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() Verfahren zur Behandlung von Haltestdben.

@ Es wird ein Verfahren zur Behandlung von Halte-
stdben fiir die Halterung von Stahlbewehrungen bei
der Gasbetonherstellung, bei welchem die Haltesta-
be zunichst in ein heiBes Bad von geschmolzenem
Paraffin oder einem &dhnlichen, wachsartigen, was-
serfesten Trennmittel, welches bei Raumtemperatur
fest ist und eine Erweichungstemperatur von etwa 50
bis 70° C aufweist, getaucht werden. AnschlieBend
wird der hierdurch gebildete Uberzug durch Abkih-
lung zum Erstarren gebracht. Dann werden an den
Haltestdben die Stahibewehrungen angehidngt und
diese zusammen mit den Haltestdben mit einem
Korrosionsschutzmittel in Form eines Wasserlackes
Uberzogen.
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Verfahren zur Behandlung van Haltestdben.

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Be-
handlung von Haltestdben flir die Halterung von
Stahibewehrungen bei der Gasbetonherstellung, bei
welchem die Haltestdbe zundchst in ein fliissiges
Trennmittel getaucht werden, anschliefend der

hierdurch gebildete Uberzug zum Erhdrten ge-

bracht wird, dann an den Haltestdben die Stahlbe-
wehrungen angehéngt und diese zusammen mit
den Haltestdben mit einem Korrosionsschutzmittel
{iberzogen werden

Bei der Fertigung von bewehrten Gasbetonbau-
elementen ist es erforderlich, die Stahibewehrun-
gen (Bewehrungsmatten und Bewehrungsk&rper)
vor dem Einbringen in die z&hfllissige Gasbeton-
masse mit einem Korrosionsschutziiberzug zu ver-
sehen. Um das Korrosionsschutzmittel auf die
Stahlbewehrungen aufzubringen, werden diese in
der Regel in ein mit dem Korrosionsschutzmittel
gefiilites Bad getaucht. Zur Halterung der Stahlbe-
wehrungen wihrend digses Tauchvorganges die-
nen sogenannte Haltestdbe, von denen jeweils
mehrere an einer Traverse oder einem Rahmen
fixiert sind. Beim Tauchen der Stahibewehrungen
in das Korrosionsschutzmittel werden auch die Hal-
testdbe mit dem Korrosionsschutzmittel berzogen
Nachdem das Korrosionsschutzmittel getrocknet
ist, kdnnen die Bewehrungen in die GieBform ein-
gebracht werden. Zu diesem Zweck werden die
Traversen auf dem oberen Rand der Gieform ab-
gesetzt. Die Haltestdbe haiten nunmehr die daran
hdngenden Stahibewehrungen im richtigen gegen-
seitigen Abstand und in Abstand vom Formboden
und den Seitenwinden der Form. AnschlieBend
wird die Gasbetonmasse in die Form eingefiillt. Sie
treibt unter der Wirkung von Aluminiumpulver zur
gewiinschiten HShe auf. Nachdem der sogenannte
griine Gasbetonblock eine zum Transport und zum
Schneiden ausreichende Festigkeit erreicht hat,
werden die Haltestdbe von den Stahlbewehrungen
entriegeit und durch Anheben der Traversen nach
oben aus dem Gasbetonblock herausgezogen. Be-
vor sie nun erneut verwendet werden kdnnen, ist in
der Regel eine Reinigung dieser Haltestdbe erfor-
derlich, einerseits, weil sie ebenfalls mit dem Kor-
rosionsschutzmittel Uberzogen sind und anderer-
seits, weil an dem Korrosionsschutzmittel u.U. Gas-
betonreste haften Wiirde man den Korrosions-
schutziiberzug und etwaige Gasbetonrlickstdnde
nicht entfernen, dann wiirden die Haltestdbe beim
erneuten Tauchen in das Korrosionsschutzmittel-
bad mit einer weiteren Uberzugsschicht lberzogen
werden, ebenso wie die am Stab haftenden Gasbe-
tonteilchen. Auf diese Weise wiirde der Uberzug
auf den Haltestdben immer dicker werden. Dies
hitte zur Folge, daB die Haltestdbe nicht mehr von
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oben her durch Bohrungen in den Traversen ge-
steckt werden kdnnen und auch nicht mehr heraus-
gezogen werden kdnnen. Gasbetonteilchen, die an
den Haltestdben haften und durch einen erneuten
Uberzug fixiert sind, wiirden auBerdem Vorspriinge
an den Haltestiaben bilden, die deren Herausziehen
aus dem angesteiften Gasbetonblock erschweren
und beim Herausziehen auch zu Beschidigungen
desselben flihren kdnnen. Aus diesem Grund miis-
sen die Haltestdbe nach dem Herausziehen aus
dem angesteiften Gasbetonblock gereinigt werden,
was sehr aufwendig ist und wozu gréBere Mengen
an L&sungsmittel erforderlich sind. Da diese L&-
sungsmittel meist feuergefdhrlich sind, sind auch
erhebliche Schutzmafnahmen notwendig. im bri-
gen ist die Verwendung von Lsungsmitteln wenig
umweltfreundlich..

