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64 Verfahren zur Herstellung von Gasbeton-Formkorpern.

@ Zur Herstellung eines Gasbeton-Formkorpers der Gii-
teklasse G25 werden z.B. hochreaktiver Weiss-Fein-
kalk mit einem tgo-Wert von 5 Minuten und einem CaO-
Gehalt von 96 Gew.-% sowie Portlandzement und Sand
unter Riihren in einem mit Wasser gefiillten Mischer ge-
fiillt. Es wird z.B. 60 Sekunden vorgemischt und dann
wird Anhydrit mit einem SOj3-Gehalt zur Vormischung
gegeben und weitergemischt. Anschliessend wird dann
Aluminiumpulver zugesetzt und wiederum gemischt. Da-
nach kann die Masse vergossen werden und zeigt nach
ihrer Hirtung eine Dimensionsstabilitit von 0,1 mm/m.
Durch die Zugabe des Calciumsulfats erst nach Beginn
der Reaktion des Feinkalks mit dem Wasser und wenn
der Loschvorgang nahezu abgeschlossen ist, verliert es
seine nachteiligen Wirkungen auf den Loschvorgang.
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PATENTANSPRUCHE
1. Verfahren zur Herstellung von Gasbeton-Formkérpern,

wobei man ein mindestens Kalk enthaltendes Bindemittel mit

einer SiO»>-Komponente sowie Calciumsulfat, Treibmittel

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von
Gasbeton-Formkorpern gemiss Oberbegriff des Anspruches
1 sowie einen Gasbeton-Formkdrper.

Man ist bestrebt, den Gérprozess bei der Gasbetonherstel-

und Wasser zu einer giessfahigen Masse mischt, die Massein 5 lung langsam ablaufen zu lassen, um ein gleichmissiges risse-

Form giesst, giren und ansteifen ldsst, zu Formkdrpern
schneidet und die Formkorper hydrothermal hirtet, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Herstellung der giessfihigen Masse
Feinkalk mit einem teo-Wert unter 10 Minuten mit Wasser
und der SiO2-Komponente vorgemischt wird, anschliessend
eine das Calciumsulfat enthaltende Komponente zugesetzt
und die Masse weitergemischt wird, danach das Treibmittel
zugesetzt und die Masse nachgemischt wird.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet,
dass das Bindemittel Kalk und Zement enthilt.

3. Verfahren nach Anspruch [ oder 2, dadurch gekenn-
zeichnet, dass Feinkalk mit Wasser, Sand, z.B. Quarzsand,
und Zement, insbesondere sulfatarmem Zement, vorgemischt
wird.

4. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 3, dadurch
gekennzeichnet, dass hochreaktiver Feinkalk mit teo-Werten
von 2 bis 6 Minuten zunéchst mit Wasser vorgemengt, dann
Sand und gegebenenfalls Zement zugesetzt werden und das
Gemenge vorgemischt wird.

5. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 4, dadurch
gekennzeichnet, dass als Calciumsulfat enthaltende Kompo-
nente Gips und/oder Anhydrit und/oder Zement verwendet
wird.

6. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 5, dadurch
gekennzeichnet, dass kalkreiche Mischungen mit iiber 50
Gew.-%, insbesondere mit 52 bis 65 Gew.-% Feinkalk mit
tes-Werten unter 10 Minuten, insbesondere zwischen 2 und 6
Minuten, verwendet werden, denen 4,5 bis 12 Gew.-%, vor-
zugsweise von 6 bis 12 Gew.-%, SOz in Form von Calcium-
sulfat bezogen auf den freien CaO-Gehalt des Feinkalks
zugesetzt werden.

7. Verfahren nach Anspruch 6, dadurch gekennzeichnet,
dass zunédchst Wasser in den Mischer gefiillt, anschliessend
der Mischer in Gang gesetzt wird, dann Kalk, sulfatarmer

freies Wachsen der Masse zu erzielen und die Viskositit einer
Masse wahrend des Gérens derart einzustellen, dass sich die
sich entwickelnden Gasblasen homogen verteilen kdnnen.
Ferner soll die Girgeschwindigkeit gering sein, um dem

10 Zement zum Abbinden Zeit zu lassen und auf diese Weise die

Stabilitédt der Masse zu gewéhrleisten. Dariiber hinaus muss
dafiir gesorgt werden, dass sich eine optimale Reaktionstem-
peratur in der girenden Masse einstellt. Ausserdem sind die
gérenden Gasbetonmassen bei Erreichen der maximalen

15 SteighOhe sehr empfindlich gegen mechanische Erschiitte-

rungen. Daher muss gewiéhrleistet sein, dass die Formwagen
ihren endgiiltigen Standplatz erreicht haben, bevor sich das
Géirmaximum einstellt.

