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Gaéste, die an Bord einer ALITA-
LIA-Maschine fliegen, sind be-
stimmt Individualisten. Sie lassen
sich gerne verwéhnen, lieben das
Auserlesene, ziehen das Exclusive
vor. Unser Personal wei das und
handelt entsprechend. Nach wel-
chem der fiinf Kontinente Sie auch
fliegen, wie immer Ihr Ziel heiBen
mag - ALITALIA steht zu Ihrer
Verfiigung.

Schablone

All our guests flying aboard one
of our fast Jets are individualists.
They are right when they prefer and
insist to get the best service pos-
sible. They like to be treated as
VIP's. Our entire staff knows this
fact. Wherever you travel and
whatever name your destination is
called — ALITALIA will fly you
there.

Nord-, Zentral- und Siidamerika - Afrika — Asien — Australien — Europa
Ilhr IAT A-Reisebtliro wird Sie gerne beraten; wird lhnen ALITALIA

empfehlen.

ALITALIA

TalstraBe 62, Zirich
V 6

4, Tour de I'lle, Genéve

Stadt mit der Errichtung von «Paris
Spatial» auf etwa 850 Einwohner/ha
steigen, da die Raumstadt eine
Wohndichte von 800 Menschen/ha
ermoglicht (800—0,66+326=2850).
Die leeren Raume zwischen den ein-
zelnen «Ausfillungen» des Raum-
gitterwerks sollen so liegen, daB
Licht und Luft zu den darunter be-
findlichen Bodenstadtbebauungen,
StraBen usw. dringen kénnen. Das
optimale Verhaltnis der ausgebauten
und leeren Raumgitterzellen soll 50
bis 60 Prozent erreichen.

Mit Hilfe dieser Uberbauung wiirde
die Stadt Paris eine Wohnkapazitat
erreichen, die auch noch den inner-
halb der nachsten 15 bis 20 Jahre zu
erwartenden Zuwachs um 150 Pro-
zent «verkraften» kann. Die Dichte
des StraBennetzes wiirde statt um
1 Prozent um jahrlich 10 Prozent zu-
nehmen. Und auf diesen StraBen
wird es «ewig Sommer» sein. Fried-
man pladiert fiir eine heute bereits
technisch mégliche und im Ubrigen
rationelle «Vollklimatisierung» der
Raumstadt, durch Umhdllung mit
lichtdurchlassigen plastischen Hau-
ten oder Wanden. Dank der Verrin-
gerung der warmeabgebenden Au-
Benflachen auf etwa ein Viertel der
jetzt bei individueller Heizung vor-
handenen wird unter erheblicher
Einsparung ein ganzjahriges «Leben
auf der StraBe» maoglich - dort, wo
sich der Mensch noch begegnen
kann, nachdem selbst die letzten
Foren der Gemeinschaft — die FuB-
ballplatze und Stadien - dank den
Direktiibertragungen des Fernse-
hens mehr und mehr vereinsamen.
«Panem et circenses» braucht auch
die moderne Industriegesellschaft,
die sich mehr und mehr langweilt.
Wird die in stidlichen Landern als
Platz der Begegnung und der Aus-
sprache, des«Gesellschaftsspieles»
im weitesten Sinne, frequentierte
Stral3e auch in unseren Breiten wie-
der attraktiv werden, wenn sie nicht
mehrausschlieBlich drangvoll-fiirch-
terlich enge Autobewegungsbahn
ist? Wo nicht, ist die vollige « Atomi-
sierung» der schon jetzt in Verfall
befindlichen, auf die Vereinzelung
und Vereinsamung des Menschen
zustrebenden Stadtgesellschaft vor-
auszusehen. Eine Befragung in den
«strahlenden Stadten» Le Corbu-
siers hat ergeben, daB kaum einer
noch seinen Nachbarn kennt. Wird
und soll die Menschheit aus Milliar-
den von Einzelwesen bestehen? -
Die lebendige Gesellschaft allein
kann die Einzelexistenz in der Rie-
senmasse und die Aufgabe des In-
dividuums im Organismus der
Menschheit sinnvoll erscheinen las-
sen und erhalt dem Menschen die
vitale Empfindung, ein soziales We-
sen zu sein. Dies ist das Ziel des
Architekten Yona Friedman.

Ailes Phantasterei? Nein - die Stu-
diengruppe «Paris Spatial» legte im
November im Auftrag einen bis ins
letzte Detail ausgearbeiteten Teil-
plan vor — und in diesem Mai soll
eine Versuchskonstruktion zur Er-
probung der Bauweise, der Dimen-
sionen, der Biege- und Scherbean-
spruchungen usw. erbaut werden.
Das Projekt wird von dem fiir die
Pariser Stadtplanung verantwortli-
chen Architekten Herbé unterstiitzt
und wahrscheinlich mit seinem eige-
nen (Punkt 4, Herbé-Preveral) assi-
miliert werden.

Zwei Studien sind bereits unter Ver-
wendung des Raumstadtsystems
ausgefiihrt worden, eine fiur die
Stadt Tunis (Friedman-Aujame) und

eines fir die Stadt Abidjan (Fried-
man-Aujame) im jungen afrikani-
schen Staat Elfenbeinkiiste. «Paris
Spatial» wird aber nicht nur die auf-
fallendste und groBte, sondern zu-
gleich die aktuellste und notwendig-
ste Verwirklichung dieser Idee wer-
den, die beispielhaft fir die Welt von
morgen werden kann.

(Nach AusfiihrungenundUnterlagen
von Yona Friedman interpretiert von
Joachim KannegieBer.)

