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stollen; 4. Ausweitung lings Gewolbe; 5. Betonierung des Ge-
wolbes; 6. Aushub des Kerns; 7. Betonierung der Sohle. In
standfesteren Boden wurde nach der belgischen Bauweise vor-
gegangen unter Anwendung des Kunzschen Verfahrens mit
innern und #dussern Stahlbogen und stdhlernen Rippenplatten
von 50 X 90 X 1 = 0,6 cm, die alle beim Betonieren zuriick-
gewonnen wurden. In dieser Arbeitsweise wurden auch einige
Tunnelstrecken und Stationen ausgefiihrt, teils mit offener
Wasserhaltung, teils unter Druckluft. Im Tunnel von 5m
Durchmesser wurde ein durchschnittlicher Vortrieb von 1,5 m/
Tag erreicht.

Die Herstellung der Schildmontage-Kammern von 10 his
20 m Lénge bei 9 bis 11 m Innen-Durchmesser erwies sich als
besonders schwierig und zeitraubend. Durch Sohl- und Kédmp-
ferstollen wurden zunidchst die Kammerwidnde erstellt. Von
einem weiteren Stollen aus wurden Aufbriiche zum Scheitel
getrieben und von hier die Gewdlberinge ausgeweitet. Nach
Aushub des Kerns konnte das Sohlgewdlbe ausgehoben wer-
den. Hiermit erforderte die Erstellung einer Montage-Kammer
9 bis 11 Monate bei sehr grossem Holzaufwand. Besser kam
man voran, als die Bauweise gewechselt wurde: Ein Sohl-
stollen von 3,2m Aussendurchmesser wurde durch selbst-
tragende, stdhlerne Rippenplatten (&hnlich Tiibbingen) aus-
gesteift. Von hier aus wurden Aufbriiche in den Seitenwand-
ebenen bis Kédmpferhohe vorgetrieben. Auf Kémpferhohe
wurden Seitenstollen angelegt, von denen aus die Seitenwénde
in fortschreitenden Abteufungen schrittweise erstellt wurden.
Aufbriiche zum Scheitel und Firststollen ermdoglichten Aus-
bruch und Betonieren der Gewdlbe. Diese Arbeitsweise ermog-
lichte die Herstellung einer Schildmontage-Kammer in acht
Monaten.

Die Stirnwédnde dieser Montage-Kammern mussten wih-
rend der Schild-Montage gegen den Erd- und Wasserdruck
durch kriftige Eisenbetonwédnde abgeschlossen werden, die
bei Beginn des Schild-Vortriebes herauszubrechen waren. Um
die auf 2 m berechnete Wandstidrke auf 80 cm zu vermindern,
wurden in den Stirnabschluss drei 12 m lange, mit Stahlrippen-
platten ausgekleidete Verankerungsstollen vorgetrieben.

Ein Schild von 85 m Durchmesser dient fiir die Stations-
rohren, ein solcher von 5,5 m Durchmesser fiir den einspurigen
Tunnel; er besteht aus einem Stahlzylinder, der im vorderen
Teil den Aushub ermoglicht, im hintern Teil die Ausmauerung
durch gusseiserne Tiibbing-Segmente. Der vordere Teil enthélt
demnach die Schneide mit den Arbeitsbiihnen, der mittlere
Teil die Vortriebspressen, Hochdruckpumpen und einen Druck-
verteilring, ausserdem riicklaufende Stirnwandpressen, die den
Brustverzug wihrend des Vorschubes stiitzen. Der Schild-
Schwanz dient dem Einbau der Tiibbinge mittels eines dreh-
baren Auslegerarmes auf besonderem Wagen. Nach Ver-
schrauben der Tiibbinge wird ein Ring durch mehrstufige
Zementinjektionen satt an das Gebirge angeschlossen. Das
Gewicht der Tiibbingverkleidung je lfm einer Réhe von 6 m
Aussendurchmesser betrigt 7400 kg.

Eine unter Druckluft gesetzte Arbeitsstrecke war gegen
den Zugang durch eine Betonmauer luftdicht abgeschlossen,
durch die zwei Schleusen fiir je 20 Personen oder drei Forder-
wagen sowie eine oben liegende Notschleuse fiihrten. Nach
einem Vortrieb von 120 m wurde eine neue Trennmauer er-
richtet und die vorgehende entfernt.

