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Bild 18. GHH-Strecken-Ellipse, Stein V Auguste-Victoria

5. Streckenausbau

Die zunehmenden Fordermengen, der Uebergang zu Gross-
raumforderwagen, die tiefern Teufen mit ihren héhern Tem-
peraturen und den dadurch notwendigen grosseren Wetter-
mengen erfordern grossere Streckenquerschnitte. Der Druck,
den der Ausbau aufzunehmen hat, wichst damit erheblich.
Der bis dahin iibliche Holzausbau hatte neben der Brand-
gefahr auch den Nachteil der geringeren Widerstandskraft.
Der wesentlich teurere Ausbau in Beton oder Mauerwerk
zeigte sich den Beanspruchungen nicht gewachsen, zumal
dann nicht, wenn unter der Strecke ein Fl6z abgebaut wurde.
Bei Strecken mit geringer Benutzungsdauer macht man den
Ausbau vielfach nachgiebig, um den Verformungen des Ge-
birges nur soweit entgegenzutreten, wie es unbedingt zur
Aufrechterhaltung des Betriebes notwendig ist. Der Ausbau
in Stahl ermoglicht bei Verformung einer Strecke eine Re-
paratur ohne allzu grossen Aufwand.

Die Spannungs- und Bewegungsverhiltnisse im Gebirge
sind bisher nur wenig geklédrt. Auf Grund von Versuchen mit
Pastilinmodellen konnten Ausbauten konstruiert werden, die
durch ihre Formgebung selbst sehr starken Driicken erheb-
lichen Widerstand entgegensetzen.

6. Transport und Forderung der Kohle
Die Kohle wird von den Abbaustellen mit Forderwagen-
zligen oft mehrere Kilometer weit zum Fiillort (Umschlagstelle

Bild 19. Aussermittige Auffaltung

DK 622.33 (43) Fortsetzung von S. 283

am Schacht) transportiert. Im Ruhrgebiet sind z. Zt. etwa
400000 Forderwagen in Betrieb. Diese Wagen sind bei den
einzelnen Gruben verschieden gross. Der Inhalt liegt zwischen
1 bis 4 m3. Ein Zug fasst 60 bis 70 t Kohle.

Vor dem Fiillort werden die Wagen zunéchst entkuppelt.
Bremsen und Sperreinrichtungen verhindern, dass die Wagen
ungewollt zum Schacht hinlaufen konnen. Aufschiebevorrich-
tungen, die sowohl elektrisch als auch mit Pressluft ange-
trieben werden, bringen sie nun auf die einzelnen Etagen des
Forderkorbes. Gleichzeitig mit dem Aufschieben eines vollen
Wagens wird jeweils ein leerer Wagen auf der Gegenseite
des Korbes herausgedriickt.

Der Forderkorb hat in der Regel drei bis vier Etagen,
deren jede einen oder zwei, manchmal sogar vier Forder-
wagen aufnehmen kann. Die Nutzlast eines Korbes betrédgt
7 bis 10 t und dariiber. Ausfithrungen in Leichtmetall sind
vereinzelt in Betrieb. (Gewichtsersparnis 50 ¢/,, Preis zehn-
fach, Korrosion in jedem Schacht anders, dementsprechend
muss auch das Material immer neu ausgesucht werden.)

Das Zusammenstellen der leeren und vollen Wagenziige,
das Abhingen und Vorspannen der Lokomotive erfordert
Einrichtungen, die mit ihren Weichenstell- und Signaleinrich-
tungen fast an Bahnhofe erinnern. Hier heisst das Ganze
«der Wagenumlauf».

Wenn der Korb iiber Tage an der sogenannten Hénge-
bank angekommen ist, werden &hnlich wie unter Tage mit
Aufschiebern leere Wagen auf den Korb gezogen und die
vollen Wagen herausgedriickt. Die vollen Wagen laufen dann,
im Gefélle oder durch Kettenbahn bewegt, einer Entleerungs-
vorrichtung, dem Kreiselwipper zu (Bild 28), wo sie auf Siebe
oder Biander entleert werden, um der Aufbereitung zugefiihrt
zu werden.