Der Wunsch nach einem umweltfreundlichen
Korrosionsschutzsystem hat den AnstoB zur Ent-
wicklung eines Wasserlackes, d.h. eines wasserver-
diinnbaren Lackes, gegeben. Diese Wasserlacke
liefern einen irreversiblen Film, d.h., wenn sie ein-
mal getrocknet sind, 148t sich der Korrosions-
schutziiberzug mit wasser oder Ldsungsmitteln
nicht mehr abiGsen. Haltestdbe, die also zusam-
men mit den daran hdngenden Stahibewehrungen
in ein Bad mit Wasserlack getaucht wurden, kdn-
nen nach der Trocknung des wasserlackes mit
Hilfe von Ldsungsmitteln nicht mehr lackfrei ge-
macht werden.

Bei einem bekannten Verfahren der eingangs
erwdhnten Art (DE-OS 36 40 029) wird auf die
Haltestdbe vor dem Aufbringen des Korrosions-
schutzmittels ein Trennmittel auf wéssriger Basis
aufgebracht. Dieses besteht aus 1,4 bis 2,5 Masse-
% Celluloseglykolsdure, 44 bis 52,6 Masse-% ei-
nes inerten anorganischen Pulvers wie Schiefer-
mehl, Talkum, Kreide, Kaolin, Quarzmehl und 46 .
bis 53,5 Masse-% Wasser. Diese Bestandteile wer-
den zu einer homogenen Mischung geriihrt. Die
Haltestdbe werden in das aus diesen Bestandteilen
bestehende Trennmittel getaucht. Nach dem Tau-
chen verbleibt auf den Haltestdben ein Trennmittel-
Uberzug mit einer Schichtdicke von 250 bis 350 -
wm. AnschlieBend werden die Haltestdbe mit den
daran hé&ngenden Stahlbewehrungen mit einer Lak-
kierung, insbesondere einer Pulveriackierung, ver-
sehen. Durch die Trennschicht soll erreicht werden,
dafB diese besser an der Pulverlackmasse haftet als
an den Haltestdben, so daB beim Herausziehen der
Haltestdbe der durch Pulverlack gebildete Uberzug
der Haltestdbe zusammen mit der Trennschicht im
Gasbeton verbleibt. : ’

Abgesehen davon, daB nicht bekannt ist, ob
dieses Trennmittel auch bei Korrosionsschutzliber-
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ziigen, bestehend aus einem Wasserlack, seine
Funktion voll erfiillen kann, hat das bekannte
Trennmittel verschiedene Nachtsile. Es handelt
sich ndmlich hierbei nicht um ein handeislibliches
Produkt, sondern es muB aus den oben genannten
Bestandteilen separat hergestellt werden, wozu
Wiegeaggregate, Zeit und Mischer erforderlich
sind. Das Trocknen der verhdltnism&fig dicken
Uberzugsschicht erfordert ldngere Zeit oder spe-
zielle energieverbrauchende Trocknungseinrichtun-
gen. Der verhdlinismigig dicke Uberzug von durch-
schnittlich 300 wm kann auBerdem bei Hindurch-
schieben der Haltestdbe durch die verhiltnismasig
engen Bohrungen der Traverse bzw. des Tragrah-
mens und auch beim Einschieben in die Abstands-
halter der Bewehrungskdrbe abgestreift werden.
Dort wo die Trennmittelschicht abgestreift wurde,
besteht direkter Kontakt zwischen dem Korrosions-
schutzmittel und dem Haltestab. Das Kotrosions-
schutzmittel wird also an diesen Stellen beim Her-
ausziehen am Haltestab haften bleiben und es ist
zumindest eine teilweise Reinigung der Haltestibe
erforderlich. Weiterhin enthidlt das Trennmittel ei-
nen hohen Wasseranteil. Dies flihrt zu einer Korro-
sion der aus Stahl bestehenden Haltestdbe. Die
korrodierte (verrostete) Oberfliche der Haltestdbe
wird rauh, so daB beim Herausziehen der Haltesta-
be aus dem Gasbetonblock zumindest Teile der
Trennmittelschicht an den Haltestdben verbleiben.
Das gleiche gilt fir solche Teile der Trennmittel-
schicht, die am oberen Ende der Haltestdbe liegen
und beim Tauchen in das Korrosionsschutzmittel
nicht mit diesem umhdilt wurden. Hier k&nnen spe-
ziell Gasbetonreste hdngen bleiben. Infolgedessen
ist zumindest eine teilweise Reinigung der Haite-
stdbe erforderlich, um auch diese Rickstdnde zu
entfernen.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, ein
Verfahren zur Behandlung von Haltestében fiir die
Halterung von Stahibewehrungen bei der Gasbe-
tonherstellung der eingangs erwdhnten Art aufzu-