Die Vorfertigung aus
Schwerbeton

im franzdésischen
Wohnungsbau

Besondere Veraussetzungen
in Frankreich

Triebfedern und Voraussetzungen

Die Triebfedern zu einer rationellen
Organisation der Wohnraumproduk-
tion sind in Frankreich die gleichen
wie in anderen hochentwickelten In-
dustrielandern: Einem groBen Be-
darf an relativ gleichartigen Woh-
nungen stehen hohe Baukosten,
besonders durch die stark angestie-
genen Lohne fur Baufacharbeiter,
gegenliber. Im Gegensatz zum
Nachkriegsdeutschland  herrschte
1945 zudem ein ausgesprochener
Facharbeitermangel.
Voraussetzung einer erfolgreichen
Einfihrung und Entwicklung der
neuen Baumethode war die starke
Konzentration des Bauvolumens an
wenigen Punkten des Landes - in
Paris allein 25% -, die Zusammen-
fassung bedeutender Auftrage in
einer Hand sowie eine gewisse
staatliche Férderung, zum Beispiel
durch Kredite und Abnahmegaran-
tien.

Tradition und Mentalitat

Die jahrzehntelange Erfahrung im
Bauen mitvorfabrizierten Elementen,
insbesondere aber auch die lange
Tradition im Stahlbetonbau haben
die jungsten franzésischen Entwick-
lungen begiinstigt. Fassaden wer-
den im Paris des 19.Jahrhunderts
haufig serienmaBig vorgefertigt. Die
Rue de Rivoli zeigt tiber 1,6 km Lange
einheitliche Fassadenelemente.
1903 erstellt Auguste Perret das
erste. Wohnhaus aus Stahlbeton.
Schon 1931 entstehen in der Pariser
Banlieue fiinfzehngeschossige
Wohntiirme in weitgehend vorfabri-
zierter Bauweise.

1953 eréffnet Camus seine ersté
«Wohnungsfabrik». Weitere Firmen
folgen; nach franzésischen Lizenzen
wird heute in allen Teilen der Welt,
neuerdings auch in Deutschland,
gebaut.

Nicht zuletzt haben die Mentalitat der
Franzosen und die anders als in
Deutschland gelagerte Vorstellung
vom Wohnen das Experiment der
Vorfertigung im groBen MaBstab
nicht behindert. Der franzésische
Geschmack sieht im fabrikmaBigen
Detail — schon seit den guBeiserne”
Gittern der Barockzeit — nicht von
vornherein eine Gefahr. Reiche pla-
stische Durchbildung rangiert vor
moglicherweise sublimerer Hand-
werksarbeit.

Die «grands ensembles»

Der Zwang, eine groBe Zahl
Wohnungen auf engem Raum ZU-

von
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sammenzuballen, aber auch die
groBere Bereitschaft der Franzosen,
auf diese Weise zu wohnen, haben
nach dem Krieg die GroBsiedlung,
den «grand ensembie», zur beherr-
schenden Wohnform werden lassen.
Die meisten der 400 000 Wohnun-
genr, die seit 1950 in Paris gebaut
wurden, entfallen auf diese Kollek-
tivsiedlungen. Die typischen Bau-
formen sind der «batiment en ban-
de», das bandférmige Reihenhaus,
und das Punkthaus,«batimenttour».
Die iibliche Bauhohe der flinfziger
Jahre, 4 beziehungsweise 9 oder
10 Geschosse, verschiebt sich in
den letzten Jahren mehr in den
Bereich zwischen 12 und 27 Ge-
schossen.

Die groBen Baumassen der neuen
Wohnstadte, ihre Errichtung auf
freiem Gelande und innerhalb eines
bestimmten Zeitabschnittes gaben
Gelegenheit, die Systeme der Vor-
fertigung rationell anzuwenden und
zu erproben.

Procédés und Systeme

An der Entwicklung der Fertigbau-
weise sind die groBen Baufirmen
und Betonteilfabriken maBgeblich
beteiligt. Viele dieser Firmen, aber
auch eine Reihe von Architekten-
und Ingenieurbiiros, haben ein
eigenes Bauverfahren, einen soge-
nannten «procédé», entwickelt. Die
«procédés» werden von einem Bau-
forschungsinstitut, dem «Centre
scientifique et technique du Bati-
ment», geprift und zur Ausfithrung
genehmigt. Besonders charakteristi-
sche Einzelheiten sind im In- und
Ausland patentiert. Haufig be-
schrankt sich der«procédé» auf die
besonderen  Konstruktionsdetails,
wéhrend der ausfithrende Betrieb —
sei es der eigene oder ein lizenzier-
ter — wiederum sein spezielles Sy-
stem der Fertigung verfolgt.

Der Montage-Massivbau

Die Produktionssysteme unterschei-
den sich hinsichtlich der Organisa-
tion und der Anwendung rationeller
Fabrikationsmethoden sehr stark
voneinander.Einverbindliches Kenn-
zeichen fast aller in Frankreich be-
kannten «procédés» ist aber die
typische Struktur, die man als Mon-
tage-Massivbau bezeichnen kann:
Vorgefertigte, meist zimmerwand-
groBe Tafeln aus Stahlbeton werden
zu schachtelartigen Gefiigen zu-
sammengesetzt, die zunachst alle
Merkmale des Montagebaues auf-
weisen, nach VerguB beziehungs-
weise Ausfillen der Fugen aber zu
homogenen oder geschichteten
Stahlbeton-Massivbauten werden.

Fabrikation

Totale und teilweise Vorfertigung

Alle in Frankreich bekannten Sy-
steme gleichen sich darin, daB sie
die Bauelemente méglichst weitge-
hend und unter giinstigeren Bedin-
gungen als denen, die am Bau selbst
herrschen, vorfertigen, um damit
den Zusammenbau zu vereinfachen.
Der Grad der Vorfertigung ist indes-
sen unterschiedlich. Die totale Vor-
fertigung des Rohbaues (Camus-
Coignet) muB nicht in allen Féllen
wirtschaftlich sein. Manche Unter-
nehmen beschréanken sich auf die
Vorfabrikation der lohnintensiven
vertikalen Bauelemente, haufig so-
gar auf die der Fassadenplatten, bei
denen die gréBten Arbeitszeiterspar-
nisse erzielt werden (Fortfall der
Geriiste und der sonst iiblichen Ver-
kleidungsarbeiten). Die vorfabrizier-

ten Deckenplatten sind im allgemei-
nen die schwersten und groBten
Bauteile und stellen besonders
hohe Anforderungen an die Trans-
portmittel. Die deshalb oft bevor-
zugten Ortbetondecken konnen als
durchlaufende Platten allgemein
diinner ausgebildet werden, sie
gleichen Hoéhendifferenzen in den
vertikalen Platten leichter aus und
sichern einen guten Verband des
Baugefliges.