Die Leistung einer Schachtforderung hidngt davon ab,
wieviel Nutzlast gezogen und wieviel Forderziige pro Stunde
gemacht werden konnen. Entscheidend ist also die Forder-
geschwindigkeit und die Zeit, die zum Be- und Entladen
notig ist. Um einen Forderkorb zu beladen, muss er entspre-
chend der Anzahl der Etagen jeweils um eine Etagenhdhe
versetzt werden. Dadurch entstehen die Forderpausen zwi-
schen je zwei Seilziligen.

Eine Verkiirzung der Forderpausen, damit eine Erhéhung
der Zugzahl und eine Steigerung der Leistung werden durch
die sogenannten Skipeinrichtungen erreicht. Hierbei erfolgt
der Transport der Kohle nicht mehr durch Forderwagen und
Forderkorbe, sondern in Fordergefdssen. Die Forderwagen
werden also unter Tage in Fiilltaschen entleert, und daraus
wird die Kohle in die Fordergefdsse geleitet. Ueber Tage
entleeren sich die Gefdsse in Entladetaschen. Der Be- und
Entladevorgang ist also wesentlich einfacher (Bild 25).

Die Forderdiagramme fiir Gefdssforderung und Gestell-
forderung (Forderkorbe) zeigen, dass die Forderpause fiir
das Auf- und Abschieben der Foérderwagen und Versetzen
der einzelnen Etagen etwa 35 Sekunden betrdgt, wéhrend
fiir das Gefdss 13 Sekunden geniigen. Daraus berechnet sich
einé Mehrleistung fiir die Gefdssforderung von 25°¢/, (Bild 26).

Bild 20. Grossraumforderwagen 32501 fiir die Zeche Faulquemont




290

SCHWEIZERISCHE BAUZEITUNG

68. Jg. Nr. 22

In Verbindung mit dieser Gefédssforderung
ist die Einrichtung des Rollkippers von Bedeu-
tung. Da die Forderwagen nicht mehr mit dem
Forderkorb zu Tage gefordert werden, brauchen
die Ziige unter Tage nicht mehr entkuppelt zu
werden. Der ganze Zug fdhrt durch den Roll-
kipper, der jeden Wagen um etwa 50 ° schwenkt,
dabei automatisch eine Wagenklappe 6ffnet und
den Kohleinhalt in die F'iilltaschen zur Beladung
des Kippgefisses entleert (Bild 27).

7. Fordergeriist

Im Laufe unserer Betrachtungen sind wir,
dem Fluss der Kohle folgend, zu Tage gekom-
men und wollen uns jetzt der Betrachtung der
Tagesanlagen einer Zeche zuwenden.

Das weithin sichtbare Kennzeichen jeder
Schachtanlage bildet das Fordergeriist. Es steht
direkt iiber dem Schacht. Auf dem Geriist sind
die Seilscheiben gelagert, iiber die die Férder-
seile laufen. Massgebend fiir die Bauart des
Fordergeriistes ist die. Anordnung der Forder-
maschine. Beim Einstreb-Geriist liegt die Ma-
schine einseitig des Schachtes. Die Komponente
des Seilzuges geht in die Strebe. Beim Doppel-
streb-Gerilist liegen die WMaschinen einander
gegeniiber.

Beim Turm-Geriist riickt die Maschine an
den Schacht heran, was nur moglich ist, wenn
die Fordermaschine keine Seiltrommeln hat, da
der Seilverlauf bei der Trommel eine gewisse
Entfernung vorschreibt. Platzmangel oder son-
stige Ueberlegungen konnen dazu fiihren, die
Maschine nicht auf dem Schachtflur, sondern
in' ein hochgelege-
nes Maschinen-
haus direkt iber
dem Schacht an-
zuordnen. Die Bemessung des
Geriistes geht von der Seil-
bruchlast aus (Seilfestigkeit
180 kg/mm?). Bei der vorge-
schriebenen sechs- bis neun-
fachen Sicherheit betréigt diese
Seilbruchlast heute bis 500 t
und mehr. So ergeben sich fiir
die Strebgeriiste Konstruk-
tionsgewichte von 500 bis 700 t

Bild 21. Vieretagiger Forderkorb

Bild 23. Fillort unter Tage

Bild 22. Schachtschleuse iber Tage

und bei Fordertiirmen bis 1500 t. Im allgemeinen ist die
Stahlkonstruktion vorherrschend. Hier konnen bei auftre-
tenden Schwingungen leicht Aenderungen durchgefiihrt wer-
den. Vereinzelt findet man aber auch Strebgeriiste aus
Stahlbeton.