Diese wesentlichsten Bedingungen werden entscheidend

20 von der Kalkhydrat-Entwicklung in der Masse beeinflusst,

weshalb nicht jeder Feinkalk nach DIN 1060 verwendet
werden kann. Zur Herstellung von Gasbeton wird daher in
der Regel ein hartgebrannter Feinkalk, vorzugsweise Weiss-
Feinkalk, verwendet. Diese Spezialkalke werden in Koks-

25 Schachtdfen gebrannt. Thre Reaktionsgeschwindigkeit

gemessen nach der Nassloschkurven-Methode geméss dem
Priifverfahren des Bundesverbandes der Deutschen Kalkin-
dustrie liegen bei teo zwischen 10 bis 15 Minuten. Sie gewihr-
leisten in der Regel einen langsam ablaufenden Gérprozess

30 und die Einstellung des Gdrmaximums zu dem gewiinschten

Zeitpunkt sowie die erforderliche Austrocknung der Masse.
Die hartgebrannten Kalke werden auch im Gemisch mit
Zement verwendet. Dabei tragen sie dazu bei, dass der
Zement mit Ablauf des Girprozesses ansteift und dadurch

35 die Masse mittragen kann.

Ein wesentlicher Vorteil der hartgebrannten Kalke ist, dass
sie hohere Endtemperaturen als andere Kalke erreichen
(Nassloschkurve), was fiir die Austrocknung der Gasbeton-
masse wichtig ist, um sie ohne Schwierigkeiten schneiden zu

Zement und Sand eingefiillt werden und 40 bis 80, insbeson- 40 kénnen.

dere 50 bis 70 Sekunden, vorgemischt, danach die SOs enthal-
tende Komponente, vorzugsweise Anhydrit zugesetzt, 30 bis
35, vorzugsweise 32 bis 34 Sekunden, weitergemischt, im
Anschluss daran das Treibmittel, vorzugsweise Aluminium-
pulver, zugegeben, dann 14 bis 20, insbesondere 16 bis 18,
Sekunden nachgemischt wird und anschliessend in Formen
gefiillt wird.

8. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 7, dadurch
gekennzeichnet, dass zur Herstellung der giessfahigen Masse
mit Wasser/Mehl-Werten iiber 0,58, vorzugsweise von 0,58
bis 0,62, gearbeitet wird.

9. Verfahren nach einem der Anspriiche [ bis 6, dadurch
gekennzeichnet, dass der Feinkalk-Gehalt und der Wasser/
Mehl-Wert so aufeinander abgestimmt werden, dass sich
Endtemperaturen in der gérenden Masse von 75 bis 90, vor-
zugsweise von 80 bis 85°C, einstellen.

10. Verfahren nach einem der Anspriiche 1 bis 9, dadurch
gekennzeichnet, dass der Feinkalk mit Aluminiumpulver als
Treibmittel gemischt wird.

11. Gasbeton-Formkorper, hergestellt mit dem Verfahren
nach Anspruch 1, gekennzeichnet durch eine Dimensionssta-
bilitdt von maximal 0,15 mm/m bei Einstellung einer Aus-
gleichsfeuchte von etwa 3 Gew.-% ausgehend von der Auto-
klavfeuchte.

Hartgebrannte Kalke sind jedoch extrem teuer und stehen
nicht iiberall in ausreichenden Mengen zur Verfiigung. Es hat
daher nicht an Versuchen gefehlt, weicher gebrannte Kalke
aus z.B. Ol- oder Gasofen mit teo-Werten unter 10 Minuten

45 einzusetzen. Diese relativ billigen Kalke, die in der Regel ein

hohes Sedimentvolumen und eine hohe Ergiebigkeit auf-
weisen, haben jedoch zu hohe Reaktionsgeschwindigkeiten
und dicken zu schnell an, so dass der Géirprozess gestdrt wird.
Deshalb ist versucht worden, durch den Zusatz insbesondere

s0 organischer Stoffe die Hydratation dieser reaktiven Kalke zu

verzdgern, d.h. den Loschvorgang zeitlich zu verlidngern.
Dabei dndert sich jedoch die Charakteristik der Loschkurve
derart, dass anfinglich eine Verzbgerung der Temperaturent-
wicklung und damit eine Lschverzégerung, spiter jedoch

s5 eine Beschleunigung auftritt. Die Nassloschkurve wird

S-férmig, was bekanntlich fiir die Zwecke der Gasbetonher-
stellung ungiinstig ist. Ausserdem bedingen die organischen
Zusitze nicht unerhebliche Mehrkosten.