Vorfabrikation und industrialisiertes
Bauen

Die beiden Begriffe werden falsch-
licherweise oft gleichgesetzt und
haben zu einer Sprachverwirrung
gefithrt. Die modernsten Werke
arbeiten mit den letzten Errungen-
schaften der industriellen Technik,
sind weitgehend mechanisiert und
zum Teil sogar automatisiert. Vor-
fertigung kann aber ebensogut mit
einfachen handwerklichen Mitteln
erfolgen. Auch das am Boden in
einer primitiven Holzschalung in
Handarbeit erstellte Betonteil ist vor-
gefertigt. Die Bauten nach dem Ver-
fahren des Architekten Bossard in
Creteil zeigen, daB3 die exakte Glatte
der maschinellen Fertigung kein
Kriterium flr Vorfabrikation sein
mufB.

Typisierung und Variabilitat

Ein typisches Merkmal anderer auf
den Massenbedarf eingestellter In-
dustriezweige (und auch die Woh-
nung ist zumindest in den Ballungs-
gebieten ein Massenbedarfsartikel)
fehlt selbst den industriell eingerich-
teten Werken: Die Herstellung gro-
Ber Serien gleicher Typen, gegebe-
nenfalls fir unbekannte Abnehmer
und auf Vorrat wie in der Auto-
industrie, stéBt auch in Frankreich
auf Schwierigkeiten. Der Wunsch
nach Abwechslung ist besonders
bei den Fassaden sehr stark. Die
WohnungsauBenwande werden
meist dazu miBbraucht, mit ihren
verschiedenartigen Mustern die Mo-
notonie sinn- und spannungsloser
Massenplane zu tberténen.

Die Einstellung auf einen Woh-
nungstyp, wie er von einigen Wer-
ken durchgefiihrt wird, vereinfacht
die Produktion erheblich. Die GroB-
serie macht die differenzierte Wei-
terentwicklung einzelner Teile (zum
Beispiel komplizierter Installations-
blocks) und ihre serienmaBige Her-
stellung méglich. Im allgemeinen
aber sind die Firmen darauf einge-
stellt, ihr Verfahren méglichst in
elastischer Weise bei allen vorkom-
menden Bautypen anzuwenden. Fur
jede GroBbaustelle wird eine Reihe
von einmaligen Serien «auf Band»
gelegt. Richtungweisend ist der Plan
des leitenden Architekten. Die von
ihm entworfenen Gehduse werden
so in einzelne Platten zerschnitten,
daB eine Vorfertigung im Rahmen
des Systems moglich wird.

Diese einseitig von den Formvor-
stellungen des Architekten ausge-
hende Arbeitsweise scheint ebenso
unverniinftig wie das andere Extrem:
bei dem der Architekt einem von der
Firma angebotenen starren Grund-
typ durch Farb- und Materialkos-
metik eine persénliche Note ZUY
geben versucht.

Die variable Typisierung, die der
Bauindustrie eine sinnvolle GroB-
serie erlaubt, dem Architekten aber
einen geniigend groBen Gestal-
tungsspielraum belaBt, gehort _Z”
den groBen, auch in Frankreich
noch ungeldsten Aufgaben.
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Orte der Vorfertigung

Auch der Fertigungsplatz besagt an
sich noch nichts tiber den Grad der
Rationalisierung. Vorfertigung in
einem  «fabrikartigen»  Gebéaude
kann durchaus handwerklich erfol-
gen. Andererseits arbeiten einige
Baufirmen, deren Methoden in
Frankreich mit «traditionnel évolué»
(traditionell weiterentwickelt) be-
zeichnet werden, bei Bauten aus
Ortbeton so weitgehend unter Ein-
satz technischer Hilfsmittel, daB man
fast von industrialisierten Baustellen
sprechen kann. (Fahrbare Schutz-
dacher, geheizte, leicht transpor-
table Patentschalungen.) Je nach
Produktionsort unterscheidet man
drei Betriebsformen:

Das «stationare Werk»

Diese Betriebsform entspricht wohl
am ehesten der Vorstellung des
Laien von einer «richtigen Woh-
nungsfabrik». Die meist bedeutende
technische Ausristung erfordert
hohe Investitionen, die nur bei ent-
sprechend groBen Auftragen wirt-
schaftlich abgeschrieben werden
kénnen. Wichtig ist darum die Lage
des Werkes zu den zu erwartenden
GroBbaustellen, aber auch zu den
Rohstoffquellen sowie zu glinstigen
Verkehrswegen. Fir die Einrichtung
eines stationaren Werkes (blicher
GroBe wird eine Jahresproduktion
von 500 bis 1000 Wohnungen (ber
5 Jahre als Voraussetzung ange-
sehen. Die Kosten einer solchen
Fabrik variieren hier nach techni-
scher Ausstattung zwischen 5 und
10 Millionen DM. Die weitgehend
maschinell arbeitenden Fabriken be-
nétigen ein Minimum an Facharbei-
tern (30%). Im Zeitalter der Vollbe-
schaftigung ist es auBerdem von
Bedeutung, daB die Fabriken mit
ihren besseren sozialen Einrichtun-
gen eine starkere Anziehungskraft
auf Arbeitskrafte austben als die
Freiluftbaustellen.

