formen delvis med
flydende mortel og derefter tilsztte stenene,

Som ovenfor ‘anfert (jvnf. afsnit IV) har man med. fordel i visse tilfelde anvendt
colcrete-mortel som sprojtemortel. Man kan ikke her komme nermere ind pd enkeltheder
men skal dog kort anfere visse hovedtrak ved metodens benyttelse:

Fremgangsmaden kan opfattes som en variant af den almindelige i afsnit I1I nzrmere
omtalte sprejtemortel-metode, men medens man ved denne sidste blander cement og
sand tert i en cementkanon, hvorefter den terre blanding ved hjelp af trykluft fores
gennem materialslangen til dysen, i hvilken der da ved udsprejtningen tilszttes vand,
blander man ved colcrete-sprojtemetoden meortelen vddi ved anvendelse af det sedvan-
lige colcrete-materiel.

Den séledes vadt blandede colcrete-mortel fores sd ved hjelp af trykluft gennem
materialslangen til dysen, hvor der da tilsettes luff, hvorved mortelmassen findeles og
derefter kan pasprojtes pa sedvanlig made.

Metoden er endnu ikke anvendt meget her i landet, men angives at have folgende for-
dele frem for den almindelige sprojtemeortel-metode, som den ikke erstatter, men i visse
tilfeelde med fordel supplerer.
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1. Tilbageslaget af sand (og cement) er meget mindre, hvilket forbedrer metodens
okonomi sam tger den velegnet pa steder, hvor tilbageslaget af sand er seerlig skadeligt
f. eks., hvor det drejer sig om pasprojtning af oversiden af vandret betonflade.

2. Overfladen af den pasprojtede colcrete-mertel er fri for overskud af sand og derfor
lettere at efterbehandle.

3. Blandingen, der jo foregar ved anvendelse af det sedvanlige colcrete-materiel,
bliver meget effektiv.

4. Kravene til arbejdernes seerlige dygtighed og erfaring er mindre.

5. Den faerdigsprejtede overflade er mindre felsom overfor regn.

Colcrete-sprojtemertelen har serdeles stor adhasion til underlaget, men opnar ikke
den almindelige sprojtemertels store styrke, hvilket imidlertid ikke vil sige, at den ikke
kan opna den i almindelighed fornedne styrke.

Sliddet i materialslangerne er storre end ved den almindelige metode.

Prepakt-metode

Prepakt-beton fremstilles (jfr. bl. a. rapport nr. 100, Intrusion-Prepakt, I N G [57 ~ 15])
ved udfyldning af hulrummene i forud anbragte grove tilslagsmaterialer med injicerings-
mortel. ’

Derved opnis, at disse tilslagsmaterialer sammen med mortelen udgor en monolitisk
beton. .

Som grove tilslagsmaterialer til Prepakt-beton kan anvendes enten ral eller skarver,
som — bortset fra gradueringen efter storrelse — er af samme slags, som almindeligvis an-
vendes til betonstebning.

For at muliggere injicerings-mortelens indtrengen og fordeling ma mindste diameter
af de enkelte sten vere %" (se dog nermere proportioneringseksemplerne senere).

Den storste diameter er bestemt af anskaffelsespris og praktiske hensyn ved transporten
og placeringen og kan muligvis vare begrenset pa grund af afstandene mellem arme-
ringsjern og pladsforholdene i forskallingen eller pa anden méde begransede rum.

Efter at de grove tilslagsmaterialer er anbragt i forskallingen, injiceres der mortel i hul-
rummene mellem stenene gennem ror, der er stukket ind i tilslagsmaterialet eller gennem
mundstykker i forskallingens sidevaegge.

Nar tilslagsmaterialets hulrum er udfyldt med mertel, bliver rorene som oftest trukket
ud.

Injicerings-mertel bestar som regel af cement, sand og vand samt to forskellige tilsat-
ningsstoffer, her kaldt A og B.

Tilsetningsstoffet A angives at best af fintkornede, pulveriserede, kiselholdige materia-
ler, som angives at tillade indtil 50 pct. reduktion af cementtilsetningen,

Tilsetningsstoffet B er et patenteret tilsetningsmiddel, som angives at bevirke dannelse
af luftporer, langsommere afbinding, hemme nedsynkning af tunge bestanddele, for-
bedre modstand mod forvitring, tillade lavt v/c-tal, samt modvirke svind ved af bindingen.

