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Herstellung von Hausern nach dem
System A.B. Bostadsforskning

Wir bringen den Bericht Uber die in
jahrelangen Forschungsarbeiten erziel-
ten Resultate, die zum Bau einer schwe-
dischen GroBindustrie fiir Elementhauser
fiihrte, sehr ausfiihrlich, da er unseren
Lesern einen selten gebotenen Einblick
in ein mit groBem Erfolg arbeitendes
Elementbau-Unternehmen gewahrt. Das
Resultat — ein Haus von drei Zimmern,
Kiiche und Bad, inklusive Keller und
Apparate flir 27 000.— Kr. - ist sehr be-
achtenswert. Die Redaktion

Im Jahre 1944 bildeten zwei der gréBten
schwedischen Industrieunternehmen die
Aktiengesellschaft fur Wohnungsfor-
schung, mit der Aufgabe zu untersuchen,
welche Méglichkeiten bestanden, die Ko-
sten fiir Wohnungen, besonders von In-
dustrieangestellten, zu senken. Die gro-
Ben Industriewerke sind in den letzten
Jahren gezwungen, um den Neubau von
Wohnungen fiir ihre Angestellten zu si-
chern, diese trotz der bedeutenden staat-
lichen und kommunalen Beihilfen mit im-
mer gréBeren Summen zu subventionie-
ren. 1948 hatte die Forschungsgesell-
schaft das Projekt durchgearbeitet, wo-
nach die Produktion von Hausern nach
einem eigenen System in Gang gesetzt
werden konnte. Diese wurde von einem
konsument-kooperativen ~Unternehmen,
der 1949 gegriindeten A.B. Elementhus -
Elementhaus AG. - aufgenommen, so dal3
im Herbst 1933 die ersten Hauser mon-
tagefertig die Fabrik verlieBen. Aktien-
inhaber der Gesellschaft sind einige
GroBindustriewerke, der Bund der Schwe-
dischen Landwirte und der Schwedische
Staat.

Aufgabe der Gesellschaftist, mit geringst-
moglichen Kosten Einzel- und Reihen-
hauser herzustellen und fiir die Arbeiter
und Angestellten der angeschlossenen
Gesellschaften bereitzuhalten. Die Hau-
ser werden zu einem Preise verkauft, der
die Selbstkosten des Werkes, einen be-
grenzten Aktiengewinn, Tilgungen und
Abschreibungen darstellt. Auf die An-
leihe des Staates hin hat die Gesellschaft
sich verpflichtet, nach einer Probezeit in
der Produktion das Benutzungsrecht des
Verfahrens anderen Unternehmen ohne
andere Bezahlung als einen entsprechen-
den Beitrag zu den Forschungskosten zu
tiberlassen.

Ziel der Forschungsgesellschaft war:
Wege zu finden, billigere Einzel- und
Reihenhauser zustande zu bringen, ohne
die Qualitat zu senken. Leitung der For-
schungsgesellschaft und Auftraggeber
hielten es auBerdem fiir sehr wiinschens-
wert, die Hauser nicht ohne geniligende
Freiheit zur Anpassung an verschiedene
Bedrfnisse des Milieus und des persén-
lichen Geschmacks zu standardisieren.
Man stellte sofort fest, daB man den gan-
zen Fragenkomplex auf einmal zu behan-
deln hatte. Konstruktion und Herstellung
muBten zusammen bearbeitet werden, um
die Forderungen beider zu erfiillen. Haus-
kérper, Einrichtung, Installation und
AuBenbehandlung muBBten zusammenge-
ordnet und aufeinander eingestellt wer-
den. Methoden der Lagerung und Trans-
port der Bauteile muBten im Zusammen-
hang mit deren konstruktiver Gestaltung
ausgearbeitet und die Montage am Bau-
platz im einzelnen durchdacht und organi-
siert werden. Die Projektierung muBte
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alles zur Herstellung eines bezugsfertigen
Hauses Notwendige umfassen.

Als es galt, die aufgefiihrten Wiinsche zu
realisieren, beschloB man zu versuchen,
soviel wie mdglich an den Hauselementen
schon in der Fabrik herzustellen. Die Teile
sollten so streng wie moglich standardi-
siert werden, um eine automatische oder
Serienherstellung mit starker Mechanisie-
rung zu ermdglichen, aber gleichzeitig so
gestaltet werden, daB die verschiedenen
Teile sich leicht zu wechselnden Lésun-
gen kombinieren lieBen. Um die Gestal-
tung der fertigen Hauser so frei wie még-
lich, trotz der strengen Standardisierung
der einzelnen Teile, zu gewahrleisten,
wurde der Hauskérper in kleine Einheiten
aufgeteilt. AlleBaumaBe sind ModulmaRBe,
und die Konstruktionen und Herstellungs-
prozesse sind so gewahlt, daB die nétige
MaBgenauigkeit fiir alle Bauteile erreicht
wird. Ohne Justierung kénnen diese auf
dem Bauplatz zu vollfertigen Hausern zu-
sammengefligt werden. Von Anfang an
war man sich in der Forschungsgesell-
schaft dariiber einig, das Problem von
rein technischen und 6konomischen Ge-
sichtspunkten aus anzupacken. Es wurde
kein besonderes Material bevorzugt, son-
dern das flr seinen Zweck geeignetste
und billigste wurde gewahlt. Auf die tbli-
chen Organisationsformen auf Baustellen
oder auf Abkommen zwischen Bauunter-
nehmern und Bauarbeitern brauchte keine
Riicksicht genommen zu werden, sondern
es konnten, wo dies praktischer erschien,
neue Formen vorgeschlagen werden.