zeigen, welches die Verwendung handelstblicher,

billiger Erzeugnisse als Trennmittel erm&glicht, bei
dem ein volistdndiges AblGsen einer aus Wasser-
lack bestehenden Korrosionsschutzschicht gewéhr-
leistet ist, keine Rickstdnde von Gasbeton an den
Haltestdben anhaften und bei dem damit auch kei-
ne Reinigung der Haltestdbe nach jedem Arbeits-
gang erforderlich ist.

Dies wird nach der Erfindung dadurch erreicht,
daB die Haitestibe bei Verwendung eines Wasser
als Verdinnungsmittel enthaltenden Korrosions-
schutzmittels, insbesondere eines Wasserlackes, in
ein heifes Bad von geschmolzenem Paraffin oder
einem dhnlichen, wachsartigen, wasserfesten
Trennmittel, weiches bei Raumtemperatur fest ist
und eine Erweichungstemperatur von etwa 50 bis
70° C aufweist, getaucht werden.
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Das zur Durchfiihrung des erfindungsgemiBen
Verfahrens verwendete Paraffin oder &dhnliche
wachsartige Trennmittel sind handelsibliche und
auch verhdlinismiBig billige Produkte. Sie k&nnen
bei Einhaltung geeigneter Verfahrensbedingungen
auch in sehr geringer Schichtdicke als Trennmiitel-
Uberzug auf die Haltestdbe durch Tauchen aufge-
bracht werden, wobei eine Schichtdicke von etwa
20 bis 50 w vdllig ausreichend ist. Pro Haltestab
ergibt sich ein Verbrauch von nur etwa 1 g. AuBer
den geringen Gestehungskosten des Trennmittels
macht sich also auch der duBerst geringe Ver-
brauch vorteilhaft bemerkbar. Weiterhin hat die ge-
ringe Schichtdicke den Vorteil, da8 die Trennmittel-
schicht den Durchmesser des Haltestabes prak-
tisch nicht vergréBert. Infolgedessen ist die Gefahr,
daB die Trennmittelschicht beim Einschieben der
Haltestdbe in die Bohrungen der Traversen bzw.
Tragrahmen und in die Abstandshalter der Beweh-
rungskérbe abgestreift wird, duBerst gering. Die
diinne Paraffinschicht haftet auch sehr gut an den
Haltestdben und selbst dort, wo sie abgestreift wur-
de, verbleibt immer noch ein Restfilm, der das
Haftenbleiben des Korrosionsschutzliberzuges am
Haltestab beim Herausziehen desselben aus dem
Gasbetonblock verhindert. Es wurde festgestellt,
daB sich der Korrosionsschutziiberzug beim Her-
ausziehen der Haltestdbe aus dem Gasbetonblock
riickstandsfrei und problemlios von dem Haltestab
I6st und als leere Hiille im Gasbetonblock zurlick-
bleibt. Die liberragende Trennwirkung des Paraffins
bzw. eines anderen geeigneten, dhnlichen, wachs-
artigen Trennmittels ist darauf zurlickzufiihren, das
sich der griine Gasbetonblock wéhrend des Reife-
prozesses stark erhitzt. Die Temperatur der Gasbe-
tonmasse steigt hierbei je nach Bindemittelanteil
auf ca. 80 bis 90" an. Durch diese Temperatur
wird das Paraffin zum Schmelzen gebracht. Es IGst
sich hierdurch von der Oberfldche des Haltestabes
und es bildet beim Herausziehen des Haltestabes
aus dem Gasbetonblock einen Schmiermitteifilm
zwischen Haltestab und Korrosionsschutziiberzug.
Das schmelzende Paraffin verhindert auch ein An-
haften von Gasbeton an den oberen Bereichen des
Haltestabes, wo kein Korrosionsschutziiberzug
mehr vorhanden ist. Die Haitestdbe kdnnen des-
haib vGliig blank und frei von irgendwelchen Ruck-
stdnden, sei es nun Korrosionsschutzmittel oder
Gasbetonresten, aus dem Gasbetonbiock gezogen
werden. Eine Reinigung nach jedem Arbeitsvor-
gang ist keinesfalls erforderlich. AuBerdem bleibt
auf dem Haltestab auch nach dem Herausziehen
noch ein diinner Paraffinfilm erhalten, der den Hal-