Es ist bereits versucht worden, durch einen Zusatz von Cal-

60 ciumsulfat zu den griinen Gasbetonmischungen die Loschge-

schwindigkeit der Kalkkomponente zu regeln. Dabei hat sich
jedoch herausgestellt, dass ein Zusatz von Calciumsulfat ins-
besondere die Festigkeit des aus einer vorwiegend Feinkalk
als Bindemittel enthaltenden Mischung hergestellten Gasbe-

65 tons erheblich mindert. Aus diesem Grunde wurde bei der

Herstellung von Gasbeton ohne Zement auf einen Zusatz von
Calciumsulfat verzichtet und stattdessen hartgebrannter
Kalk verwendet.




Bei kalkreichen Mischungen mit Zement kann der Zusatz
von Calciumsulfat entfallen, weil die Léschgeschwindigkeit
des Kalkes durch den Zementzusatz reduziert werden kann.
Jedoch fiihrt in diesem Fall der Zement zu Festigkeitsminde-
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umsulfat, insbesondere z.B. in Form von Gips und/oder
Anhydrit, nach der Vormischung zugesetzt werden. Beson-
ders vorteilhaft kann die Anwendung des erfindungsge-
mdssen Verfahrens bei reinen Kalkmischungen und kalk-

rungen. In zementreichen Mischungen kann nach der DT-PS 5 reichen Mischungen sein.

1646 580 ein Zusatz von Calciumsulfat zur Mértelmischung
von iiber 2,5 Gew.-% SOs die Festigkeit, die - bedingt durch
den Zement - gemindert ist, gesteigert werden.

In allen Fillen jedoch, in denen Kalk als Bindemittel allein

oder im Gemisch mit Zement verwendet wird, ist der Zusatz

von Calciumsulfat begleitet von einem Vergriessungsvorgang

des Kalkes, so dass ein ungestérter Hydratationsvorgang

nicht gewihrleistet werden kann. Es treten Fehlgiisse und feh-

lerhafte Bauelemente auf. Die Sulfate werden bisher ent-
weder beim Brennen oder beim Mahlen des Kalkes oder bei
der Gasbetonproduktion zusammen mit den anderen Reak-
tionspartnern zugesetzt. Es hat sich allerdings herausgestellt,
dass ein derartiger Zusatz von Sulfaten zu der starken Ver-
griessung der sich ausbildenden Kalkhydrate fithrt. Wenn
man das Kalkhydrat auf sein Sedimentvolumen hin unter-
sucht, so bilden sich im sulfatfreien Léschwasser sehr grosse
Sedimentvolumina aus, wihrend bei Anwesenheit von Sul-
faten die Sedimentvolumina klein sind und das Kalkhydrat
sich als Griess absetzt. Selbst ein Zusatz von Sulfattrigern
nach dem Einfiihren und Abléschen des Kalkes fiihrt zur
Vergriessung. Diese Griessbildung ist bei der Gasbetonpro-

duktion extrem ungiinstig, da die stabilisierende Wirkung der

volumindsen Kalkhydrate in der girenden Gasbetonmasse

fehlt. Die Gasbetonmasse neigt daher zum Zuriickfallen oder

zum volligen Einfallen, insbesondere bei Massen mit
geringen Feststoffgehalten. Die Hydratationskurve bzw.

Nassloschkurve wird durch Calciumsulfat in dhnlicher Weise

beeinflusst wie bei einem Zusatz von organischen Stoffen.
Ein Zusatz von Calciumsulfaten zur Gasbetonmasse konnte
sich daher bislang nicht durchsetzen, weil u.a. auch die

Eigenschaften der Gasbeton-Bauelemente, die unter Verwen-

dung von hartgebrannten Kalken hergestellt werden, nicht
erreicht werden konnten.

