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Abb. 8. Schreinerei von Aebi & Cie. in Burgdorf

In Profil VI, Weiertal kommt zuerst eine etwa 8 m dicke
Lehmdecke und erst darunter die durchschnittlich 30 m méchtige,
mit Grundwasser erfiillte Schotterschicht. Das Grundwasser ist
gespannt und wird bei Durchdringen der Decke bis an die Ober-
fliche steigen. Bei einem Fundamentaushub {iber 4 m Tiefe
miissen Vorkehren gegen Grundbruch vorgesehen werden.

Profil VII, Thuraw endlich zeigt einen Untergrund mit star-
kem Wechsel sowohl in senkrechter als auch wagrechter Rich-
tung. Die Tiefe des anstehenden Molassemergels schwankt zwi-
schen 4,70 und 10,50 m. Die Ueberlagerung wird bei P. 290 aus
Kies mit wenig Sand gebildet, widhrend sie sich 40 m weiter bei
P. 330 bis 340 hauptsichlich aus Lehm- und Schlemmsandschich-
ten zusammensetzt. Das gleiche wenig tragfihige Material ist
bei P. 230 vorhanden, mit dem Unterschied, dass seine Méchtig-
keit hier nur 6 m betrigt. Von P. 240 an vollzieht sich der Ueber-
gang zum Kies bis P. 290 ziemlich gleichméssig, wéhrend auf
der andern Seite das kiesige Material bis P. 320 vorherrscht, um
dann ziemlich rasch in Lehm und Schlemmsand iiberzugehen.
Von P. 340 an nimmt der Kiesgehalt wiederum ziemlich regel-
méissig zu.

Wie aus diesen paar Ausschnitten hervorgeht, ist das geo-
elektrische Sondierverfahren bei Anwendung der Profilmethode,
auch bei unregelmissigen Verhéltnissen, in der Lage, einen wert-
vollen Einblick in den Aufbau des Untergrundes zu geben, auf
Grund dessen dann iiber die Notwendigkeit, Anzahl, Verteilung
und Tiefe von Schiirfungen oder Bohrungen zur Entnahme von
Proben, Ansetzung von Proberammungen u. dgl., oder iiber die
Eignung eines Bauplatzes liberhaupt, gestiitzt auf Zahlenmaterial,
entschieden werden kann.

Schreinerei-Gebiude mit Heizzentrale

der Maschinenfabrik Aebi & Cie., Burgdorf

Von PETER SALCHLI, Dipl. Arch., Burgdorf

Es handelt sich bei dieser Schreinerei um eine der drei
Hauptabteilungen einer Fabrik von landwirtschaftlichen Maschi-
nen. Die Erzeugnisse der Firma Aebi & Cie. sind: Mahmaschinen,
Heuwender, Pferderechen, Heuaufziige, Sdmaschinen, Kartoffel-
graber, Kolben- und Zentrifugal-Jauchepumpen, Dreschmaschinen,
Riibenbrockler usw. Entsprechend der Verarbeitung des Materials
und der Einzelbestandteile ist der Fabrikationsbetrieb in die drei
Hauptabteilungen: Stahl, Gusseisen und Holz gegliedert.

Der Stahl kommt vom Stahllager in die Zuschneiderei, in die
Schmiede und in die Schlosserei. Das Gusseisen gelangt nach
der Einlieferung von der Giesserei ins Gusslager und durchlduft
je nach dem erforderlichen Arbeitsprozess die Dreherei, die Boh-
rerei, die Friserei und die Teilmontage. Das Holz durchléduft
entsprechend dem Fabrikationsprozess die verschiedenen Abtei-
lungen der Schreinerei, die im Jahre 1937 neu erstellt wurde,
und die nachstehend beschrieben wird.

Allgemeines. Ein ganzer Komplex von Fragen veranlasste
die Firma zum Neubau eines Schreinercigebdiudes mit Heizungs-
zentrale: Die Lage der alten Schreinerei in mitten der andern
Fabrikbauten brachte den Nachteil mit sich, dass das Holz im
Verlauf seiner Verarbeitung sozusagen die ganze Fabrikanlage
durchlaufen musste; die bisherige Lage der Schreinerei mitten
im Betriebe bedeutete fiir alle damit zusammenhédngenden Ge-
biulichkeiten eine wesentliche Erhohung der Feuergefahr; end-
lich war die ganze frithere Heizanlage unrationell geworden.

Abb. 6. Einschalung des Werkstattfliigels

In der Anordnung der Ridume und Maschinen wurde dem
Fluss des Materials im Verlaufe seiner Verarbeitung Rechnung
getragen (Abbildungen 1 und 2). Vom Holzlager in den zwei
siidlich der Schreinerei liegenden Blechdachschuppen gelangen
die rohen Bretter in die Zuschneiderei, wo die einzelnen
Holzteile ausgeschnitten werden. Solche ausgeschnittene Teile
miissen noch einige Zeit in einem gut beliifteten Raum ge-
lagert werden, damit das Holz nachtrocknen kann. Aus der
Zuschneiderei gelangt deshalb das Holz einige Zeit in ein
Zwischenlager und erst nachher in den eigentlichen Maschinen-
saal (Schreinerei). Im anschliessenden Raum fiir die Malerei
werden die Teile gespritzt und nachher dem Montage-Magazin
zugefiihrt.