Bei einer Hohe der Fordergeriiste von 50 bis 62 m iiber
dem Schachtflurgeldnde sind die Fordergeriiste ein blickfan-
gendes Bauwerk der Bergbaubetriebe. Daher wird nicht nur
auf sachliche Gestaltung, sondern auch auf gute architekto-
nische Wirkung Wert gelegt.
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Bild 24. Fordergefidss mit Kurbelverschluss

8. Fordermaschinen

Zur Forderung der Kohle wird schon seit mehr als 100
Jahren die Kolbendampfmaschine eingesetzt, und zwar heute
fast ausschliesslich die Zwillings-Fordermaschine mit Ventil-
steuerung durch Steuerwellen und Nocken. Der Maschinist
iiberblickt von seinem Stand aus den Teufenanzeiger, der er-
kennen lisst, wo sich die Forderkorbe befinden. Der Fahrt-
regler iiberwacht den ganzen Forderzug, reguliert die Ge-
schwindigkeit, verhindert das Anfahren in falscher Richtung

Bild 27. Rollkipper in Kippstellung (Gutehoffnungshiitte)

Bild 25. Schema einer Gefdssforderanlage

Gef3ssforderung

Geslellforderung
v=18m/s

(3-bédig)  v=-18m/s

Bild 26. Leistungsvergleich zwischen Gestell- und Geféssforderung
Beispiel : Nutzlast 12 t, Fahrweg 1050 m, Fordergeschwindigkeit 18 m/s
Dauer eines Spiels Zugzahl pro h Forderleistung
112 s 32,1 384 t/h
90 s 40,0 450 t/h

Gestellféorderung
Gefdssforderung

Bild 28. Kreiselwipper
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und bringt die Maschine
am Fiillort oder an der
Héngebank zum Stehen,
falls der Maschinist die-
ses nicht alles schon von
sich aus getan hat oder
durch Unfall oder Un-
wohlsein daran gehin-
dert wurde.

Seit der Jahrhundert-
wende sind auch elek-
trisch angetriebene For-
dermaschinen aufgekom-
men, und zwar meist

Gleichstrommaschinen
wegen der bessern Regel-
barkeit. Allerdings sind
die elektrisch angetrie-
benen Maschinen ganz
wesentlich teurer als die
Dampfmaschine. Um sie
billiger zu bauen, ist man
zu schnellaufenden Moto-
ren mit ein- oder mehr-
stufigen Zahnradgetrie-
ben ibergegangen. Es
gibt auch Antriebe mit
Drehstrommotoren. Im
Ruhrgebiet kommen heute auf 400 Dampf-Fordermaschinen
etwa 100 Gleichstrom- und 70 Drehstrom-Fordermaschinen.
Leistungsméssig fallen jedoch die Drehstrommaschinen kaum
ins Gewicht. Die elektrisch angetriebene Fordermaschine
zeichnet sich durch ihren gleichméssigen ruhigen Seillauf aus.
Um denselben Vorteil auch bei Dampf-Férdermaschinen zu
erhalten, ist man zu schnellaufenden Maschinen unter Zwi-
schenschaltung eines Getriebes iibergegangen.

Die bei den Ruhrzechen stark ausgeprigte Dampfwirt-
schaft und die heute fast allgemeine Uebung, den Abdampf
der Fordermaschinen in Zweidruckturbinen weiter zu ver-
arbeiten, gibt der Dampf-Fordermaschine auch fiir die Zukunft
noch manche Chance, die es ihr erlaubt, das Feld auf lange
Zeit gegeniiber der elektrisch angetriebenen Fordermaschine
zu verteidigen.