Aufgabe der Erfindung ist, weichgebrannte Kalke in
Giessmassen zur Herstellung von Gasbeton-Formkorpern
insbesondere mit teo-Werten unter 10 Minuten derart zu ver-
zogern, dass ihr Ldschverhalten in der Gasbetonmasse dem
der hartgebrannten Kalke entspricht und damit eine hohe
Giessstabilitdt erzielt werden soll, ohne den Girprozess
ungiinstig zu beeinflussen.

Diese Aufgabe wird durch das Verfahren zur Herstellung
von Gasbeton-Formkorpern der eingangs genannten Art
erfindungsgemaiss dadurch gelost, dass zur Herstellung der
giessfiahigen Masse Feinkalk mit einem teo-Wert unter 10
Minuten mit Wasser under der SiO>-Komponente vorge-
mischt wird, anschliessend eine das Calciumsulfat enthal-
tende Komponente zugesetzt und die Masse weitergemischt
wird, danach das Treibmittel zugesetzt und die Masse nach-
gemischt wird. Durch die Vormischung ergibt sich eine iiber-
raschend giinstige Ausbildung des Kalkhydrats und eine
besonders homogene Verteilung des feindispersen Hydrats.

Vorteilhafte Ausfithrungsformen des Verfahrens nach der
Erfindung kénnen mit den Merkmalen der Anspriiche 2 bis
10 erreicht werden. So ist es von Vorteil, wenn z.B. Kalk,
Wasser und Sand zusammen in einem Mischvorgang vorge-
mischt und das Calciumsulfat anschliessend gegebenenfalls
zusammen mit Zement zugesetzt werden. Wenn z.B. die
Menge des im Zement vorhandenen Calciumsulfats zur
Laschverzégerung ausreicht, ist es z.B. vorteilhaft, den

Es ist iiberraschend, dass das Calciumsulfat seine nachtei-
ligen Wirkungen auf den Loschvorgang verliert, wenn man es
vorzugsweise erst zusetzt, wenn der Feinkalk mit dem Wasser
zu reagieren beginnt und der Léschvorgang in Gang gesetzt

1 ist. Offenbar ist z.B. die Affinitit des Calciumhydroxids im

stadium nascendi zu den in der Vormischung enthaltenden

Reaktionspartnern starker als die Wirkung der anschliessend
zugesetzten Calciumsulfate. Vieimehr bewirken die Calcium-
sulfate, wenn sie vorzugsweise zum richtigen Zeitpunkt zuge-

15 setzt werden, eine derart giinstige Verzogerung, dass z.B. das

Abldschverhalten des hochreaktiven Kalkes dem des hartge-
brannten Kalkes gleicht. Wahrend normalerweise z.B. ein
Gipszusatz die Gasentwicklung derart bremst, dass der Gir-
prozess gehemmt ablduft und zu Fehlgiissen fiihrt, kann nach

20 dem erfindungsgemissen Verfahren die Masse schnell hoch

steigen mit einer idealen Konsistenz, so dass insbesondere
z.B. Bewehrungen ohne «Schattenbildung» umflossen
werden. Die Taktzeiten kdnnen reduziert werden. Ausserdem
ist z.B. weniger Aluminiumpulver als Treibmittel erfor-

25 derlich.

Bei Zusatz von Sulfaten bereits zu Beginn des Ldschpro-
zesses kann das Aufgéren der Masse sehr stark verzogert
werden, d.h. es sind z.B. sehr lange Zeiten notig, bis die Masse
ihre endgiiltige Gérhdhe erreicht hat. Dies ist z.B. naturge-

30 méss fiir den Produktionstakt ungiinstig. Setzt man den Sul-

fattriger z.B. in dem oben beschriebenen geeigneten Zeit-
punkt zu, so kann die Masse sehr schnell aufgiren; praktisch
in der gleichen Weise, in der sie z.B. ohne Zusatz von Sulfaten
girt. Erst z.B. nach Erreichen der maximalen Steighdhe

35 beginnt die Verzogerungswirkung des Sulfates, die sich z.B.

hauptsdchlich in einem sehr langsamen weiteren Temperatur-
anstieg dussert. Bei z.B. der Produktion von Montagebau-
teilen ergibt sich damit der weitere Vorteil, dass vorzugsweise
durch die schnell aufgérende, niedrig viskose Masse die

40 Bewehrungseisen gut umschlossen werden, wihrend sich z.B.

durch langsam girende zihe Massen, die sich z.B. bei hohen

Sulfatzusitzen im Kalk ergeben, Hohlstellen (Schattenbil-

dung) hinter den Bewehrungseisen in Gérrichtung bilden.
Dieses Verhalten des hochreaktiven Kalkes ldsst sich z.B.