‘testab bei der Lagerung vor dem Aufbringen eines

neuen Paraffinliberzuges vor Korrosion schiltzt. Die
Haltestibe brauchen nach dem Aufbringen der Pa-
raffinschicht auch nicht getrocknet zu werden, son-
dern es geniigt, wenn sie auf Raumtemperatur
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abgekiihlt werden. Hierbei erstarrt die Paraffin-
schicht. Die erstarrte Paraffinschicht verhdlt sich
neutral und beeinflugt den Wasserlack beim Eintau-
chen der Stahlbewehrungen und der Haltestdbe in
das Korrosionsschutzmittelbad in keiner weise.

Zweckm#Big werden die Haltesiéibe solange in
dem Paraffinbad belassen, bis sie anndhernd des-
sen Temperatur erreicht haben. Es wurde festge-
stellt, daB bei dieser Verfahrensweise sich eine
sehr diinne Trennmittelschicht von ca. 0,8 bis 1 g
erzielen 148t. Diese diinne Trennmitteischicht hat
den Vorteil eines geringen Verbrauches von Paraf-
fin und auBerdem ist die Gefahr des ungewollten
Abstreifens der Paraffinschicht um so geringer je
diinner diese Schicht ist. Bei der Verwendung ei-
nes Paraffins mit einer Erweichungstemperatur von
52 bis 54" C und einer Paraffinbadtemperatur von
80°C wurden optimale Ergebnisse mit einer
Tauchzeit von etwa 5 Minuten erzielt. Die Ver-
brauchsmengen betrugen pro Stab etwa 0,8 bis 1
g.

Um die Tauchzeit zu verringern, kann man die
Stdbe vor dem Einbringen in das Paraffinbad er-
wirmen. Hierzu wiren allerdings zusétzliche Ein-
richtungen erforderlich.

: Um diese zusitzlichen Einrichtungen zu ver-
meiden, kann das Verfahren zweckmégig auch so
durchgefiihrt werden, daB die Erwdrmung der Hal-
testdbe durch den sich bei der Reifung erwdrmen-
den Gasbetonblock erfolgt, daB die Haltestdbe am
Ende der Reifung aus dem Gasbetonblock gezo-
gen und in noch warmem Zustand in das Paraffin-
bad getaucht werden. Dieses Tauchen der Halte-
stdbe im unmittelbaren AnschiuB an deren Heraus-
ziehen aus dem Gasbetonblock ist méglich, da die
Haltestdbe blank und rlickstandsfrei aus dem Gas-
betonblock gezogen werden k&nnen und nicht erst
gereinigt werden miissen. :

Vorteilhaft ist es weiterhin, wenn man die Hal-
testdbe nach dem Tauchen in das Paraffinbad und
vor dem Aufbringen des Wasserlackes etwa auf
Raumtemperatur abkihlen 148t. Auf diese weise
wird erreicht, daB die Paraffinschicht auf den Halte-
stdben erstarrt und keinesfalls irgendwelche Be-
standteile des Paraffins in das Korrosionsschutzmit-
telbad gelangen kdnnen. Da das Korrosionsschutz-
mittelbad Raumtemperatur hat, geniigt es gegebe-
nenfalls auch, wenn die Haltestdbe erst beim Ein-
tauchen in das Korrosionsschutzmiitelbad durch
dieses auf Raumtemperatur gebracht werden, da
beim Eintauchen ebenfalls die Paraffinschicht er-
starrt.