Das «halbstationdre Werk»

Es wandert von einer GroBbaustelle
zur anderen und wird deshalb auch
«fliegende Fabrik» genannt. Techni-
sche Einrichtungen, wie Energiezen-
trale, Mischwerk und Formen, miis-
sen transportabel sein. Je nach Aus-
ristungsstand werden 600 bis 2000
Wohnungen pro Baustelle voraus-
gesetzt. Auf- und Abbau sowie der
Transport des Werkes sind kost-
spielig. Ginstig dagegen sind die
geringen Transportwege fir die
fertigen Elemente. Sind die horizon-
talen Transportwege — zum Beispiel
bei eng aneinanderstehenden Hoch-
hausern - kurz, kann auf den Einsatz
von Fahrzeugen ganz verzichtet wer-
den.

Die Vorfertigung am Bauplatz

Die Produktion unmittelbar am FuB
des Gebaudes erfordert den gering-
sten Aufwand fiir den Transport der
Fertigteile. Der Montagekran kann
gleichzeitig bei der Vorfabrikation
verwendet werden und (bernimmt
die Teile direkt von der Lagerflache.
Die besonders bei niedrigen Bauten
geringe Produktion pro Baustelle
erlaubt im allgemeinen nicht die
Installation von Heizanlagen, ma-
schinellen Hilfsmitteln und Schutz-
dachern. Die Vorfertigung am Bau-
platz wird besonders fiir die einfa-
chen, aber wegen ihrer GréBe oft
schwer transportablen Deckenplat-
ten angewandt.

Stationen der Produktion

Bei den meisten Produktionsanlagen
lassen sich drei Bereiche deutlich
ablesen:

a. Rohmateriallagerung und Vorbe-
reitung der Einzel- oder Bestand-
teile der Elemente: Hierzu gehdren
die Betonmischanlage und die Werk-
statten fir inkorporierte Installatio-
nen und Bewehrungen. Eingegos-
sene Fenster und Tiren werden
meist fertig angeliefert.

b. Der unmittelbare Fertigungspro-

zeB: Der «Zusammenbau» der

Elemente besteht bei einfachen Tei-

len im AusgieBen der Formen oder

Matrizen. Bei komplizierteren Teilen

ist eine lohnintensive Montagearbeit

beim Ausristen der Formen mit

eingeschlossen. Eine Montagehalle

wird notig.

Der Produktionsablauf umfaft:

1. Saubern und Vorbereiten der For-
men;

2. Ausrlsten, Einbringen der «In-
korporationen»;

3. GieBen und Verdichten des Be-
tons;

4. Beschleunigung des Abbinde-
prozesses;

5. Ausschalen der Fertigteile.

c. Lagerung der fertigen Elemente:
Die Lagerflachen nehmen bedeu-
tende Flachen in Anspruch und sind
nicht tiberdeckt. Die Elemente wer-
den hier auch geprift und kontrol-
liert, gegebenenfalls ausgebessert.
Je nach GroBe und Ausstattungs-
grad der Produktionsanlage gehoren
zu diesen drei Bereichen auBerdem:
eine Kraftzentrale, die HeiBwasser
und Druckluft erzeugt, Werkstatten
zum Unterhalt der maschinellen
Einrichtungen, ferner Biiro- und
Sozialraume.

Betriebsschemen

Fir die stationaren und halbstatio-
ndaren Werke haben sich im Laufe
der Zeit einige gebrauchliche Be-
triebsschemen herausgebildet:
VerhaltnismaBig selten und nur
fragmentartig wird das aus den
hochmechanisierten Industriezwei-
gen bekannte FlieBbandsystem an-
gewandt: Das Werkstiick selbst ist
bewegt. Jeder Punkt der Fertigungs-
kette hat eine spezielle Funktion. In
einem nordafrikanischen Werk der
Firma Camus zum Beispiel rollen
die Formtische nach dem Ausgiefen
in einen Heizofen und von dort auf
das Freigelande zum Ausschalen.
Im allgemeinen aber ist der Produk-
tionsprozeB jeweils an eine statio-
nare Form gebunden. Maschinelle
Einrichtungen zur Vereinfachung
oder Beschleunigung der Produk-
tion, zum Beispiel Heizung, Vibra-
toren, Elevatoren, sind in jeder Form
eingebaut oder werden von den Ar-
beitsgruppen, die von einer Form
zur anderen ziehen, mitgefiihrt. Dér
flissige Beton kann mit Hilfe von
Druckleitungen oder in fahrbaren
Behéaltern an jede Form herangé-
bracht werden.

In den Montagehallen befindet sich
jeweils zwischen zwei Reihen von
Formen ein Mittelgang, der dem Ab-
transport der Materialien und als
Arbeitsraum dient.

Der Transport der fertigen Elemente
zum Lagerplatz erfolgt in der Reg®
mit Portal- oder Briickenkranen, di€
auch zum Verladen eingesetzt wer-
den. Je nach Lage des Lagerplatzé$
verlaufen die Kranwagen Para"el
oder quer zum Mittelgang. Bei de’
Coproba-Fabrik in Villeneuve-le- Roi
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hat man die Anschaffung von Kran-
briicken umgangen. Die Dacher der
beiden Werkhallen sind verschieb-
bar angeordnet, so daB3 zwei auBen
neben den Hallen laufende Turm-
drehkrane die Elemente tibernehmen
kénnen.

Die GuBformen

Die Skala der Maéglichieiten reichit
von der handwerklich gezimmerten
Holzschalung bis zur weitgehend
mechanisierten und automatisierten
«Formmaschine». Je nach Stellung
des Elementes beim GuBvorgang
unterscheidet man zwei Gruppen
von Formen oder Matrizen:

Die liegenden Formen bestehen aus
dem Formtisch und den Seitenwan-
gen. Der Formtisch ist bei geringem
Aufwand oft aus geschliffenem und
gedltem Beton. Eine reliefartige Aus-
bildung der Matrize ist moglich.
Auch die Seitenwangen werden
manchmalausentsprechend geform-
ten Betonteilen gebildet. Das grof3e
Gewicht macht besondere Ver-
schliisse lberfliissig. Holzerne Sei-
tenwangen sind magenau. Die ein-
fachen Keil- und Drahtverschliisse
kénnen von jedem Zimmermann
hergestellt werden. In den meisten
Fallen sind die Seitenwangen aus
Stahlprofilen gefertigt. Bewegliche
VerschluBmechanismen  erlauben
variable Dimensionen. In besonders
gut ausgeristeten Fabriken ist auch
der Formtisch aus Stahl. Klappbar
angeordnete Wangen schlie3en
MaBfehler aus.