4s mit der Nassldschkurve nicht nachvollziehen, weil bei dieser

Messmethode die Reaktionspartner fehlen. Das nachtrig-
liche Zusetzen des Calciumsulfats lag aber auch nicht nahe,
weil z.B. die Zugabe sehr kleiner Mengen bei kurzen Misch-
zeiten mit geringen Scherkréften in allen Fillen problema-

50 tisch ist und zu erwarten war, dass die konzentriert zugege-

bene Menge vor ihrer Verteilung durch den Mischvorgang
ortlich zur Vergriessung des Kalkes fithren kann. Dies bleibt
wohl z.B. aus den oben vermuteten Griinden aus.

Hinzu kommt, dass iiberraschenderweise die Gasbeton-

s5 Formkarper, die Bauteile sein konnen, vorzugsweise hohe

Festigkeiten vergleichbar mit den Festigkeiten, die z.B. von
Gasbeton-Bauteilen, hergestellt aus Hartbrand, bekannt
sind, aufweisen. Es war ferner iiberraschend, dass die mit
dem erfindungsgemissen Verfahren hergestellten Gasbeton-

6 Formkdorper wesentlich dimensionsstabiler sind als derzeit

bekannte Gasbeton-Bauteile. Die Gasbeton-Formkorper
nach der Erfindung besitzen eine Dimensionsstabilitiit, wie
sie durch den Anspruch 11 beschrieben ist.

Die Zugabemenge des Calciumsulfats richtet sich z.B. nach

Zement nach der Vormischung des Kalkes, Sandes und Was- 6 dem freien CaO-Gehalt und der Reaktivitit des Kalkes. Es ist

sers zuzusetzen. Werden z.B. sulfatarme Zemente verwendet,
kann allerdings der Zement bereits zur Vormischung gegeben

werden, und das zur Léschverzogerung erforderliche Calci-

auch moglich, z.B. grossere Mengen Calciumsulfat zuzu-
setzen, ohne dass die Dimensionsstabilitit und Festigkeit der
Gasbetonformteile negativ beeinflusst werden. Die Menge
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wird z.B. empirisch ermittelt und ist z.B. abh4ngig von der Gleichzeitig ist dabei von Vorteil, wenn der Kalkgehalt und
Wirkung der Calciumsulfationen auf die Gér- und Giessei- der Wasser/Mehl-Wert so aufeinander abgestimmt werden,
genschaften der Masse. Auch z.B. der Zeitpunkt der Zugabe dass sich Endtemperaturen der gdrenden Masse von 75 bis
sowie die Vor- und Weitermischdauer sind von diesen Para- 90, vorzugsweise von 80 bis 85°C, einstellen. Dadurch wird

metern abhiingig. Dennoch hat sich herausgestellt, dasses bei 5 die Masse in iiblichen Taktzeiten schneidreif und die Dimen-
kalkreichen Mischungen mit {iber 50 Gew.-% Kalkanteil, ins-  sionsstabilitét des Fertigteils giinstig beeinflusst. Ferner istin

besondere mit 52 bis 65 Gew.-% Feinkalk mit teo-Werten diesem Zusammenhang von Vorteil, moglichst feine Alumi-
unter 10 Minuten, insbesondere zwischen 2 und 6 Minuten, niumpulver zuzusetzen.

im Bindemittel und iiber 4,5 Gew.-%, vorzugsweise von 6 bis Wesentlich ist, dass die Giessstabilitdt der Masse bei Ver-
12 Gew.-% SOs-Gehalten in Form von Calciumsulfat 10 wendung bisher unbekannter Calciumsulfat-Arten nicht
bezogen auf den freien CaO-Gehalt des Kalkes besonders gewihrleistet werden kann, wenn die Verfahrensparameter

giinstig sein kann, wenn z.B. zunéchst Wasser in den Mischer  nicht eingehalten werden und die Ausbildung des Kalkhy-
gefiillt wird, anschliessend der Mischer in Gang gesetzt wird,  drats im Mischer durch die Anwesenheit von Sulfatkonzen-

dann Kalk, sulfatarmer Zement und Sand eingefiillt und 40 trationen behindert wird.