Es wurden Versuchsarbeiten in die Wege geleitet, ge-
eignete Tiibbinge aus Stahlbeton zu entwickeln als Ersatz fiir

die teuren ausldndischen aus Gusseisen. Durch Behandlung
des Betons P 350, Korn0 =~ 5, 5 = 15 mm im Kessel unter
Dampfdruck von 7,5 <+ 10 at bei 167 ° konnte ein unter 10 at
wasserdichter Beton von einer Druckfestigkeit von 450 kg/cm?
nach 24 Stunden und 600 kg/cm?2 nach 28 Tagen hergestellt
werden.

Im Jahre 1950 wurde der Bau der ginzlich unterirdisch
auszufiihrenden Ost-West-Strecke von 8,2 km in acht Sta-
tionen in Angriff genommen bei einem Kostenvoranschlag von
2 Mrd. Forint. Nach 3% Jahren waren die Tiefbauarbeiten auf
11 Baupldtzen mit 8000 Mann in vollem Gang, 12 Schilde
standen zur Verfligung, 3,5 km doppelgleisige Strecken und
750 m Stationsstrecken waren vollendet, 900 Mio Forint waren
investiert, als die Bauarbeiten durch Regierungsbeschluss ein-
gestellt wurden.

Weitere interessante technische Einzelheiten teilt Prof.
K. Széchy, Budapest, in der «Oesterreichischen Ingenieur-Zeit-
schrifty vom Juli 1958 mit. .

Erwin Schnitter, dipl. Ing., Klisnacht ZH

Baustoffwerke AG. Hunziker & Cie.

Am 24.Juni 1958 wurden zahlreiche Fachleute von der
AG. Hunziker & Cie. zu einer stark besuchten Besichtigungs-
fahrt ihrer Baustoffwerke eingeladen. Referate von Dr. G. Gly-
stras, Président, und Ing. W. Thut, Delegierter des Verwal-
tungsrates, sowie von Ing. W. Zschokke, Betriebsleiter, gaben
einen Ueberblick iliber die ausserordentlich vielseitigen Pro-
duktionsmoglichkeiten, woriliber wir folgendes wiedergeben:

Die Geschichte der AG. Hunziker & Cie. beginnt im Jahre
1873 mit Johannes Hunziker in Reinach, Kt. Aargau. Das
eigentliche Stammwerk der heutigen Gesellschaft ist Brugg,
dem nacheinander die Werke Olten, Pfédffikon, Bollenberg,
Bern, Oerlikon, Déttingen und Landquart angegliedert wur-
den. An diesen Orten besitzen die AG. Hunziker & Cie., bzw.
die ihr angeschlossenen Schwestergesellschaften drei Kalk-
sandstein-Werke und sechs Fabriken filir die Herstellung von
Zementwaren und Leichtbaustoffen, eine moderne Ziegelei,
eine Zementfabrik, eine Kalkfabrik und drei Betriebe fiir die
Herstellung von Spezialrohren (ndmlich Durobeton-Rohre,
Superbeton-Schleuderrohre und Rocbeton-Spannrohre) und
einen grossen Kiesgrubenbetrieb.

Kennzeichnend fiir den schweizerischen Baustoffmarkt ist
die starke Verschiedenheit der Typen. So werden z. B. in der
Schweiz gegen vierzig verschiedene Kalksandsteinformate und
-typen hergestellt, widhrend im ganzen Gebiet der USA nur
sechs verschiedene Formate verkauft werden. Die Baustoff-
werke der AG. Hunziker & Cie. stellen mehrere Tausend ver-
schiedene Standardartikel her.

Das Spezialititengeschédft in der Zementwarenabteilung
umfasst zur Hauptsache Betonfenster, Strassenbauartikel und
Leichtbauplatten. Ein neues Produkt sind die Platten aus
Leca-Bldhton. Blidhton wird im Drehofen hergestellt. Es be-
steht im Prinzip aus hoch porosierten, gebrannten Tonkiigel-
chen, die eine in sich geschlossene Zellenstruktur besitzen
(Bild 1). Die im Werk Olten gegenwirtig fiir die Grosshau-
stelle eines schweizerischen Industrieunternehmens fabrizier-
ten Wandverkleidungsplatten haben eine Dimension von
300 X 100 X 12 cm und entsprechen in der Isolationsfdhigkeit

DK 061.5

Bild 1. Blidhtonplatten 3ild 2. Kernrohrfabrikation Bild 3. Vorspannarmieren
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einem Backsteinmauerwerk von 30 cm, haben aber nur ein Ge-
wicht von 110 kg/m2. Sie sind mit einer Armierung versehen,
die mit einem Spezialrostschutzmittel behandelt ist.