|. Die Konstruktion der Hauser

Grabarbeiten, Fundamente und Keller-
mauern, Schachten, GieBen der Beton-
grundplatte, Mauern oder GieBen der
Grundmauern und Ubrigen Kellerwande
sowie des KellerfuBbodens geschieht auf
hergebrachte Weise und bevor das mon-
tierungsfertige Material auf den Bauplatz
geliefert wird. Auch die AnschluBlei-
tungen fur Wasser, Ablauf und Elektrizi-
tat werden vorher im Bau verlegt. Grund-
riBzeichnungen (Fig.1) werden von der
Gesellschaft erstellt und darauf die
Toleranzen angegeben, die maximal fir
Mauerabstdnde und HohenmaBe gut-
geheiBen werden kénnen, damit die Mon-
tage des eigentlichen Hauskodrpers rei-
bungslos vonstatten gehen kann. Der
Ubergang vom Kellermauerwerk zum
montierungsfertigen Hauskdrper wird von
einemumdas ganzeHaus herumlaufenden
Blechstreifen gedeckt, der etwaige MaB-
differenzen aufnimmt.

Hauskorper

Decken und AuBenwande bestehen aus
Elementen von 200 x 200 mm Querschnitt
und Zwischenwénde aus solchen von 100
mal 200 mm (siehe Grundri3 Erdgeschof3,
Fig.2). Fir AuBenwéande gibt es auBer-
dem besondere Eckelemente und als
Zwischenwéande werden einige Elemente
von 100 x 100 mm verwendet, die gewisse
RaummaBe und das Versetzen von Tiiren
mit Abstanden von 100 mm erméglichen.
Die Ober- und Unterseite des Decken-
elementes wie die Innenseite des Wand-
elementes bestehen aus 20 mm kreuzge-
leimtem, dreischichtigem Holzpaneel, das
mit altersbestandigem, wasserfestem
Kunstharzleim verleimt ist. Durch diese
Sperrung andert sich das Breitenmal der
Elemente vom Feuchtigkeitsmaximum
zum Minimum nur um einige Zehntelmilli-
meter. Das Paneel kann nicht quer durch-
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reiBen und gibt fiir Schranke und Ahn-
liches sehr gute Befestigung. Die beiden
Ubrigen Seiten der Elemente sind harte
Holzfaserplatten, die die nétige Genauig-
keit fir das DickenmalB ergeben, so daB
die Elemente auch bei wechselnder Feuch-
tigkeit immer mit Nute und Feder auf bei-
den Seiten zusammengefiigt werden kon-
nen. Die harten Holzfaserplatten wirken
statisch mit den Paneelen zusammen, so
daB trotz geringen Materialverbrauchs die
Elemente groBe Steifigkeit und Starke er-
halten. Der Innenraum zwischen Holz-
paneel und Faserplatte wird mit trockenen,
komprimierten Sage- und Hobelspéanen
gefullt, was sehr gute Warmeisolierung
ergibt (K = 0,35), und wegen der Dicke
der Spaneschicht den Elementen ein sol-
ches Gewicht verleiht, daB ungefahr die-
selbe Warmekapazitat wie bei den sonst
blichen Bretterwénden erreicht wird. Der
Raum zwischen den Holzfaserplatten
zweier aneinander grenzender Elemente
ist mit Bandern aus Wellit (spezialimpréa-
gnierte Wellpappe) abgedichtet, die beim
Zusammenfligen der Elemente dicht an-
einandergepreBt werden und dadurch
Dichtung und Warmeisolierung gleich der
der Spanefillung ergeben. Das Holz-
paneel der AuBenwandelemente ist in
Riefen gehobelt, wodurch Trockenrisse
auch an den meist ausgesetzten Fassaden
vermieden werden. Figur 3 zeigt den
Schnitt einer AuBenwand. AuBer durch
das eben genannte Wellitband wird Dich-
tung durch ein auf der Innenseite ange-
brachtes, kraftiges Papier erreicht. Die
Nuten bewegen sich unter Feuchtigkeit
kaum und sind deshalb sehr dicht. Der
freie Raum hinter den Nuten des AuBen-
paneels dient zur Entliiftung des Elemen-
tes, so daB die Fillung sich vollkommen
trocken halt. Dieser Raum ist namlich der
kalteste Teil der Wéande, und nach dem
Gesetz der kalten Wand zieht sich die
Feuchtigkeit hierhin. Durch langsame Ent-
liftung wird die Feuchtigkeit von hier wie-
der aus der Wand hinausgefiihrt.