Som ovenfor naevnt er Prepakt-metoden anvendt ved en rzkke arbejder i Norge.
Pladsen tillader ikke en nermere beskrivelse af disse, hvorfor man skal indskranke sig til
at oplyse, at folgende blandingsforhold med held blev anvendt til udferelsen efter Pre-
pakt-metoden (dog med colcrete-maskineri) af jernbetonkonstruktionerne i en bygning i
Oslo. Mertelen bestod af: 50 kg cement, 4 kg filler (fintmalet kaolin i stedet for tilset-
ningsstoffet A}, 46 kg sand (max. 3-4 mm), 0,5 pct. (vegt af cement) tilsztningsstoffet B,
vjc = 0,46, Medregnes filler til sand, far man alts& blandingsforholdet 1:1 efter vagt.
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Alperne, ved en rekke af brokonstruktioner pa de tyske baners streekninger samt ved op-~
forelse af Stockholms nye undergrundsbane.

Herhjemme er de nzvnte Rhepanol BA-folie plader, indtil dato med tilfredsstillende
resultat, anvendt i en rekke af tilfelde, derunder ved isolering af brodekket, der berer
den hevede vej ved Lyngby station.

Angéende disse pladers hovedegenskaber kan oplyses folgende [56 L 11].

For en umiddelbar betragtning ~ ved direkte at beje og trakke 1 en sidan plade — far

. man indtryk af, at dette materiale besidder en i forhold til de almindelige bituminese
isolationsplader overlegen stor bejelighed og strekkelighed.

Dette direkte indtryk bekraftes af resultaterne fra laboratorieundersogelserne, der
viser, at pladerne er meget smidige og strekbare — jfr. arbejdskurverne pa fig. 119, der viser,
at f, eks. brudforlengelsen for trak i temperaturintervallet = g0° til -+ 70° C er storre
end 100 pct. (i intervallet + 10° til + 60° C storre end 200 pct.). Brugbarhedsomradet er
saledes meget stort.

Folien taler endvidere ret hoje tryk (50 kg/cm?) uden at flyde ud, hvilket under visse forhold
1 praksis kan veare af stor betydning (se senere).

Stoffets diffusionskonstant er ca. g gange mindre end for bituminese materialers ved-
kommende, og det er elektrisk isolerende samt angribes ikke af vagabonderende stremme.

Pladerne angribes heller ikke af réddenskab og pavirkes ikke af luftens ilt. De viser
ingen eldningsfenomener inden for de ca. 20 ars forsog og undersegelser, der har fundet sted.

Foliens kemiske modstandsdygtighed angives at vere »betydelig«, men den opleses dog
af benzin, brendselsolie, petroleum, benzol og visse lakoplosningsmidler samt fede olier.

Rhepanol BA-folie leveres i sorte, gummiagtige baner & 1 m bredde og 12 m lengde og
i tykkelserne 1, 1,5 og 2 mm; materialets vaegtfylde er ca. 1,65.

Der forefindes flere forskellige typer af isolationsplader af denne art, — alle i ovrigt
baseret pa det tyske handelsprodukt »Oppanol B 200«, der er det felles udgangsstof for
fremstilling af termoplastiske plader. Pladsen tillader imidlertid ikke, at man her beskri-
ver flere eksempler.

Ved udlegningen samles Oppanol-banerne efter overlapningsprincippet (mindst 5 cm
overleg), hvilket kan praktiseres som en »veskesvejsning«.

Udlegningen mé ikke finde sted i frost og helst i temperaturer storre end g° C. Sterkt
solskin skal undgés pa nysvejste samlinger.

Forstrygning p4 vandrette flader, der onskes afdekket, angives ikke at vere nodvendig.

Ved lodrette eller steerkt skranende flader klebes med specielt klebemiddel (Rhepanol-
klzber).

Det er dog vist overvejelse veerd ogsa at benytte paklebning pa vandrette og let skra-
nende flader. Dette vil formentlig vare den bedste metode (se bilag 7).

Fig. 120, 121 og 122 viser nogle situationer fra udferelsen af Rhepanol BA-folie isole-
ring.
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Fig. 119. Arbejdskurver for en termoplastisk plade.
Fig. 120. Fastklebning af termoplastiske isolationsplader. Ved overlapningerne er udlagt papir-
strimler for at undgd forurening af disse af hensyn il deres senere sammensvejsning (vedskesvgjsning ).

Fig. 121. Sammensvejsning af overlapning pd
termoplastiske plader ved »vedskesvejsning«.

Fig. 122. Isolering af lodrette vegge og hul-
kehler med termoplastiske plader.
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