Der wichtigste Bestandteil der Fordermaschine ist der
Seiltrdger (Bilder 32 und 33). Hierfiir sind Bobine, Trom-
mel und Treibscheibe . (nach ihrem Erfinder auch «Koepe-
Scheibe» genannt) in
Gebrauch. Die Bobine
kommt nur fiir unterge-
ordnete Zwecke in Frage.
Bei ihr wickelt sich das
Seil, das als Flachseil
ausgebildet ist, liberein-
ander. Die Trommel hat
den WNachteil der gros-
sen Baubreite (Wellen-
durchbiegung); ferner
braucht sie zwei Seile.
Da das Seilgewicht nicht
ausgeglichen ist, ergibt
sich ein grosses Anhub-
moment.

Im Ruhrgebiet kommt
heute nur noch die Treib-
scheibe inFrage. Zur Zeit
sind hier von 528 Forder-
maschinen auf Haupt-
schidchten 463 mit Treib-
scheiben ausgeriistet.
Das Seil, das an beiden
Enden die Forderkdrbe
trdagt, lduft {iber die
Treibscheibe, die eine mit
Leder und Holz ausge-
kleidete Rille aufweist.
Sie wirkt nur durch Rei-
bung (Flidchenpressung
18 bis 20 kg/mm?). Ein
Unterseil sorgt fiir den

Bild 29. Turmforderanlage Faulquemont (Frankreich) im Bau

Ausgleich des Seilgewichts. Da sich das Seil nur in einer
Ebene bewegt und nicht seitwirts verlduft (wie bei der
Trommel), ermdoglicht diese Bauart das Heranriicken der
Maschine an den Schacht und die Ausbildung von Forder-
tiirmen.

Bei grossen Nutzlasten aus grossen Teufen ergeben sich
grosse Seildurchmesser. So ist z. B. bei einer Nutzlast von
12 t aus 1350 m Teufe ein Seildurchmesser von 90 mm erfor-
derlich. Wegen der Biegungssteifigkeit des Seiles muss auch
die Treibscheibe einen grossen Durchmesser haben. In unse-
rem Beispiel sind etwa 9 m erforderlich. Um dies zu umgehen,
hat man die Vierseilférderung entwickelt. Dabei kommt man
mit einem Seildurchmesser von 48 mm und mit einem Treib-
scheibendurchmesser von 5 m aus, was die Anwendung eines
kleineren und billigeren Motors mit hoherer Drehzahl erlaubt.
Fiir die gleichméissige Verteilung der Last auf die vier Seile
ist ein Seilausgleich erforderlich. Ein Vorteil dieser Konstruk-
tion ist die erhohte Sicherheit, da kaum alle vier Seile auf

nan S

it

Bild 30. Firderanlage Pattbergschiichte
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Bild 31. Turm-Fordergeriist Gewerkschaft Walsum I

einmal reissen werden. So darf hier nach bergbehdrdlicher
Genehmigung die Fangvorrichtung fehlen (Bild 34).

9. Pressluft im Berghbau

Neben der Férdermaschine kann als wichtigste Maschine
einer Zeche der Luftverdichter angesehen werden, der die
Pressluft fiir den Untertagebetrieb liefert. Dieses Antriebs-
mittel hat sich gut bew#dhrt und wird auch in Zukunft seinen
Platz behaupten, obwohl gerade jetzt im Zusammenhang mit
der Mechanisierung der vermehrte Einsatz der Elektrizitit
viel diskutiert wird.

Die Hauptvorteile liegen vor allem in der absoluten Un-
gefdhrlichkeit der Pressluft an sich und in der guten Ver-

Seillauf in Reibungsfutter

Vorteile:

1 Vollkommener Seil-
gewichtsausgleich

2 Geringster Platz-
bedarf

3 Geringste Seil-
ablenkung

Nachteile :

1 Bei geringen Teu-
fen Seilrutsch-
gefahr

2 Hohe Seilbelastung Rundseil
im Einband bei
Hingebankstellung
des Lastkorbes T %
Beisgpiel flir die Belas-
tung des Lasttrums Unferseli
Nutzlast 10t (Rund-oder Flachseil)
Seillast 1t )
Korb 12 t Bild 33. Seiltriger an  Bild 34, Ketten-Aus-
Wagen 7't Hauptschacht-Forder- gleichvorrichtung