Die Deckenelemente werden in Langen-
MaBen teilbar mit 200 mm hergestellt, was
bewirkt, daB balken-tragende Wande mit
dem Vielfachen von 200 mm variieren kén-
nen. Nichttragende Wande kénnen auf
jeden beliebigen Abstand von der Neben-
wand gestellt werden. Die AuBenwand-
elemente haben teils ganze, vom Boden
zur Decke durchgehende Langen, teils
kurzeUnterfenster- und Uberfensterlangen
sowie Ubertiirlangen. AuBerdem kommen
einige schmale Hilfselemente zur Anwen-
dung. Die Wandelemente sind oben und
unten mit einer Nut fir hélzerne Schwel-
len versehen und mit 20 mm Durchmesser
runden Zapfléchern an der Innenseite. Die
Schwellen, die, wie Figur 4 zeigt, auch
20 mm Zapflécher auf genau 200 mm Ab-
stand haben, bilden das Verbindungs-
glied zwischen den verschiedenen Wand-
elementen. Die Elemente werden mittels
Nut und Feder zusammengeschlagen,
ein Zapfen wird oben und unten einge-
trieben, und das Wandelement ist fertig
montiert. Beim Fenster werden erst die
kurzen Elemente unter dem Fenster mon-
tiert, dann der fertig gestrichene Fenster-
rahmen und zuletzt die Elemente tiber dem
Fenster, wonach das nachste Element von
ganzer Lange eingesetzt wird. Der Fen-
sterrahmen wird an die geraden und stei-
fen Wandelemente geschraubt, wobei
ohne besondere MaBnahmen sichere
Dichtung zwischen Wand und Rahmen

1
KellergrundriB mit Waschkiiche, Heizung
und Kellervorratsraumen. Der groBle
Raum ist eventuell als Garage auszu-
bauen.

2
ErdgeschoB mit Darstellung der Boden-
und Wandelemente.

]

3

Detailschnitt der AuBenwand, bestehend
aus geschoBhohen Elementen von 20 x 20
Zentimeter Querschnitt.” Wellpapp-Pa-
kete sichern die Dichtigkeit. Das Full-
material besteht aus kombinierten Sage-
und Holzspéanen.

Zusammenbau der Wande. Verbindung
unten auf Schwelle mit Zapfen, dieselben
Zapfen dienen der seitlichen Verbindung
der Wandelemente.
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Die KWC Neo-Auslaufhahnen zeichnen
sich durch groBe ZweckmaBigkeit und
Schénheit der Formen aus. lhr einprag-
samstes Kennzeichen ist der nach der
Hand geformte Kreuzgriff. - Die Abbil-
dung oben zeigtdie langste gebrauchliche
Auslauf-Armatur (250 mm Auslauflange)
mit der fiir die Neo-Armaturen typischen,
oft nachgeahmten Schréagstellung des
Griffes und der nichtsteigenden Spindel.-
Zu den Vorteilen der Neo-Armaturen ge-
héren die glatten, leicht sauber zu halten-
den prazisen Formen, die dem aestheti-
schen Empfinden unserer Zeit weitgehend
Rechnung tragen.

Les robinets KWC-Néo se distinguent par
leur construction pratique et la beauté de
leurs formes. Leur caractere le plus mar-
quant est le croisillon, adapté a la main. -
L’illustration ci-dessus montre la plus
longue des robinetteries usuelles (250 mm
de longueur) avec la position inclinée, la
clef non montante, typique pour les robi-
netteries Néo, si souvent imitées. - Parmi
les avantages des robinetteries Néo, il
faut relever les formes nettes d'un entre-
tien facile, qui répondent dans une large
mesure au sentiment esthétique actuel.

Aktiengesellschaft
Karrer, Weber & Cie., Unterkulm b/Aarau
Armaturenfabrik - MetallgieBerei - Tel. 064 /38144
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erzielt wird. Es wird kein Fensterfutter ge-
braucht, nur springt der Rahmen einige
Millimeter aus der Leibung heraus, so daB
die Tapeten den (iblichen AnschluBB be-
kommen. Auch auf der AuBenseite ist
keine Futter- oder Deckleiste notwendig.
Um in den Wand- und Balkenkonstruk-
tionen Windfestigkeit zu bekommen, ist
eine Feder des Paneels mit Diibeln, zwi-
schen der Nute, die andere Seite mit L&-
chern fur diese versehen. Wenn die Ele-
mente zusammengetrieben und an der
Schwelle befestigt sind, bewirken diese
Diibel gleichzeitig die rechten Winkel. Die
Deckenelementewerden an den gelochten
Schwellen auf &hnliche Weise befestigt.
Die besonders genau bearbeiteten, ge-
bohrten Schwellen geben dem ganzen
Baukdrper MaBgenauigkeit. Zwischen den
Elementen ist Raum fiir zwar geringe, je-
doch nicht zu Ubersehende Feuchtig-
keitsbewegungen gelassen, so daB diese
Bewegungen sich nicht zueinander addie-
ren kdnnen. Das maBgenaue, auf Modul
festgelegte Element macht es mdoglich,
daB alle anderen Hausteile vollig fertig an-
geliefert werden kénnen und auf dem Bau-
platz nur montiert zu werden brauchen.

Dachkonstruktion

Als Deckenbalken wird dasselbe Element
wie zum FuBbodenbalken und etwaige
Zwischenbalken verwendet und hat daher
dieselbe Tragfahigkeit. Das wurde bei der
Gestaltung der Dachkonstruktion benutzt,
die aus Sparren besteht, welche auf von
den Balken getragenen Stitzen ruhen.
Zwei Dachneigungen wurden gewahlt. 30°
und 45°. Der groBere Winkel wird dort an-
gewendet, wo man die Mdglichkeit haben
will, das BodengeschoB auszubauen. Die
Sparren werden als lose Bretter geliefert,
werden wechselseitig tUber die Stander
gelegt und zu fortlaufenden Balken zu-
sammengenagelt, die an den Giebeln auf
diese gelegt werden. Die Dachplatten
werden als Flachen geliefert, die vom
First bis zum Dachfu8 gehen und sind mit
Unterlagpappe, Auflage- und Ziegellei-
sten versehen. Die Dachdeckung ge-
schieht im allgemeinen mit Ziegeln. Die
Giebelflachen werden aus den gewdhn-
lichen montierungsfertigen Platten aufge-
baut, die wie alle anderen Teile in der
Fabrik gestrichen sind. Die Windluken
mit Eindeckung kommen ebenso fertig ge-
strichen und werden am Bauplatz einmon-
tiert. Die Dachrinnen liegen in gestriche-
nen Gesimsrinnen aus Holz und werden
mit Haken am AuBenpaneel der Wand-
elemente aufgehéangt. Die bei dieser Kon-
struktion ganz geraden Fallrohre sind
fertig zum Festschrauben.