bis 80, insbesondere 50 bis 70 Sekunden, vorgemischt wird, 15  Die folgende Tabelle verdeutlicht die Erfindung. Es
danach die SOs enthaltende Komponente, vorzugsweise werden Mischungen aus Hart- und Weichbrand miteinander
Anhydrit, zugesetzt, etwa 25 bis 40, vorzugsweise 30 bis 35 verglichen in bezug auf maximale Gértemperatur sowie die

Sekunden, weitergemischt wird, im Anschluss daran das Gir-  Festigkeit und Schwindung der autoklavgehérteten Form-
mittel, vorzugsweise Aluminiumpulver, zugegeben, dann 20 teile.
bis 40, insbesondere 25 bis 30 Sekunden, nachgemischt wird. 20

Anhand des folgenden Beispiels wird die Erfindung niher Hartbrand Weichbrand
erliutert. Kalk (kg) 340 340

Zur Herstellung eines Gasbeton-Formkorpers als Bauteil geniien]: (kg) 1%8 ; %8
der Giiteklasse G 25 werden 420 kg eines hochreaktiven Aarix fi gt) K - 60
Weiss-Feinkalks mit einem teo-Wert von 5 Minuten und 25 Gr'} rty mit ( %31 oC —8'0 20
einem CaQ-Gehalt von 96 Gew.-% und 280 kg Portlandze- Da 11}1pi:.r ak ?t( )
ment PZ 350 sowie 1500 kg Sand unter Rithren in einen kru/c ezs 1gKet 25 35
Mischer gefiillt, in dem sich bereits 1200 1 Wasser befinden. (S 1;1 cm d)
Das Gemenge wird 60 Sekunden vorgemischt. Dann werden N w/m ung
60 kg Anhydrit mit einem SO3-Gehalt von 59 Gew.-% zur 3 (MM m) 0.4 0,09
Vormischung gegeben und 32 Sekunden weitergemischt.
Anschliessend werden 1,8 kg Aluminiumpulver zugesetzt und Die Werte der Tabelle lassen erkennen, dass nach dem
30 Sekunden gemischt. Danach wird die Masse vergossen erfindungsgemassen Verfahren hergestellte Produkte her-

und in an sich bekannter Weise weiterverarbeitet. Die Giess-  kémmlichen sogar iiberlegen sind. Diese Uberlegenheit
masse zeigt keinerlei Anomalie. Nach der Hartung ergibt sich 35 betrifft auch das Verhalten der Masse wihrend der Gdrung
ein Gasbeton-Formkdrper mit einer Dimensionsstabilitét insbesondere in bezug auf die Steighdhe, Steiggeschwindig-
von 0,1 mm/m. Die Dimensionsstabilitit wurde ermitteit, keit, Konsistenz, Temperaturentwicklung und Endtempe-
indem der Formkdrper sofort nach der Autoklavhidrtungund  ratur sowie Stabilitét der Masse nach Erreichen der maxi-
nach einer 28tigigen Einwirkung einer Atmosphire von40%  malen Steighdhe.

relativer Luftfeuchtigkeit bei 20°C, bei der sich eine Aus- 40  Mit der Erfindung wird trotz der Sulfatzugabe erreicht,
gleichsfeuchte von etwa 3 Gew.-% eingestellt hatte, vermessen ~ dass die Masse schnell aufgért und ohne Riss- und Schatten-
wurde. Die Druckfestigkeit des Gasbeton-Formkdrpers lag bildung stabil und sich selbsttragend ist und nicht zuriick-

bei 35 kp/cm?. Die optische Qualitdt war hervorragend. sinkt oder zusammenfillt. Es werden Standzeiten bis zur
Besonders giinstig ist, wenn das erfindungsgemésse Ver- Schneidfihigkeit von 1 bis 4 Stunden erreicht, ohne dass

fahren zur Herstellung von Gasbeton-Formkorpern als Bau- 45 Endtemperaturen von iiber 90°C eingestellt werden miissen,

teile der Giiteklasse G 25 mit hohen Wasser/Mehl-Werten wie dies beispielsweise bei normalen zementarmen

iiber 0,58 durchgefiihrt wird. Vorzugsweise werden Wasser/ Mischungen der Fall ist, die Endtemperaturen iiber 90°C

Mehl-Werte der Giessmasse von 0,58 bis 0,62 gewéhlt. erfordern, um innerhalb von 4 Stunden auszutrocknen.
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