Bruchlast 280 t maschinen

20-40m Abhau-Ende
Bobine

Bild 32a. Bobine

20-40m Abhau-Ende
/X
ol !
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\ 1 Trommel

e
—
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versteckbar

Bild 32b. Zylindertrommel

Seiltrdger an Hauptschacht-Fordermaschinen

Vorteile:

1 Geringes Anfahrmoment

2 Bobinen gegeneinander ver-
steckbar, dadurch Moglichkeit
der 2-triimigen Forderung von
mehreren Sohlen

Vorteile:

1 Trommeln gegeneinander ver-
steckbar, dadurch Méglichkeit
der 2-triimigen Forderung von
mehreren Sohlen

2 Seilende im Einband mehrmals

abzuhauen

3 Kein Seilrutsch moglich

4 Beanspruchung des Seiles im
Einband bei jeder Korbstel-
lung gering, falls kein Unter-
seil vorhanden ist

3 Seilende in Einband mehrmals
abzuhauen

4 Kein Seilrutsch moglich

5 Beanspruchung des Seiles im
Einband bei jeder Korbstellung
gering, da Unterseil fehlt

Nachteile: Nachteile:
1 Starke Abnutzung des Flach- 1 Grosse Maschinenbreite
seiles 2 Grosses Anfahrmoment, falls

2 Kein Seilausgleich kein Seilausgleich
3 Keine konstante Geschwindig- 3 Grosse Massen
keit 4 Grosse Seilablenkung

wendungsmoglichkeit fiir den Antrieb von schlagenden und
bohrenden Geriten. Man kann die Pressluft als den narren-
sichersten Energietrdger ansprechen.

Die Wichtigkeit der Presslufterzeugung wird durch die
Tatsache belegt, dass sie etwa 30 bis 459/, der fiir einen
Grubenbetrieb aufzubringenden Energie beansprucht. Meist
werden iiber Tag aufgestellte mit Dampf angetriebene Kom-
pressoren verwendet. Elektrisch angetriebene Verdichter kom-
men im Ruhrbergbau nur selten vor; ihr Anteil an der ge-
samten Erzeugung liegt mit Sicherheit unter 10 ¢/,.

Der Luftbedarf einzelner Zechen im Ruhrgebiet geht bis
zu 140000 m%h, bezogen auf den Ansaugezustand der Ver-
dichter von etwa 1,0 ata und 20° C [6]. Die Verdichtung der
Luft erfolgt in Kolben- und Turboverdichtern. Insgesamt sind
auf den Ruhrzechen installiert (Stand August 1946): 284 Kol-
benverdichter mit einer Leistung von 2,290 . 10° m%/h und 276
Turboverdichter mit einer Leistung von 7,844 .10° m?h, ins-
gesamt 10,134 .10° m3/h. Mengenméssig ergibt sich daraus
ein Verhidltnis von 1:3,5.

Kolbenkompressoren findet man nur noch in verhé&ltnis-
missig kleinen Anlagen, dann zum Teil auch unter Tage.
Bei Ansaugemengen iiber 10000 m3/h wird man heute fast
immer den Turboverdichter wihlen. Wenn auch hierbei der
spezifische Leistungsverbrauch wesentlich hoher liegt, so ent-
scheiden trotzdem die niedrigen Anschaffungs- und Unter-
haltkosten zu seinen Gunsten. Bei den im Bergbau gebréuch-
lichen Luftdriicken von 6 bis 7 atii ist widhrend des Verdich-
tungsvorganges eine Kiihlung nétig. Die notwendigen Press-
luftmengen liegen heute zwischen 200 und 500 m3/t geforderter
Kohle. Sie sind noch stindig im Ansteigen, veranlasst durch
die immer stirker werdende Mechanisierung im Abbau.