Schornstein und Ventilation

Der Rauchgang vom Heizungskessel wird
aus 30 mm hohen, montierungsfertigen
Blocken aufgebaut, deren Innenkern aus
Ziegelrohr von einem mit Eisen armierten
Ziegelbeton umgossen ist.

Heizung und sanitare Installationen

Ein Einrohr-Warmwassersystem dient der
Erwarmung (Fig. 1 und 2). Der Heizkessel
kann im Keller oder einem besonderen
Raum des Erdgeschosses untergebracht
werden.

Unter den Fenstern wird ein in der Fabrik
fertiggestellter Radiator montiert. Er ist mit
einem Dreiwegehahn mit geringem Stro-
mungswiderstand und einer Durchlauf-
leitung versehen, so daB das Wasser ent-
weder durch den Radiator unter groBer
Warmeabgabe oder durch das Durchlauf-
rohr geleitet wird, wodurch die Warme-
abgabe auf die desRohrs beschréankt wird.
Dadurch, daB die Radiatoren hinterein-
ander gekuppelt sind, wird der Wider-
stand so groB, daB eine Zirkulations-
pumpe erforderlich wird, die mit dem
Kessel zusammenmontiert geliefert wird.
Die Radiatoren und Rohre kommen bau-
fertig lackiert an. Das Einrohrsystem hat
zur Folge, daB keine Rohrteile gebraucht
werden: die Winkel in den Ecken werden
durch Biegen der Rohre in der Fabrik
fertiggestellt. Zur Erleichterung der Mon-
tage und zur Aufnahme von MaBtoleran-
zen, so daB diese sich nicht addieren, ist
eine besondere Rohrkupplung ausgebildet
worden.

Elektrische Installation

Bereits beim Bau des Haussockels wird
die elektrische Zuleitung unter dem Keller-

boden bis an den Platz fiir die Zahlertafel
verlegt. Auf dieser Zahlertafel ist der
Zahler bereits mit der Gruppenzentrale
fertig gekuppelt. Schalter, Steckdosen,
alle Rohre, Dosen, Verbindungsklemmen
und Leitungen sind schon in der Fabrik in
den Wandelementen verlegt und bereit
zum AnschluB an die Deckenleitung.

Glaser- und Schreinerarbeiten

Fertig gestrischen und verglast werden
alle Schreinerarbeiten auf den Bauplatz
geliefert. Die Schrankarbeiten kommen
gewdhnlich in Paketen und werden erst
bei der Montage zu fertigen Schranken
zusammengeschoben. Voraussetzung
hierfiir ist, daB alle Schrankteile so ge-
arbeitet sind, daB sie minimal schwellen,
so daB sie auch nach Transportund Lage-
rung zueinander passen. Schubladen und
Abwaschtische kommen jedoch fertig zu-
sammengesetzt aus der Fabrik. In Form
eines zu 6ffnenden Schrankes ohne Bo-
den oder Querbretter ist tiber dem Herde
eine Absaugungshaube angeordnet, die
direkt an die Wand des Schornstein-
schachtes mit der dort befindlichen Off-
nung des Abdampfrohres anschlieBt.
Ohne Ventilator wird gute Absaugung
erreicht, die Wande der Haube sind innen
mit Plastgewebe bekleidet und leicht zu
reinigen. Neben dem Herde sind die
Wande mit Plastplatten verkleidet. Alle
Tiren der Kichen und der Kleider-
schranke sind wei3 lackiert, alle Stirn-
leisten Kiefer lasiert. Zur Standardein-
richtung gehdéren: Elektrischer Herd mit
vier Platten, KiihIschrank, rostfreier Spil-
tisch, Arbeitsplatzbeleuchtung und Plast-
bekleidung der Wande neben dem Herde
und den Arbeitsflachen.

Badezimmer

Dieses ist ausgeristet mit einer einge-
bauten Wanne, Waschbecken, WC,
Wandschrank und einer Wandlampe.
Alle Wéande sind mit Plastgewebe be-
kleidet. Der FuBboden kommt als eine
einbaufertige Einheit und besteht aus
einer spezialgepreBten Plastmatte. Der
Radiator liegt hinter der Wannenabschir-
mung, wodurch die Wanne warm und der
Raum darunter trocken gehalten wird.

Keller

Fenster, Tiren und Kellertreppe gehoren
zur montierungsfertigen Lieferung. Die
Waschkiicheneinrichtung besteht aus
einem elektrisch beheizten Waschkessel,
Einweichwanne und FuBbodenrost.

AuBenbehandlung

Die Hauser werden auBen fertig gestri-
chen geliefert. Innen sind alle Flachen mit
Ausnahme der Tapezierung fertig.