Stehende Formen sind kostenauf-
wendiger und schwieriger zu hand-
haben als liegende. Sie werden vor-
wiegend in den stationaren Werken
angewendet. Die Formen sind oft
batterieweise nebeneinander ange-
ordnetund kénnen in einem Arbeits-
gang gefillt werden. Um Blasen-
und Luftlécher zu vermeiden, fiihrt
man den Beton von unten mit Hilfe
von PreBluft ein. Vertikale Matrizen
sind gewdhnlich aus Stahlblech
gefertigt. Als Trennwande bei batte-
rieartiger Anordnung dienen diinne
Stahlplatien. Die groBen Seiten-
wangen sind klappbar oder aber,
wenn Platten verschiedener Starke
herzustellen sind, seitlich verschieb-
bar ausgebildet.

Vertikale Formen haben den Vorteil,
daB die beiden groBen AuBenflachen
der Elemente von formgebenden Tei-
len umschlossen werden und damit
automatisch eine glatie Oberflache
erhalten. Die nur an einer Schmal-
seite geoffnete Form dagegen er-
schwert die Ausristung der Form,
besonders den mehrschichtigen
Aufbau der Elemente. Es werden
vorwiegend einfache Zwischen-
wande sowie Deckenplatten auf
diese Weise hergestellt.

Die Formen kénnen eine Reihe von
mechanischen Zusatzausriistungen
erhalten, die den Produktionsproze
beschleunigen und vereinfachen:
Zur besseren Verdichtung und Ver-
teilung des Betons dienen einge-
baute Vibratoren hoher Schwin-
gungszahl. Sie ersetzen die gewdhn-
lich eingesetzten Tauch- und Nadel-
rattler, die bei nicht sachgemaBer
Anwendung Materialfehler hervor-
rufen. Die Tagesproduktion der
Formen ist in erster Linie von den
Abbindezeiten der Elemente abhan-
gig. Vorwdrmung des Betons und
Beheizung der Formen sorgen in
fast allen stationaren und halb-
stationdaren Fabriken fiir die Be-
schleunigung des Abbindeprozes-
ses. HeiBwasser von 90 bis 100°

kann Uber flexible Schlauche in
samtliche formgebenden Teile ge-
leitet werden. Die groBe freiliegende
Oberflache horizontaler Formen wird
mit klappbaren Heizplatten, Warme-
kasten oder -matten abgedeckt. Bei
der Firma Costa Magna dient die
Strahlungsheizung des niederen,
rollbaren Fabrikdaches zur Erwar-
mung der Oberflachen.

Je nach Starke der Elemente und je
nach Intensitat der Beheizung haben
die Elemente nach 1 bis 34 Stunden
die zum Ausschalen erforderliche
Festigkeit erreicht.

Auch der Ausschalvorgang kann
weitgehend mechanisiert werden
und erfordert dann nur noch wenige
Handgriffe.

Schwer bewegliche Formteile, wie
zum Beispiel die Seitenwangen der
Treppenformen oder die groBflachi-
aen Seitenteile vertikaler Matrizen,
lassen sich meisthydraulisch 6ffnen.
Die Flachenhaftung des Betons an
der Form behindert oft den Aus-
schalvorgang. Einfithrung von PreB-
luft oder hydraulisch betriebene
Druckbolzen I6sen das Fertigteil von
der Form.

Horizontale Formtische werden fast
immer kippbar ausgebildet, um das
fertige Element in die zum Abtrans-
port erforderliche Lage zu bringen.
Beim Aufheben einer nur von Nor-
malkraften beanspruchten Wand-
platte zum Beispiel wiirde das Ele-
ment auf Biegung beansprucht und
miBte fur diesen Fall zuséatzlich
armiert werden. Treppenlaufe wer-
den wegen des Belages mit den
Stufen nach unten gegossen. Um
zusatzliche Transportbewehrungen
zu vermeiden, werden sie um 90°
zur Seite beziehungsweise um 180°
in der Achse gewendet. Das Kippen
beziehungsweise Wenden der For-
men erfolgt in den Fabriken zumeist
hydraulisch, bei der Baustellenvor-
fertigung mit Hilfe der vorhandenen
Krane.

«Inkorporationen»

Den Moglichkeiten des Werkes und
der GréBe der Serie entsprechend,
werden die Wohnungen moglichst
weitgehend vorgefertigt. Die Ele-
mente bilden in ihrer Addition
haufig nicht nur den Rohbau mit
seinen Offnungen, Dichtungen und
Dammaterialien, sondern schlieen
auch Installationen und Beldge
sowie Teile der Inneneinrichtung
ein. Fassadenbeldge aus Mosaik,
Deckenheizung und Elektroinstalla-
tionen gehoéren zur normalen Aus-
stattung. Bei weit entwickelten Se-
rien sind auch die Parkettbelage, die
verglasten Fenster und die Tirrah-
men «inkorporiert». Die Installa-
tionsblocks enthalten nicht nur die
Hohlrdume fiir Rauch, Abluft, Mull-
abwurf und freiliegende Leitungen:
sondern auch einen Teil der Frisch-
und  Abwasserleitungen, WO
Waschbecken oder zumindest deren
Befestigungsgewinde. Die Innen-
aushauarbeiten beschranken sich
dann auf das Ausspritzen der Innen-
winde mit einer Plastikfarbe und au
das Anschrauben der fehlenden
Installationsgerate.