Ein wichtiges Produkt der Hunziker-Werke sind die Ze -
mentrdhren. Normale Zementrohren, auf 1 m Bauldnge
standardisiert, entsprechen in ihrer Qualitit den Normen des
S.I. A. Als hohere Qualitdt werden Durobeton-Rohre in Bau-
lingen von 2 m und Durchmessern von 20 bis 100 cm fabri-
ziert. Die Durobeton-Rohre sind mit einer Spitzmuffe oder
mit einer Glockenmuffe lieferbar und werden nach ihrer Fa-
brikation wihrend sieben bis zehn Tagen unter Wasser ge-
lagert, womit die Betonqualitdt erheblich verbessert wird. Als
dritte Sorte werden die Superbeton-Schleuderrohre in Léngen
von maximal 3% m hergestellt, und zwar in Durchmessern von
25 bis 220 cm. Die Schleuderrohr-Maschinen wurden von Hun-
ziker selbst entwickelt und fiir grossere Fabrikationsanlagen
ins Ausland verkauft.

Das Spitzenprodukt ist das vorgespannte Rocbeton-Rohr.
Es kann vorgespannt werden fiir Betriebsdriicke von 12 bis 15
ati. Eine grosse Lieferung wurde fiir die Wasserversorgung
der Stadt Basel bereits ausgefiihrt. Diese Rohre werden nach
einer australischen Lizenz in Bauldngen von 5 m hergestellt.
Als besonderen Vorteil weisen sie eine sogenannte Rollgummi-
Dichtung auf, die bis zu sehr hohen Driicken einwandfrei und
sicher dichtet und auch eine gewisse Beweglichkeit gew&hr-
leistet. Das Rohr besteht aus einem Kernrohr, das aus Beton
mit einer ganz bestimmten Granulationskurve gewalzt wird
(Bild 2). Die innere Fldche des Kernrohres ist sehr glatt. Nach
der Fabrikation gelangt das Kernrohr auf einem Forderband
in eine genau klimatisierte Dampfkammer, wo es innert rd.
14 Stunden so abbindet, dass es radial vorgespannt werden
kann. Die Lidngsvorspannungsarmierung wird natiirlich vorher
in die leere Form eingebracht und der Zug wird von der Form
aufgenommen, bis der Zapfen- und der Muffenring beim Aus-
schalen entfernt werden. Die Radialvorspannung wird auf
einer Wickelmaschine vorgenommen. Der Draht wird durch
einen Ziehstein gezogen, der den Durchmesser des Drahtes
vermindert (Bild 3). Das radial vorgespannte Rohr erhilt
noch eine Schutzschicht, die mit hoher Geschwindigkeit auf-
geschleudert wird, damit der Ueberzug wirklich dicht ist. Das
mit der frischen Deckschicht versehene Rohr geht nochmals
durch die Dampfkammer. Zum Abschluss der Fabrikation wird
jedes einzelne Rohr auf einem Priifstand eingespannt und dem
tatsédchlichen Priifdruck ausgesetzt. Jedes Rohr erhilt eine
Fabrikationskarte, eine Fabrikationsnummer und ein Priif-
protokoll.

Zur TUntersuchung der Rollgummidichtung wurde -ein
Glockenstiick und ein Zapfenstiick aus Stahl nachgebildet und
der Gummi dazwischen eingerollt. Die Kupplung wurde nun
mit einem Innendruck von 100 atii belastet, sie gab nicht nach.
Als weiterer Versuch wurde der Gummi so schlecht und ein-
seitig eingerollt, wie dies nur moglich ist, aber auch in die-
sem Falle war die Muffe beim Innendruck von 100 atii dicht,
wie auch dann, als man noch das Spiel in der Kupplung am
Zapfenende vergrosserte.
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Da die Rohre auf dem Priifstand der Fabrik auf den fest-
gelegten Priifdruck abgepresst wurden, konnten auf der Bau-
stelle nur noch Fehler durch ungenaues Kuppeln gemacht wer-
den. Um einwandfrei feststellen zu konnen, ob die Kupplung
dicht ist oder nicht, wurde ein spezieller Muffenpriifapparat
entwickelt. Dieser wird den Unternehmern auf ihren Baustel-
len zur Verfiigung gestellt.