1. Produktionsmethoden und -anlagen

In eigenen Fabriken der A.B. Elementhus
in Mockfjard bei Gagnef in Dalarna wer-
den hergestellt: die Elemente fiir Wande
und Balken, die Dachkonstruktionen und
Dachplatten, Fenster, Kellereinrichtun-
gen, Schutzdéacher tiber dem Eingang,
Treppengelander, FuBbéden im Bade-
raum, bekleidete Wande im Bad und in
der Kiiche, Spenglerarbeiten, Schorn-
steinelemente, Leisten usw. Auch die In-
stallationen fiir Warme, Sanitat und Elek-
trizitat werden dort fertiggestellt.

Sagewerk

In einem Zweigatterwerk wird der groBere
Teil desHolzes unabhéngig von der GroBe
der Stamme auf eine einzige Dimension
gesdgt. Diese betragt 42x106 mm
und ist das Ausgangsmaterial fir die
ganze Elementherstellung. In begrenztem
AusmaB wird noch eine Dimension 65 x
106 mm geschnitten, um gewisse grobere
Konstruktionen zu bewaltigen. Alles im
Zusammenhang hiermit anfallende Kant-
material wird zu drei Hilfsdimensionen ge-
schnitten, die in der Schreinerei Verwen-
dung finden. Fiir eigenen Gebrauch wer-
den also nur fiinf Dimensionen Holz ge-
schnitten. Zum Schneiden der oben
genannten drei Hilfsdimensionen wurde
ein Spezialzusatz zu den Sagerahmen an-
geschafft. Alle Bretter werden auf dem
Bretterlager zwischengelagert und trock-
nen hier lufttrocken. Der Sagewerksabfall
wird gemahlen, und geht als Brennmate-
rial in die Heizung der Fabriken und der



Herrlich ist das tagliche Bad, wie
gut tut es und wie freuen sich Kin-
der tiber das Planschen im Vollen!
Diesen Komfort kdnnen Sie sich mit
dem HOVALTHERM-Kessel lei-
sten.

HOVALTHERM ist zugleich ein
sparsamer Ol- oder Koks-Heizkes-
sel. - Verlangen Sie bitte kostenlos
néhere Unterlagen.

Ing. G. Herzog & Co., Feldmeilen
Telephon 051 [ 928282
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Dampftrockenanlage. Das auf dem Bret-
terlager luftgetrocknete Holz geht zu wei-
terer Bearbeitung in die Elementfabrik, die
Schreinerei und die Dachplattenfabrik.
Das Element ist so streng standardisiert,
daB hier flieBende Fertigung mit ganz-
und halbautomatischen Herstellungsme-
thoden zur Anwendung kommen konnte.

Elementfabrik

Hier werden Decken-, AuBenwand- und
Zwischenwand-Elemente hergestellt.
Decken- und AuBenwand-Element sind
praktisch gesehen gleich und bestehen
aus zwei gesperrt verleimten Paneelbret-
tern und zwei schmaéleren Seitenstiicken
aus harter Holzfaserplatte. Zwischen-
wand-Elemente sind halb so dick und be-
stehen aus zwei Paneelbrettern und zwei
schméleren Seitenstiicken aus harter
Holzfaserplatte. Die Paneelbretter fir alle
Elemente sind gleich und auf einer einzi-
gen Dimension 70 x 100 mm aufgebaut.
Diese Dimension wird durch wiederholtes
Schneiden der Hauptdimension erreicht.
Die Elemente werden als ein endlos fort-
laufendes Rohr hergestellt, dem die zu-
gehdrigen Bretter in wechselnder Lange
zusammen mit den Leibungen zugefiihrt
werden, die ihrerseits zu endlosen Béan-
dern zusammengeklebt sind. Das Rohr
(und seine Teile) bewegt sich in einer
vollautomatischen Produktionsbahn vor-
warts und wird auf bestimmte Langen erst
dann geschnitten, wenn Paneele und Rohr
fertig geleimt, und das Ganze feingehobelt
ist. Nach dem Schneiden auf Langen
kommt die SchluBbehandlung, das Ein-
setzen von Boden und Deckel, die Fiillung
mit Warmeisolator, die Bohrung, die Lei-
mung des Wellitbandes und die AuBen-
behandlung.

Schreinerei

In dieser werden alle Schreinerarbeiten
ausgefiihrt, zu denen dampfgetrocknetes
Holz fiir Fenster, Tlrrahmen (Tlren wer-
den bei Spezialfabriken gekauft), Kiichen-
und Kleiderschranke, Waschkiichen- und
Speisekellereinrichtungenverwendet wird.
AuBerdem werden Treppen, Leisten, Teile
der Schornsteinumkleidung, Schwellen
und Anschlagleisten fiir die Elemente so-
wie Winkelelemente und diinne Zwischen-
wandelemente, deren Grundmaterial in
der Elementfabrik hergestellte Normal-
elemente sind, hier angefertigt.

Diese Arbeiten sind so konstruiert und
bemessen, daB das Ausgangsmaterial
stets auf einmal vollig verbraucht werden
kann, ohne daB abgetrennte Reststiicke
zurlickgehen und gelagert werden miis-
sen. Hierdurch kann alles notwendige
Rohmaterial fiir die Herstellung stets auf
einer begrenzten Anzahl Transportwagen
verwahrt werden und braucht nie um-
geladen zu werden.