100000,
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Bild 85. Druckluftverbrauch einer Steinkohlenzeche,
Verlauf wiihrend eines Tages
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Die Energiekosten liegen bei 2 bis 3 Mark pro 1000 m?
angesaugter Luft. Eine sich héufig bietende Moglichkeit zur
Verbilligung der Erzeugungskosten ist die schon erwé&hnte
Verwendung des mit 1 ata aus den Fordermaschinen anfal-
lenden Abdampfes in der Antriebsturbine des Verdichters.

Zur Fortleitung bis zu den Verwendungsstellen im Gru-
benfeld ist ein ausgedehntes Pressluftnetz von 15 bis 80 km
Linge vorhanden, das in der Schachtleitung mit Durchmes-
sern von 400 bis 600 mm beginnt und im Abbau bis auf 50
bis 100 mm abgestuft wird. Der Druckabfall von 1,3 bis 2 at
wird zum Teil durch die senkrechte Luftsdule, die 0,4 bis
0,8 at Druckgewinn bringt, ausgeglichen.

Mit Riicksicht auf die im Bergbau gegebenen schwierigen
Verhéltnisse sind auch die Leckverluste sehr hoch. Sie machen
15 bis 30 9/, der Erzeugung aus; sie lagen kurz nach dem
Kriege sogar bedeutend hoher. Eine gute Ueberwachung des
Pressluftnetzes, vor allem mit Riicksicht auf die auftretenden
Verluste, macht sich immer bezahlt.

Die Pressluftverbraucher sind die Handgeréte, wie Bohr-
hdmmer, Abbauhdmmer, Stossbohrmaschinen und Drehbohr-
maschinen. Fiir diese Maschinen, die fast in jedem Bergbau
unentbehrlich sind, konnte bis jetzt noch kein anderer Energie-
triger gefunden werden, der den rauhen Betrieb durchhilt.
Ihr Luftverbrauch betrdgt 50 bis 90 m?/h, der der Drehbohr-
maschinen 150 bis 250 m?3/h.

Schrammaschinen, Schiittelrutschen, Bandantriebe und
Haspel werden ebenfalls mit Pressluft angetrieben (Luftver-
brauch 1000 m3/h und mehr). Hier finden aber auch elektri-
sche Antriebe Verwendung, vor allem bei besonders grossen
Maschinensitzen. Grosse Pressluftverbraucher sind auch die
Blasversatzmaschinen mit 4000 bis 7000 m?/h.

Der Hauptverbrauch tritt selbstverstdndlich wihrend der
beiden Abbauschichten auf, widhrend er in der dritten Schicht
ganz wesentlich zuriickgeht. Aus diesem Grunde miissen die
Verdichter einerseits fiir grosse Fordermengen ausgelegt wer-
den, anderseits aber auch einen moglichst grossen Regelbe-
reich aufweisen, wie aus dem Mengendiagramm Bild 35 her-
vorgeht. Die auf den besten Wirkungsgrad im Normalpunkt
hochgeziichtete Maschine ist deshalb nicht immer der giin-
stigste Pressluftversorger einer Zeche.

Im normalen Betrieb wird auf konstanten Enddruck von
5,5 bis 7 atii geregelt. Bei Zeiten von geringem Verbrauch,
d. h. nachts und an Sonntagen, kann der Druck um 1 bis 1,5 at
gesenkt werden, weil der Druckverlust in den schwach be-
lasteten Leitungen geringer ist. (Schluss folgt)

Luftporenbeton fiir Schweizerverhiltnisse
Von Ing. F.SCHEIDEGGER, Zirich DK 666.974.191

Die Anwendung von lufteinfitlhrenden Zuséitzen im Beton
zum Zwecke der besseren Verarbeitbarkeit, der Erleichterung
der Pump- oder Vibrier-Fédhigkeit oder auch im Hinblick auf
die Erhohung der Frost- oder Wetterbestédndigkeit, den ur-
eigensten Zweck des Luftporenbetons, hat in Europa im letz-
ten Jahre stark zugenommen. Wahrend in den USA die ge-

Bild 1.

