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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



Einzelausfihrungen nach eigenen Entwiirfen

oder Entwiirfen der Kunden

Exécutions individuelles selon nos propres projets
ou ceux des clients

Individual models based on our own designs

or on those of our customers

Polstermdbel und Matratzen Uster GmbH., Uster, Tel. 051/9694 74
Meubles Rembourrés et Matelas S.ar.l. Uster
Upholsteries and Mattresses Uster Lid.

Praha-Tschechoslowakei

Vom 1. -15. Mai 1957

Ausstellung fiir Wohn-
komfort und Bekleidung

Eine groBe Schau tschechoslowakischer Bekleidungs-
und Mébeltextilien, Schuhe, Modeergédnzungen, Kunst-
gegensténde, Mobel und aller Wohnungsergénzungen.

Nutzen Sie den glinstigen Wechselkurs zum Besuch der
Ausstellung und der Tschechoslowakei

das fiberbeansprucht wird, schneller verbraucht ist, hat ein
Vorschaltgerit in Fluoreszenzrihren-Beleuchtungsanlagen

bei hoher Betriebstemperatur eine kiirzere Lebensdauer.
KNOBEL-VACO-Vorschaltgerite arbeiten mit

niedrigen Betriebstemperaturen. Sie besitzen daher eine
gesteigerte Lebensdauer.

Jede Fluoreszenzrihre benitigt ein Vorschaltgerdt. Es ist —
won aussen unsichtbar — in den Beleuchtungskirper eingebaut.
Dringen Sie daher beim Kauf von Beleuchtungskérpern darauf,
dass diese mit dem sicher und brummfrei funktionierenden

KNOBEL-VACO-Vorschaltgerit ausgeriistet sind.

KNOBEL ENNENDA

Grosste und ilteste Vorschaltgeritefabrik der Schweiz
Vertreten durch: Ernst Scherer, Freudenbergstr. 59, Ziirich 7,
Telephon o51/24 3385

Auch das Kuobel-Perfektstart-Gerit ist ein VACO-Gerit. Es
besitzt hervorragende Zindeigenschaften.
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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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