Transport

Transportbeschrankungen

Die Leistungsfahigkeit der vorhan-
denen Transportgerite hat bei qer
Vorfertigung entscheidenden Ein-
flug auf die Produktion. Das Lade
profil der StraBenfahrzeuge soW!®
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die Tragkraft der Hebefahrzeuge an
der Baustelle begrenzen GréBe und
Gewicht der Elemente. Um die im
Vergleich zum traditionellen Bauen
teureren Transportgerate wirtschaft-
lich ausnutzen zu kénnen, hat man
genaue Einsatzplane ausgearbeitet.
Die Elemente werden moglichst
einmal, entweder am Fertigungsort
oder an der Baustelle, zwischenge-
lagert. Die inden stationaren Werken
gefertigten Elemente werden meist
unmittelbar vom Transportfahrzeug
versetzt beziehungsweise montiert.
Das Gesamtvolumen der Transport-
leistungen kann durch die glnstige
Lage des Vorfertigungsortes zu den
Rohstoffquellen (Kies, Sand, Ze-
ment) sowie zu vorteilhaften Ver-

kehrswegen erheblich vermindert
werden.
StraBentransport

Fir den Ferntransport kommt in den
meisten Fallen nur der StraBenweg
in Frage. Transporte bis zu 50 km
Entfernung werden noch als wirt-
schaftlich angesehen. Der Einsatz
von Sattelschleppern ermaglicht
eine gute Ausnutzung der teuren
Zugmaschinen. Zu jedem Schlepper
gehoren drei Tiefladeanhéanger, von
denen je zwei be- oder entladen
werden, wahrend der dritte unter-
wegs ist. Die Anhéanger haben 25 bis
30 t Tragkraft und konnen somit
vier bis sechs normalgroBe Elemente
befordern. Fir eine lbliche Reihen-
hauswohnung, die aus zwanzig bis
dreiBig Teilen besteht, werden etwa
sechs Transporte bendtigt. Das im
StraBenverkehr (bliche Ladeprofil
begrenzt die Dimensionen der Ele-
mente. MaBe von 3,50 m Hohe und
7,50 m Lange werden bei Platten
selten lberschritten.

Transport auf dem Baugelande

Wenn die Vorfertigung auf dem
Baugelande selbst stattfindet und
keine offentlichen Wege benutzt
werden missen, fallen diese Be-
schrankungen zum Teil fort. Bei
alinstiger Lage der Fabrik kann man
auf den Zwischentransport mit
Wagen verzichten. Die Elemente
werden dann von der Kranbahn der
GieBhalle in die Reichweite der
Montagekrane gebracht.

Baustellenausristung

Fir die Horizontal- und Vertikalfor-
derung auf der Baustelle selbst wer-
den meist die tblichen fahrbaren
Turmdrehkrane mit Kranhakenlasten
bis 8 t eingesetzt. Die Tragfahigkeit
variiert je nach Gebaudeform und
Elementgewicht zwischen 30 und
100 mt. Die fur die schwersten La-
sten (Deckenplatten wiegen bis 7,5 1)
maximale Auslegerlange macht bei
tiefen, vom linearen GrundriB ab-
weichenden Gebauden oft eine
zweiseitige Andienung erforderlich.
Um die doppelseitige Andienung
und die ebenso kostspielige wieder-
hoite Aufrichtung der schweren
Krane zu vermeiden, werden még-
lichst schmale, der Kranbahn band-
artig folgende und méglichst lange
Gebaude bevorzugt. Die sehr be-
liebten «batiments en bandes» er-
lauben bei entsprechender Hohe
und Lange auch eine gewisse FlieB-
bandarbeit, die bei Punkthausern
nicht moglich ist.

Wenn die Elemente am FuB des
Gebaudes gelagert werden, werden
den besonders hohen Turmdreh-
kranen oft kleine Portalkrane beige-
sellt, die den Horizontaltransport in
der Lagerzone (ibernehmen. Gré-

Bere Kranportale, die das ganze
Gebaude iberspannen und mit
Tragarmen die Lagerplatze bezie-
hungsweise die Transportwagen
erreichen, werden nur selten ver-
wendet.

Luft- und Wasserweg

Die strengen, im Bereich wirtschaft-
licher Uberlegungen liegenden For-
derungen, die der bodengebundene
Transport an das Baugelande, an
Anordnung und Form der Gebaude
und schlieBlich an die Dimensionen
der Bauten stellen kann, lassen an
die weiteren Méoglichkeiten des
Lufttransportes denken. In der So-
wjetunion wird der Transport grofer
raumlicher Elemente mit Hubschrau-
bern erwogen. Auch der selten vor-
handene billige Wasserweg bietet
die Moglichkeit zum (selbstschwim-
menden) Transport groBformatiger
raumlicher Elemente.

Struktur

Die Massivbaustruktur
Grundprinzip der «préfabrication
lourde» ist es, die Vorteile der
Massivbaustruktur mit denen des
Montagebauverfahrens zu verbin-
den. Die schweren und damit schall-
und warmetechnisch vorteilhaften
Geflige weisen nur wenige, dichte
Mértelfugen auf. Die wandbildenden
Elementehaben gleichzeitigtragende
Funktionen.

Der Zusammenbau dagegen ist im
Vergleich zu traditionellen Massiv-
bauverfahren wesentlich schneller
und erfordert nur einen geringen
Aufwand an Arbeitszeit.

Die «feuchte Montage»

Die massivbauartige Struktur ent-
steht durch die hydraulische Bin-
dung der Elemente untereinander:
Die Mértelfuge und - an den meisten
Stellen - eine Art Verkettungsfuge
aus Stahlbeton dienen der Kraftiiber-
tragung. Die zunachstplastischeund
somit nicht sofort kraftschltssige
Eigenschaft der hydraulischen Bin-
dungen erfordert aber voriberge-
hend eine zusatzliche Stabilisierung
des baulichen Gefiiges durch Ver-
strebungen, Abspannungen und an-
dere Hilfsmittel. Die «Vormontage?”
ebenso wie das im Vergleich zu
anderen reinrassigen Montagebau-
weisen lohn- und zeitraubende Ein-
bringen der «feuchten Bindungen”
erscheinen auf den ersten Blick un-
praktisch. Das Verfahren hat indes-
sen eine Reihe von Vorteilen:
MaBdifferenzen konnen mit dem pla-
stischen Bindemittel leicht ausgegli-
chen werden, die feuchte Bindund
hat gleichzeitig statische und dich-
tende Funktion (Mortel ist immer
noch das billigste Dichtungsmate-
rial), die stark beanspruchten Stahl-
einlagen sind korrosionsfest um-
mantelt.