Da die Schrianke zu fertigen Einheiten
erst an der Baustelle zusammengescho-
ben werden, kénnen die einzelnen
Schrankteile fir sich hergestellt werden,
was die Serienproduktion erleichtert. Die
strenge Standardisierung aller Schrei-
nereiteile, die auch alle dazugehérenden
Einzelhdlzer umfaBt, hat die Méglichkeit
groBer Serien zum Ziel. Die Verwirk-
lichung und Einarbeitung auf diese Ar-
beitsweise ist jedoch eine Arbeit und
Zeit erfordernde Prozedur und daher
(1953) erst in den Anfangen.

In einem abgeteilten Raum der Schreinerei
geschieht die gesamte Verglasung. Auf
einem ZwischengeschoB der Schreinerei
wird die elektrische Installation ausge-
fuhrt, die die Kuppelung der Zahlertafeln
mit den Gruppenzentralen, der Decken-
schlingen jedes Raumes, die Kellerleitun-
gen und den Zubehdr zur Verlegung in
Wand- und Balken-Elementen umfaBt.

Dachplattenfabrik

Die Fabrikation der Giebelfenster, der
Dachkonstruktion, der Dachplatten, Wind-
luken, Gesimsrinnen und Schirmdacher
tiber dem Eingang geschieht in einem be-
sonderen Gebdude ohne Trockenanlage,
da fir die eben genannten Zwecke nur
lufttrockenes Holz verwendet wird. Hobeln
und Sé&gen wird auf libliche Weise, und
nur das Nageln der Einheiten auf beson-
deren Banken mit genau maBhaltigen An-
schlagen ausgefiihrt.

Rohrwerkstatt

Alle Rohre und Rohrteile fiir Warme,
Wasser und Ablauf, die Warmeelemente
und der Expansionskessel werden hier
verarbeitet. Im Automat gedrehte Nippel
mit AuBengewinde, Muffen, Anschlag-
ringen und Packungen werden fertig ge-
zogen. Die Rohre werden auf genaue
MaBe geschnitten und die Nippel auf den
Rohrenden festgel6tet. Relativ groBe Se-
rien desselben Rohrdiameters sind jedoch
wiinschenswert, um zeitraubende Um-
stellungen zu vermeiden. Die Lo&tstellen
werden auf Druck geprift und die Teile
dann gestrichen oder isoliert.

Spenglerei

Sie stellt her: die Isolierkasten fiir den
Schornsteindurchgang durch die Balken-
elemente, die Blecheinfassung fiir den
Schornstein auf dem Dach, Dachrinnen,
Regenrohre, Fensterbleche, FuBbleche
gegen die Grundmauer und Abdeckungen
des Schirmdaches Uber den Haustiren.
Ohne am Bauplatz MaB zu nehmen, wird in
groBen Serien und mit groBen Forderun-
gen nach MaBgenauigkeit gearbeitet, un-
ter Anwendung der sonst in der Speng-
lerei liblichen Arbeitsmethoden und Ma-
schinen.

BaderaumfuBboden

In einem eigenen, nahe der Warmezen-
trale liegenden Raum wird in einer spezial-
konstruierten Presse der FuBboden aus
Plastic gepreBt. Da die Plasticmatte noch
nicht in der gentigenden Breite erhaltlich
ist, werden zwei Bahnen vor der Pressung
mit Hochfrequenz zusammengeschweiBt.
Die Verklebung des FuBbodens auf die
von der Schreinerei hergestellte Unterlage
geschieht zusammen mit der Pressung.

Ill. Lagerung, Zentraleinkauf, Verladung
und Transporte

In einem Zentrallager werden die in den
eigenen Werken hergestellten oder fer-
tiggestellten Hauselemente zwischenge-
lagert. Alle Herde, Kiihlschranke, Spil-
tische, Badewannen, WC, Waschbecken,
Heizungskessel usw. werden waggon-
weise fertig anderweitig gekauft und in
diesem Zentrallager verwahrt, wo also
alle notwendigen Bauteile fiir die Hauser
liegen. Die Fabrikation in den eigenen
Werken sowie die Einkaufe fertiger Teile
geschieht in groBem AusmaBe unab-
héngig von den Haustypen, die spater zu
liefern sind. Die Lagerrdume werden mit
im voraus errechneten Zwischenlagern
der verschiedenen Hausteile gefiillt, de-
nen dann der fir jede einzelne Lieferung
geforderte Haustyp entnommen werden
kann.