Bei der Untersuchung verschiedener Paraffine
mit unterschiedlichen Erweichungstemperaturen
und unterschiediicher Reinheit haben sich Paraffine
mit einer Erweichungstemperatur von etwa 52 bis
65 C, vorzugsweise mit einer Erweichungstempe-
ratur von etwa 52 bis 54  C, als besonders geeig-
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net erwiesen. Bei Paraffin mit der letztgenannten
Erweichungstemperatur ergab sich der geringste
Paraffinverbrauch von etwa 0,8 bis 1. g pro Halte-
stab. Bezliglich des Verbrauches ergab sich zwi-
schen Paraffin gréferer Reinheit, ndmlich AGN-
Paraffin 1035 der Firma Alfred Graf, Nlrnberg und
Rohparafiin 10107 der Deutsche Texaco AG, Che-
mie Sparte Paraffine und Wachse, Hamburg, kein
Unterschied. Die Kosten flir Rohparaffin betragen
jedoch nur etwa 1/3 des AGN-Paraffins 1035, da
Rohparaffine 2 bis 3% Ol enthalten.

Beide Paraffinarten mit Erweichungstemperatu-
ren von 52 bis 54° C ergaben eine ausgezeichnete
Trennwirkung. Die Haltestdbe waren auf ihrer ge-
samten Linge, wo sie mit Korrosionsschutzmittel
oder Gasbeton in Beriihrung gekommen waren,
biank. Paraffine mit hdheren Erweichungstempera-
turen, beispielsweise 62 bis 64" ,ergeben ebenfalls
noch einen verhdltnismaBig geringen Verbrauch
von 1 g/Haltestab. Hier ist jedoch die Trennwirkung
im Bereich der Treibkappe des Gasbetonblockes,
also dort, wo die Paraflinschicht nicht noch zusétz-
lich mit Korrosionsschutzmittel ummantelt war, ge-
genliber Gasbeton geringer. Es wurden gelegent-
lich Anbackungen von griinem Gasbeton festge-
stellt. Bei noch héheren Erweichungstemperaturen
wurde auch ein vermehrier Verbrauch von Paraffin
festgestelit. Besonders empfehlenswert sind also
Paraffine mit Erweichungstemperaturen von 52 bis
54°, da hierbei das Paraffin beim Herausziehen
der Stidbe auf deren ganzen Linge flussig ist und
damit die beste Trennwirkung erzieit wird. Damit
Anbackungen von griinem Gasbeton am Haltestab
vermieden werden, ist es wichtig, daB die Haltesté-
be auf ihrer gesamten Linge, die irgendwie in
Berlihrung mit Korrosionsschutzmittel oder mit
Gasbeton kommen kann, mit einer Trennschicht
aus Paraffin versehen wird. Im Korrosionsschutz-
bad sollen die Haltestdbe mit der Stahlbewehrung
nur so weit wie notig eingetaucht werden, da dies
zum besten Ergebnis der Trennwirkung fiihrt. Hier-
mit wird auch sichergestellt, da die Korrosions-
schutzmittelhiilse beim Herausziehen der Haltesté-
be im Gasbeton verbleibt.

Bei Verwendung von Paraffin mit Erweichungs-
temperaturen von 52 bis 65  wird das Paraffinbad
zweckmifig auf eine Temperatur von etwa 80°C
erhitzt und durch geeignete MaBnahmen, wie Hei-
zung und Isolierung, auch beim Tauchen der Halte-
stdbe auf dieser Temperatur gehalten.

Zweckmdipig wird so verfahren, daB man ab-
hédngig von der Erweichungstemperatur des Paraf-
fins die Badtemperatur und die Tauchzeit unter
Bertlicksichtigung einer eventuellen Vorerwdrmung
der Haltestibe so einstellt, daB die Dicke des auf
den Haltestiben aufgebrachten Paraffiniiberzuges
etwa 10 bis 50 wm, vorzugsweise etwa 20 bis 25
um, betrdgt. Der zuletzt genannte Schichtidickenbe-
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reich entspricht einér Menge von etwa 0,8 bis 1 g
Paraffin pro Haltestab.