Vertikale Bindungsfugen

Die vertikalen Fugen liegen meist
verdeckt in den Raumecken und am
ZusammenstoB mehrerer Wand-
scheiben. Der dadurch und dufclh
die rinnenférmige seitliche Ausbil-
dung der Tafeln erreichte Hohlraum
kann verhaltnismaBig leicht vo"
oben mit Beton gefiillt werden. Di®
in den Hohlraum hineinragende”
Armierungseisen werden durch d?”
Betonkern so verbunden, daB iM
Horizontalabschnitt eine zugfeste
Verkettung der Wandelemente un”
tereinander entsteht.

Auch die Einbindung aufgelegte’
Deckenplatten durch Bewehren un
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leicht und widerstandsfahig.

Dunlopillo: angenehm warm im
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Ausbetonieren der offenen, horizon-
talen Fugen zwischen Wand- und
Deckenplatten stellt keine Probleme.
So entstehen schachtelartige, anna-
hernd homogene Geflige aus Stahl-
beton, die im statischen Sinne als
raumliche Faltwerke gelten kénnen.

Horizontale Bindungsfugen
zwischen den Geschossen

In den meisten Fallen werden die
Wandtafeln des folgenden Geschos-
ses unter Zwischenschaltung einer
nichtarmierten Zementmaortelschicht
aufgesetzt. Die Gesamtstruktur des
Bauwerkes ahnelt dann einer Saule
aufeinandergesetzter, an der Unter-
seite offener Schachtelgefiige. Zwi-
schen den einzelnen Geschossen
besteht keine zugfeste Verkettung.
Die armierte horizontale «Setzfuge»
ist komplizierter in der Ausbildung
und nur bei wenigen Systemen zu
finden (Tracoba, Estiot). Die Verbin-
dung stellt Gber alle Geschosse ein
homogenes Geflige aus Stahlbeton
her (soweit man von der nicht voll-
standigen Bindung zwischen Ort-
und Fertigheton absieht). Der ge-
raumige Zwischenstreifen 1aBt sich
gut mit Beton fiillen. Die Druckkrafte
werden besser ubertragen als bei
der nicht bewehrten, meist nur seit-
lich mit Mértel ausgestopften Setz-
fuge.

Homogene und geschichtete Trag-
werke

Je nach Anwendung der beiden
obengenannten horizontalen Bin-
dungsfugen kann man von homo-
genen oder geschichteten Gefligen
aus Stahlbeton sprechen. Die ge-
schichteten Strukturen beddrfen zu
ihrer Steifigkeit haufig geschlosse-
ner, ringférmig verketteter AuBen-
wande. Bei hohen Bauwerken miis-
sen alle Wandtafeln tragend ausge-
bildet werden, um die zulassige Mor-
telpressung nicht zu tberschreiten.
Bei den homogenen Stahlbeton-
strukturen dominiert der Quer-
wandtyp. Tragend sind meist nur
die durchlaufenden Quer- und Gie-
belwéande. Zur Versteifung dienen
die Langswande der Verkehrsverti-
kalen. Auf die Aussteifung durch
Fassadenplatten und Trennwande
kann zum Teil verzichtet werden, so
daB3 freiere GrundriBanordnungen
und geoffnete Fassaden maéglich
sind. Der Querwandtyp, ganz oder
teilweise vorgefertigt, ist das in
Frankreich am héaufigsten ausge-
fihrte Tragwerk.

Montage

Bauvorgang in zwei Stufen

Entsprechend dem Charakter des
Montage-Massivbaus zerfallt der
Bauvorgang in zwei Abschnitte: die
Vormontage und das Einbringen der
Mértel- beziehungsweise Betonver-
bindungen. Der zweistufige Bauvor-
gang ist, verglichen mit den theore-
tischen Mdoglichkeiten, die sich bei
der Einflihrung trockener, sofort
raumlicher, bereits im Montagezu-
stand stabiler Elemente ergeben
wiirden, relativ zeit- und lohnauf-
wendig.

Die Vormontage

Sie umfaBt das Versetzen und Ein-
richten der Elemente. Das «karten-
hausartige Geflige» muB8 auBerdem
durch Verstrebungen stabilisiert
werden.

Deckenplatten liegen gewdhnlich
mit zwei Kanten auf den darunter-
stehenden Wandscheiben auf. Bei
homogenen Stahlbetontragwerken

dienen vier nasenférmige Vor-
springe der Platten als Auflage.
Der so nur an wenigen Stellen unter-
brochene, spéater eingebrachte hori-
zontale Betonstreifen sichert die
Kontinuitat der tragenden Waénde
und bindet die Deckenplatten mit
ihren «Warteeisen» in das statische
System ein. Die Deckenplatten mis-
sen je nach Prazision der Elemente
nivelliert werden. Die meist unwe-
sentlichen Abweichungen von der
Waage werden aber nicht direkt,
sondern durch Unterlagen unter die
folgende Wand erst in der nachsten
Decke ausgeglichen.

Die zunachst labilen vertikalen
Wandscheiben werden durch tele-
skopartige  MetallsprieBen  oder
Drahtverspannungen, die in vorge-
sehene Montagelécher eingreifen
und auch zur Loteinrichtung dienen,
verstrebt. Zur besseren Hdéhen-
regulierung werden die Tafeln auf
zwei Punkten, Holz- oder Metall-
keilen beziehungsweise Unterlagen
aus Balsaholz, abgesetzt. Bei dem
«procédé» der Firma Coignet, der
eine hohe MaBgenauigkeit voraus-
setzt (maximal + 1,5 mm), ruht die
obere Wandscheibe ohne Zwischen-
schaltung héhenregulierender Un-
terlagen unmittelbar auf zwei hocker-
férmigen Erhebungen der unteren
Scheibe. Die Hocker sind so dimen-
sioniert, daB nach Auflast weiterer
Geschosse der noch frische Beton
etwas nachgibt und - der gleiche
Effekt tritt auch bei der Unterlage
von Balsaholzscheibchen ein - die
Wand dann satt auf der eingebrach-
ten Zwischenschicht aus Beton-
mértel aufsitzt. Die Zweipunkt-
Montageauflagerung  wird dann
durch das streifenformige Auflager
des entstandenen Massivbaugefi-
ges abgelost.