Gewissermassen im Zentrum des Schreinereigebdudes, im
Keller, anstossend an die Zuschneiderei und an den Maschinen-
saal, befindet sich die eigentliche Heiz-Zentrale. Die abfallenden
Spiane und Holzstiicke werden vorweg verbrannt; sie geniigen
aber allein nicht zur Heizung der ganzen Fabrikanlage, deshalb
befinden sich im Untergeschoss noch zwei Kohlenkessel mit
automatischer Unterschubfeuerung. — Der westliche Teil des
Gebidudes ist zweistdckig, im oberen Stock befindet sich das
Lager fiir Weichholz.

Konstruktion und Baukosten. Das Schreinereigebéude ist ein
Eisenbetonskelettbau mit armierten Briistungswénden. Urspriing-
lich waren auch die Fensterrahmen und -Sprossen in Beton vor-
gesehen, das Fabrikgesetz und die Vorschriften der Baupolizei
haben jedoch diese Ausfiihrung verunmoéglicht. Die Fenster sind
deshalb in Holz, mit der vorgeschriebenen Anzahl Fliigel zum
Klappen und zum seitlich Oeffnen ausgefiihrt. Die Briistungswéinde
der geheizten Rdume sind mit 2 cm Kork isoliert. Besonderer
Wert wurde darauf gelegt, helle Riumlichkeiten zu erhalten. Es
storen keine Transmissionen und keine Riemen mehr die Sicht iiber
die Maschinen hinweg, die sédmtliche durch besondere Elektro-
motoren angetrieben werden (Abb. 8). Ueberall, wo beim Bear-
beiten des Holzes Spidne entstehen, werden sie durch die in
Kaniilen unter dem Boden verlegte Exhaustoranlage abgesaugt
und dem Spénesilo in der Heizerei zugefithrt (Ventilationsanlage
von Alfred Riiefli, Biel).
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Abb. 5. Ansicht aus Nordwest

axsassman

Abb. 3. Erdgeschoss im Rohbau

Die Raumheizung und die Apparateheizung der ganzen
Fabrik werden von der im Neubau untergebrachten neuen Heiz-
zentrale gespeist. Als Warmetréger dient Heisswasser von 130° C,
da gewisse Apparate Wirme von so hoher Temperatur benstigen.
Fir die Raumheizung wird diese Temperatur jedoch herabgesetzt.
Als Wirmeerzeuger dienen schmiedeiserne Spezialkessel fiir die
Verfeuerung der Holzabfille, ferner zwei gusseiserne Grosskessel
die beide mit Unterschubfeuerungen fiir feinkdrnige Fettkohlen
ausgeriistet sind. Die maximale Warmeleistung der Kesselanlage
betrdgt gegen 10° kcal/h. Die neue Heizzentrale, die Heisswasser-
heizung und der Umbau der bestehenden Fabrik-Dampfheizung
in eine Heisswasserheizung wurde von der Firma Kamm & Co.
in Bern ausgefiihrt.

Dipl. Arch. PETER SALCHLI, Burgdorf

Abb. 4. Nordwestansicht wihrend der Einschalung

Die Arbeitsrdume sind grosstenteils nicht unterkellert. Das
ganze Gebdude steht auf aufgeschiittetem Geldnde. Der Boden
besteht aus einer mit Streckmetall armierten Betonplatte, auf
der 18 cm hohe Holzlédger liegen, die den notigen Hohlraum fiir
die Spéneabsaugung, fiir elektrische und sanitdre Leitungen,
sowie fiir die erforderliche Wirme-Isolation bilden. Als Boden-
belag wurden buchene Riemen verwendet. Die im Gefille ver-
legte Hohlkorperdecke ist mit 3 cm Kork isoliert und mit einem
Pappdach abgedeckt.

Die Baukosten betragen ohne Maschinen rd. 250000 F'r., d. h.
33,60 Fr./m3. Im September 1937 hat man mit den Bauarbeiten
begonnen, anfangs Februar 1938, nach einer Bauzeit von nur 5
Monaten, war die ganze Anlage mit der Heizung im Betrieb.
Mit der statischen Berechnung war Ing. Max Schnyder (Burg-
dorf) betraut worden.

MITTEILUNGEN

Korrosionsschutzverfahren zuverléssig zu beurteilen, ist einem
Einzelnen schwer mdoglich. Im Deutschen Normenausschuss be-
steht daher ein Arbeitsausschuss «Korrosionsfragen in Warm-
wasserbereitungsanlagen», dessen Arbeitsergebnisse von Prof.
Krohnke in «Heizung und Liiftung» 1939, Heft 8, zusammen-
gefasst werden. Drei Verfahren konnen z. Zt. als erprobt gelten:
1. die im Wasser geldsten, metallangreifenden Gase durch che-
mische Bindung unschédlich zu machen, 2. auf den Wandungen
der Anlagen eine kiinstliche Schutzschicht zu erzeugen, und
3. die geloste Kohlensdure zu binden und zusitzlich eine Schutz-
schicht zu bilden. Es unterliegen noch ldngerer Priifung die
kolloidchemischen Verfahren, die verschiedenen Elektroschutz-
verfahren und das Ionisatorverfahren. Das Sauerstoffbindungs-
verfahren mit Natriumsulfit als Bindemittel eignet sich fiir
weiche und harte Wisser, erfordert eine gewisse Reagenzdauer,
also Warmwasserspeicherung und ist empfindlich auf Dosierungs-
fehler. Schutzschichten werden gebildet durch Zusatzvon Natrium-
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Abb. 1 und 2. Schreinerei- und Heizungsgebidude der Maschinenfabrik Aebi & Cie. in Burgdorf. — Masstab 1 :5C0
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