Der Rohrpriifstand der Firma Hunziker in Brugg besteht
aus einem Graben von 40 m Lénge, mit Sohle und Wanden aus
Eisenbeton. Der Graben wird begrenzt durch zwei schwere
Widerlager. Zwischen diese Widerlager wird ein Versuchs-
stiick einer Rocheton-Spannrohrleitung eingebaut mit einem
Durchmesser von 70 cm, bestehend aus sieben Rohren von je
5 m Lénge. Dieses Versuchsrohr-Leitungsstiick wird auf einen
Priifdruck von 15 atili gebracht. Wahrend sich die Rohrleitung
unter diesem Druck befindet, kann sie in der Mitte seitlich
um 40 cm ausgelenkt werden. Die Rohre winkeln sich dabei in
ihren Kupplungen gegenseitig ab. Mit diesem Versuch wird
demonstriert, dass die Rollgummidichtung ein Abwinkeln der
Rohre zulédsst, ohne dass die Kupplung undicht wird. Beim
Versuch haben die Widerlager einen Druck von je 75 t aufzu-
nehmen. Bei der beschriebenen Auslenkung von 40 cm entsteht
in der Rohrmuffe in der Knickrichtung eine Druckkraft von
1,3 t.

Das Bezirksschulhaus in Wettingen bx 273

Architekten Fedor Altherr und Theo Hotz Hierzu Tafeln 71/74

Im Jahre 1948 wurde das neue Zentrum der Gemeinde
Wettingen mit der Ortsplanung angeregt. Der sich stark in
Entwicklung befindende Vorort Badens zdhlte damals rd. 9000
Einwohner, heute ist er auf rd. 17 000 Einwohner angewach-
sen, so dass die Ausflihrung der Gemeindebauten zur drin-
genden Notwendigkeit geworden ist. Im Jahre 1954 wurde ein
allgemeiner aargauischer Projektwetthewerb durchgefiihrt
(SBZ 1954, Nr. 50, S. 727#). Der erste Bau dieser fiir die
Gemeinde so bedeutenden Geb&dudegruppe, das hier zur Dar-
stellung gebrachte Bezirksschulhaus, ist vom Triger des
ersten Preises inzwischen gebaut worden. Die beiden andern
Bauten wurden in der Zwischenzeit ebenfalls kriftig gefor-
dert. Das Rathaus ist unter Dach und fiir das benachbarte
Gemeindeschulhaus ist soeben ein Projektwettbewerb abge-
schlossen worden. Fiir die privaten Bauten, die den grésseren
Rahmen des Zentrums bilden werden, sind in nichster Zeit
konkrete Bauprojekte zu erwarten, so dass das vor etwa zehn
Jahren noch als Utopie bezeichnete Herz der werdenden Stadt
sichtbare Gestalt angenommen haben wird.

Das Bezirksschulhaus wurde in zwei Etappen erstellt. In
erster Linie mussten die Unterrichtsrdume bezugsbereit wer-
den. Der Klassentrakt enthidlt 16 Klassenzimmer, die sich im
Obergeschoss befinden. Da es sich bei diesem Schulhaus um
ein Gebdude mit Wanderklassen handelt (die Schiiler wech-
seln in den Pausen die Unterrichtsrdume), war es gegeben,
die stdndig benutzten Klassen moglichst tibersichtlich anzu-
ordnen. Die weniger hédufig benutzten R&ume filir Zeichnen,
Handarbeit, Kochunterricht usw. befinden sich im Erdgeschoss,
wo sich auch das Rektorat, ein Hort flir den Aufenthalt in
Zwischenstunden und zwei Spezialrdume fiir Berufswahlklas-
sen befinden. Die Schulzimmer und ihre Nebenrdume wurden
um ein Atrium angeordnet, um damit den Charakter einer
hoheren Schule zu unterstreichen.

Der Turnhallentrakt erforderte intensive technische Stu-
dien, weil die Doppelturnhalle als Versammlungssaal fiir die
Gemeindeversammlung ausgebildet werden musste. In Wettin-
gen ist ndmlich kein Saal vorhanden gewesen, der die rd.
2200 Stimmbiirger zu fassen vermocht hitte. Die gefundene
Losung ist {iberzeugend. Statt Versenkwinden oder Rolldden,
die teils aus preislichen, teils aus konstruktiven Griinden
nicht in Frage kamen, wurden 6 m hohe, leicht von Hand ver-
schiebbare und an einer Riickwand versorgbare Aluminium-
tafeln gewihlt. Die einzelnen Elemente sind inwendig mit
schallschluckendem Material gefiillt, so dass zwischen den bei-
den Turnhallen keine gegenseitigen Storungen stattfinden kon-
nen. Der Boden, der wegen den Gemeindeversammlungen stabil
auszubilden war, besteht aus Plastoflor mit Korkfederung in
der Unterkonstruktion. Wenn die Schiebewand entfernt ist,
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