Mit Gabeltruck oder auf andere Weise
werden alle fiir eine Hauslieferung nétigen
Teile hierher gebracht. Nach bestimmtem
Plan werden sie zu 2,20 m hohen Paketen
gepackt auf 2,30 x 5,00 m groBen Unter-
lagen aus einer Eisenkonstruktion (mit
einem leichten Sperrholzboden) und das
Ganze dann in eine besonders genéhte
Persenning gehillt. In vier solchen Pa-
keten finden alle zu einem Hause von
75 m? nétigen Teile Platz auBer dem Ma-
terial fur den Sockel, der wie erwéhnt vor-
her fertiggestelltist, und den Dachziegeln,
die mit besonderem Wagen direkt zur
Baustelle gehen. Die Pakete haben ein
Materialgewicht von finf Tonnen. Mit
Hebezug werden sie entweder auf Eisen-
bahnwagen gehoben, wobei auf dem nor-
malen 11-m-Wagen zwei Pakete Platz
finden, oder direkt auf 5-t-Lastautos.
Wenn der Eisenbahnwagen zu der dem
Bauplatz nachstgelegenen Station kommt,
werden auf einer Seite des Wagens die
Seitenbretterabgenommen. Ein5-Tonnen-
Lastwagen fahrt parallel zum Eisenbahn-
wagen, wenn notig auf besonders aufge-
bauten Laufbrettern, so da die Lastflache
des Autos etwa in die Hohe der Eisen-
bahnwagenflache kommt. Schon bei der
Verladung auf den Eisenbahnwagen sind
unter die Pakete Klétze gelegt worden, so
daB der Paketboden unten freiliegt. Hier
werden Rollbahnen, die aus U-Eisen mit
innenliegenden Rollketten bestehen, un-
ter die Querschienen an der Paketboden-
unterseite geschoben, die Kldtze fortge-
nommen, wodurch das Paket auf den Roll-
bahnen ruht. Rollbahnen werden auch auf
der Lastauto-Ladeflache und als Briicken
zwischen dieserund dem Eisenbahnwagen
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ausgelegt. Seitlich wird das Paket vom
Wagen auf das Lastauto gehebelt und mit
Flaschenziigen gesteuert, deren Seil am
PaketfuBboden befestigt wird und zu den
Seitenstiitzen des Eisenbahnwagens lauft.
Nachdem das Paket auf das Lastauto
tiberfiithrt ist, wird ein Ende nach dem an-
dern angehoben, um die Rollbahn ent-
fernen zu kbénnen; das Lastauto fahrt dann
zur Baustelle. Hier wird das Paket mit
Spezialhebebdcken vom Auto gehoben;
und das Lastauto fahrt zur Station fiir den
nachsten Transport. Das Paket wird auf
am Erdboden ausgelegte Unterlagshdlzer
hinuntergelassen, wonach die Hebebd&cke
zur Aufstellung und Ablastung am néch-
sten Abladeplatz frei werden.

1V. Montage

Diese wird von besonders ausgebildeten
Monteuren des Werkes ausgefiihrt. Ein
normales Haus von 75 m? wird von vier
Monteuren fertig aufgestellt. Durch be-
sonderes Abkommen mit den Gewerk-
schaften kann die ganze Montage als
Gruppenarbeit ausgefiihrt werden, bei der
alle Monteure an allen Arbeitsmomenten
teilnehmen. Beim Transport der Pakete
zur Baustelle besorgen zwei Monteure
das Abladen an der Station und zwei das
Abladen an der Baustelle.

Die Montage beginnt mit dem Auslegen
der Schwellen auf den Grundmauern und
den FuBbodenelementen. Fenster und
Tiren im Keller werden eingesetzt, die
Kellertreppe montiert und die Decken-
leiste angebracht. Der Keller wird dadurch
zum bei Bedarf mit Petroleumofen er-
warmten Arbeiter- und Aufbewahrungs-
raum flr besonders zu schiitzende Bau-
teile. Bereits nach einem Tage verfligt
man daher Uber einen regengeschitzten,
warmen Raum, so groB wie die Boden-
flache des ganzen Hauses, was in der
kalten und regnerischen Jahreszeit be-
sonders wertvoll ist. Die wasserfest ge-
leimten Wand- und Balken-Elemente sind
gegen Regen sehr widerstandsfahig;wenn
gewisse AbdeckungsmaBBnahmen ein-
fachster Art getroffen werden, verursacht
starker Schlagregen an den Balken und
Wanden ohne Dach keinen Schaden.
Nach den FuBbodenelementen werden die
AuBen- und Zwischenwéande montiert mit
den zugehorigen Fenstern, Tiren, Luft-
ventilen, Dachbodenbalken sowie Gie-
beln und Dach. Dann wird der Schorn-
stein errichtet, der Heizungskessel und
Bodensockel montiert, wonach die Heizlei-
tungen verlegt werden und die Beheizung
des Baus in Betrieb genommen werden
kann. Es folgt die Verklebung der Wénde
mit Papierstreifen, die AuBenbehandlung
der Decken, das Anbringen der Schran-
ke, die sanitare Installation, die elektri-
sche Installation, die Deckenleisten, die
Baderaumeinrichtung, die Kellereinrich-
tung usw. In etwa 2-3 Wochen wird ein
Haus von drei Zimmern und Kiiche auf
zirka 75 m® errichtet. Mit den Gewerk-
schaften wurde ein besonderes Abkom-
men getroffen, nach dem die Hauser vom
Fabrikanten durch seine besonders aus-
gebildeten Monteure aufgestellt werden
missen.

V. Kosten

Die Forschungsarbeit der A.B. Bostads-
forskning hat von 1944 bis 1952 1 200 000
Kronen gekostet. Bei den Anlagen in
Mockfjard sind etwa 3000000 Kronen in
Boden, Wegen und Bauten und etwa
2500000 Kronen in Maschinen, Trans-
portanordnungen und &hnlichem inve-
stiert worden. Dazu kommen die Start-
und Probezeitkosten, deren GréBe nicht
vor AbschluB der Probezeit ermittelt wer-
den kann.

A.B. Elementhus ist, wie eingangs er-
wahnt, hauptsachlich ein konsument-
kooperatives Unternehmen, dessen Hau-
ser in erster Reihe den Angestellten und
Arbeiternderangeschlossenen Industrien
angeboten werden, wobei die Hauser zu
Selbstkostenpreisen der Herstellergesell-
schaft abgegeben werden.