Staumauer Aussois (Dep. Savoyen) aus Frioplast-Beton

Bild 2. Kraftwerk Handeck II, Staumauer Mattenalp (Urbachtal)
aus Fro-Be-Beton

wohnlichen Air-entraining-Zusétze, die nur Luft einfithren
und damit die oben erwéhnten Eigenschaften bewirken, brei-
teste Verwendung finden, hat sich in Europa, hauptsédchlich
in Frankreich, der neue verbesserte Zusatz «Frioplast»!)
schweizerischer Provenienz mit Erfolg eingefiihrt. Bei Ver-
wendung der einfachen amerikanischen Zusétze, die nur Luft-
einfiihrung und damit eine gewisse Wasserreduktion ermog-
lichen, ist in vielen Féllen eine Verminderung der Festig-
keiten und des Raumgewichtes die Folge. Ein weiterer Nach-
teil dieser nur lufteinfiihrenden Produkte ist, dass sie je nach
der Zusammensetzung des Betons bei gleichem Zusatz ganz
verschiedene Mengen Luftporen erzeugen. Die Herstellung
eines solchen Betons muss daher durch eine Luftkontrolle
iiberwacht werden. Diese einfachen Zusétze (Schidumer) eig-
nen sich hauptsédchlich fiir Massenbeton, weil solche Bau-
stellen normalerweise iiber geeignetes Personal und die Mittel
zur Kontrolle verfiigen und weil Gewéhr fiir stets gleichblei-
bende Zuschlagmaterialien, Granulation, Zementmarke, Kon-
sistenz und Mischart besteht.

Dass die gewohnlichen, lufteinfiihrenden Betonzusitze
keineswegs harmloser Art sind, beweisen in den USA vorge-
kommene Versager. So ergab beispielsweise die Nachkontrolle
beim Bau einer Flugpiste 18 ¢/, Luftporen und entsprechenden
Festigkeitsabfall. Nach amerikanischen Versuchen sinken bei
Betonmischungen mit 250 kg PC pro m* und dariiber die Biege-
festigkeit um 2 bis 3¢/, die Druckfestigkeit um 3 bis 4 ¢/,
fiir jedes ¢/, eingefiihrte Luft, selbst wenn der Reinsandge-
halt der fiir Luftbeton maximalen Reduktion unterworfen
und der Wassergehalt bis zur gleichen Konsistenz wie beim
Beton ohne Zusatz reduziert wird. Diese Zahlen sind einem
Aufsatz von Stanton Walker und Delmar L. Bloem im «Jour-
nal of the American Concrete Inst.», Vol. 17, Juni 1946, ent-
nommen. Versuche unter Verwendung der amerikanischen
Produkte V und D und von gut gekdrntem Zuschlag mit ver-
schiedenen Zementdosierungen (Konsistenz 7 bis 9,5 cm Ein-
sinkmass beim Slumptest) ergaben nach dieser Verodffent-
lichung folgende prozentuale Aenderungen der Festigkeit in-
folge Einfithrung von 5 ¢/, Luft:

Zementdosierung 7 Tage 28 Tage
P. 252 4+ 9 + 4
P. 308 — 12 — 16
P. 364 — 17 — 20

Schlussfolgerung: Lufteinfiihrung erniedrigt die Festigkeit :
von reichen und mittleren Dosierungen in bemerkenswertem
Ausmasse, erhoht die Festigkeit von mageren Mischungen.

Zu dhnlichen Schlussfolgerungen kommt J. F. Barbee in
der Zeitschrift «Am. Concrete Inst.» 1949, Aprilheft, unter
dem Titel «Was haben wir vom Luftporenbeton gelernt?»
Barbee bestétigt: «Wenn der Zementgehalt konstant gehal-
ten, der Wasser-Zement-Faktor und der Sandgehalt reduziert
werden, wie dies durch die Lufteinfithrung mdglich ist, vari-
iert die Wirkung der Lufteinfiihrung von einer leichten Er-
hohung fiir magere Betonmischungen zu einer Erniedrigung
von 3 bis 5 ¢/, der Festigkeit fiir jeden Prozent eingefiihrter
Luft fiir Mischungen von hfherem Zementgehalty.

') Siehe SBZ 1949, Nr. 44, S. 634.
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