Durch das vorliegende Schutzrecht soll auch
die Verwendung von Paraffin oder einem dhnlichen
wachsartigen Material, welches bei Raumtempera-
tur fest ist, und eine Erweichungstemperatur von
etwa 50 bis 70 C, vorzugsweise 52 bis 54  C,
aufweist, als Trennmittel flr Haltestdbe fiir die
Stahibewehrungen bei der Gasbetonherstellung,
wobei die Haltestdbe und die Stahibewehrungen
nach dem Aufbringen des Trennmittels mit einem
Korrosionsschutziiberzug aus Wasserlack versehen
werden, unter Schutz gestellt werden.

Das erfindungsgeméBe Verfahren 148t sich
nicht nur in Kombination mit Wasserlack durchfiin-
ren, sondern mit jedem anderen, Wasser als Ver-
dlinnungsmittel enthaltenden Korrosionsschutzmit-
tel, beispielsweise Zementschlempe.

Anspriiche

1. Verfahren zur Behandlung von Haltestdben
fir die Halterung von Stahibewehrungen bei der
Gasbetonherstellung, bei welchem die Haltestibe
zunidchst in ein flissiges Trennmittel getaucht wer-
den, anschliefend der hierdurch gebildete Uberzug
zum Erhirten gebracht wird, dann an den Haltesta-
ben die Stahibewehrungen angehdngt und diese
zusammen mit den Haltestdben mit einem Korro-
sionsschutzmittel Uiberzogen werden, dadurch ge-
kennzeichnet, daj die Haltestdbe bei Verwendung
eines Wasser als Verdiinnungsmittel enthaltenden
Korrosionsschutzmittels, insbesondere eines Was-
serlackes,in ein heiBes Bad von geschmolzenem
Paraffin oder einem Zhnlichen, wachsartigen, was-
serfesten Trennmittel, welches bei Raumtemperatur
fest ist und eine Erweichungstemperatur von etwa
50 bis 70° C aufweist, getaucht werden.

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB die Haltestdbe so lange in dem
Paraffinbad belassen werden, bis sie anndhernd
dessen Temperatur erreicht haben.

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, dadurch
gekennzeichnet, daB die Haitestdbe vor dem Ein-
bringen in das Paraffinbad erwdrmt werden.

4. Verfahren nach Anspruch 3, dadurch ge-
kennzeichnet, daf die Erwdrmung der Haltestdbe
durch den sich bei der Reifung erwérmenden Gas-
betonblock erfolgt, daB die Haltestdbe am Ende der
Reifung aus dem Gasbetonblock gezogen und in
noch warmem Zustand in das Paraffinbad getaucht
werden.

5. Verfahren nach mindestens einem der An-
spriche 1 - 4, dadurch gekennzeichnet, daj
man die Haltestibe nach dem Tauchen in das
Paraffinbad und vor dem Aufbringen des Wasser-
lackes etwa auf Raumtemperatur abkiihien |45t
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6. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch ge-
kennzeichnet, daB Paraffin mit einer Erweichungs-
temperatur von etwa 52 bis 65" C verwendet wird.

7. Verfahren nach Anspruch 1 oder 6, dadurch
gekennzeichnet, daf Paraffin mit einer Erwei-
chungstemperatur von etwa 52 bis 54° G verwen-
det wird. .

8. Verfahren nach Anspruch 6 oder 7, dadurch
gekennzeichnet, daf das Paraffinbad auf etwa
80° C erhitzt wird und auch beim Tauchen der.
Haltestibe etwa auf dieser Temperatur gehalten
wird.

9. Verfahren nach mindestens einem der An-
spriche 1 - 8, dadurch gekennzeichnet, daf
man abhingig von der Erweichungstemperatur des
Paraffins die Badtemperatur und die Tauchzeit un-
ter Berlcksichtigung einer eventuellen Vorerwér-
mung der Haltestdbe so einstellt, daB die Dicke
des auf den Haltestdben aufgebrachten Paraffini-
berzuges etwa 10 bis 50 um, vorzugsweise etwa
20 bis 25 um, betrdgt. '

10. Verwendung von Paraffin oder einem &hnli-
chen wachsartigen Material, welches bei Raumtem-
peratur fest ist und eine Erweichungstemperatur
von etwa 50 bis 70° C, vorzugsweise 52 bis 54°C,
aufweist als Trennmittel fiir Haltestdbe fiir die
Stahlbewehrungen bei der Gasbetonherstellung,
wobei die Haltestdbe und die Stahibewehrungen
nach dem Aufbringen des Trennmittels mit einem
Korrosionsschutziiberzug aus Wasserlack versehen
werden.
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