Aus dem vorhergehenden Bericht geht
hervor, daB das Projekt auf sehr breiter
Basis aufgebaut ist, mit zum Teil neuen,
vorher nicht erprobten Maschinen, mit
neuer Arbeitstechnik, Transport- und
Montagetechnik und neuen Organisa-
tionsformen, so daB es geraume Zeit
braucht, bis sich alles zur vollen Effektivitat

und Kapazitat einspielt. Daher ist es noch
nicht moglich, den Produktionspreis fest-
zustellen, zu dem man allméahlich kommen
muB. Jedoch darf genannt werden, dal3
zurzeit (1953) A.B. Elementhus zu einem
Preis von 27 000 Kronen ein Haus von drei
Zimmern und Kiiche auf 756 m? anbietet.
Dies ist der Preis flr: Voll unterkellert mit
der Einrichtung der Kellerschreinerei-
arbeiten, elektrischem Waschkessel, Ein-
weichwanne und Waschbecken, Speise-
kellereinrichtung, elektrischem Herd mit
vier Kochplatten, Kiihlschrank, rostfreiem
Splltisch und Arbeitstisch aus Teak,
Kiichen- und Kleiderschrankeinrichtung
geméaB dem staatlichen Standard, plast-
bekleideten Wénden in Bad und Teilen
der Kiiche, Bodentreppe und ausbaufahi-
gem Bodenraum mit fertighehandeltem
FuBboden, Schornstein, Warme-, Sani-
tats- und Elektrizitatsinstallationen sowie
fertiger AuBenbehandlung, jedoch ohne
Grundstlck und Tapeten.

VI. Allgemeine Gesichtspunkte

Einleitungsweise wurde als das leitende
Prinzip fir dieses neue System die Kom-
bination von streng standardisierter Her-
stellung, Transport und Montage bezeich-
net, und auf der andern Seite genligende
Freiheitin der Gestaltung des Hauses, um
verschiedenartige Bedlrfnisse und per-
sonliche Wiinsche zu erfillen. Die bis
jetzt gelieferten H&user unterscheiden
sich hinsichtlich der GrundriBl&ésung nicht
von den auf hergebrachte Weise errichte-
ten wegen des Wunsches der Kunden
und der Fabrikleitung, wéhrend der Probe-
zeit die Zahl der Varianten zu beschrén-
ken. Das Aussehen der fertigen H&user,
die jetzt geliefert werden, ist im ganzen
das traditionelle, in der Gestaltung der
Einzelheiten jedoch weisen sie eine Reihe
Abweichungen auf. Nichts hindert aber,
die Bauelemente zu Hausern weniger tra-
ditioneller Gestaltung zu benutzen. Nur
die Dachschrdge von 30° und 45° ist
Standard und fur die Eindeckung mit Zie-
geln konstruiert. Bei Anwendung von zum
Beispiel ganz flachen Dachern wiirde man
mit diesen Bauelementen viel gréBere
Freiheit in der GrundriBgestaltung und
des Aussehens erlangen. Uberhaupt ist
vom architektonischen Gesichtspunkt aus
dieses System noch ziemlich unbearbei-
tet. BewuBt sucht man fiir diese gestalte-
rische Bearbeitung die Zusammenarbeit
mit freien Architekten. Die Projektierung
miBte damit beginnen, daB ein méglichst
am Bauplatz ansédssiger Fachmann mit
dem Bauherrn zusammenkommt, dessen
Bedirfnisse und persdnliche Wiinsche
kennenlernt, den Bauplatz besichtigt und
danach an die Gestaltung und Einfiigung
des Baus in das Gelande geht. Das Re-
sultat ware in Form einer Skizze vorzu-
legen, die nach Zustimmung des Bau-
herrn an die Fabrik geht und in das neue
System Ubersetzt wird. Aus dem Kontakt
zwischen Fachleuten und der Fabrik miiB-
te eine fruchtbringende Zusammenarbeit
entstehen kdnnen, aus der sich neue,
bessere und vielfaltigere Formen der Aus-
fiihrung ergeben werden.

Die Arbeit an den oben ausgefiihrten
Ideen und ihre Verwirklichung hat die Mit-
arbeit vieler erfordert und ist zum groBen
Teil als Gruppenarbeit betrieben wor-
den. Die Initiative zur Forschungsarbeit
stammt von Architekt Jéran Curman im
Zusammenhang mit einer Untersuchung
liber Arbeiterwohnungen (1940).

Leiter der Forschungsarbeit und der
Projektierung der Bauten und des Ma-
schinenparkes waren die Architekten
SAR Lennart Bergwall und Erik Dahlberg
in Stockholm.

Ubersetzung aus «Homes in Parcels».
A. B. Bostadsforskning, Stockholm.

Hellmut Zucker, Stockholm

Nachschrift der Redaktion:

Beim aufmerksamen Durchlesen dieses
Berichtes wird der Leser bemerken, in
wie vielen Einzelfragen die hier darge-
stellte Elementhaus-Fabrik grundlegende
Probleme des Bauens tiberhaupt ange-
packt und neuartig gelést hat. Er wird
auch feststellen, wo die Ansatzpunkte
zur Verbilligung unseres Bauens liegen,
namlich dort, wo anstatt dem auf mittel-
alterlichen Traditionen beruhenden, {radi-
tionellen Bauen neuzeitliche Fabrikations-
methcden eingefiihrt werden.
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