Das Fehlen exakter, sofort kraft-
schliissiger Bindungen, aber auch
die Schwierigkeit, beim Schichten
groBformatiger Betonteile eine tber
viele Geschosse ausreichende MaB-
genauigkeit zu erreichen, ist die
Ursache der umfangreichen MeB-
und Kontrollarbeiten wahrend der
Vormontage. Lot und Waage miis-
sen eingerichtet, Decken bezie-
hungsweise tragende Wandplatten
einnivelliert werden. Die Stand-
punkte der Wandelemente auf der
Decke werden vom Polier angeris-
sen. Da ohne AuBengeriist gearbei-
tet wird, beansprucht besonders
das Einrichten der AuBenwand-
tafeln viel Arbeitszeit und blockiert
die teuren Hebegeréte.

Vormontage an einem verlorenen
Stahlgeriist

Der «procédé» der Firma Estiot
umgeht die Schwierigkeiten einef
kraftschliissigen Montagebindund
zwischen Betonelementen durch
Zwischenschaltung eines Montage”
gerlistes aus Stahlprofilen. Da$
Geriist, das spater in den Fugen
zwischen den Tafeln verschwindets
besitzt in bestimmten Abstanden
angeschwei3te Konsolen, an de"‘en
die ebenfalls mit maBgenauen Win-
keleisen armierten Betonteile eing®”
héngt, verkeilt und dann verschwefﬂ‘
werden. Unmittelbare Kraftschlis-
sigkeit sowie zwangslaufige MaB-
genauigkeit ohne besondere Kon-
trollen sind die Vorteile dieser a"
den Stahlbau erinnernden Bauweis®:
Das Geriist kann die Konstruktions”
lasten von zwei bis drei Geschosse"
tragen und Gbernimmt nach dem
Ausfillen der Fugen teilweise di®
Funktion einer Armierung.
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Bauherren, Architekten! Mit vorfabrizierten
KAWE-Elementen bauen Sie kostenspa-
render, schneller und unbeeinflusst vom
Wetter. Auch nach lhren Planen. |hre Pro-
bleme I6sen wir gern. Telefonieren Sie uns!

KAWE Aktiengesellschaft, Zurich 6
Stampfenbachstrasse 57, Tel. 051/28 00 90

Herstellen der «hydraulischen
Bindungen»

Erst das Einbringen der «feuchten
Bindungen» macht aus den nur
provisorisch stabilisierten oder nur
beschrankt tragfahigen Gebilden der
Vormontage stabile Massivbauge-
fuge. Die Fugen sind so ausgebildet,
daB beim Ausfillen keine zusatzli-
chen Schalungen nétig werden. Sie
missen so grof3 sein, dal sie be-
quem armiert werden kénnen und
daB eine Verdichtung des Fugen-
betons mit der Rittelflasche mog-
lich ist. Vor dem SchlieBen der
waagrechten Bindungsstreifen wer-
den die dort zusammenlaufenden
Installationen der Decke, die Heiz-
schlangen und Elektroleitungen zu-
sammengeschlossen.

AuBenfugen und -dichtungen

Da in den meisten Fallen ohne
AuBengeriist gearbeitet wird, ist die
wichtige AuBlenfuge nicht mehr zu
erreichen. Dauerelastische Dich-
tungsbander, die vor der Montage
an die Elemente angeklebt werden,
schlieBen die in der Fassade sicht-
baren, meist vertieften Fugen und
gleichen geringe MaBdifferenzen
zwischen den Platten aus. Das
durch Haarspalten eindringende
Wasser gelangt hinter der AuBen-
fuge in einen Hohlraum, der es
seiner Sogkraft beraubt und ableitet.

Montagezeiten
Die Montagezeiten variieren stark
und sind vom Grad der Vorfertigung,
von der GroBe und damit der Anzahl
der Elemente sowie von der Form des
Gebaudes abhéangig. Bei voll vorge-
fertigten bandartigen Geb&auden sind
20 bis 24 Elemente pro Wohnung zu
versetzen. Eine Arbeitsgruppe, die
aus einem Polier und finf Arbeitern
besteht, kann pro Tag zwei Woh-
nungen montieren. Bei einem Pro-
jekt mit Wohnungen von 82 m? GroBe
und Decken aus Ortbeton wurde
folgende Aufschlisselung der Ar-
beitsstunden pro Wohnung ermit-
telt:
350 Stunden Fabrikarbeit,
30 Stunden Fundamentierungen,
275 Stunden Montage und Ortbeton-
decke,
140 Stunden weitere Ausristung
und Endarbeiten.
Die Montagearbeiten sind bei totaler
Vorfertigung noch kiirzer. Die volle
Ausniitzung der Montagegeschwin-
digkeit ist aber wegen der erforder-
lichen Abbindezeiten der Bindungen
meist nicht moglich.
Bauten mit viel AuBenwanden, zum
Beispiel Tirme, vermindern die
Montageleistung erheblich. Bei ho-
hen Bauten verzégert sich die Arbeit
auBerdem durch die geringe Fahr-
geschwindigkeit der Hebezeuge.

Funktion und Bild

Architektur oder Produktions-
kosmetik ?

Das Bauen mit vorfabrizierten Teilen
bringt Beschréankungen mit sich, die
im Zwang zur groBeren Serie, in den
besonderen Bedingungen, die Fabri-
kation und Transport stellen, liegen
kénnen. Die nicht mehr an beschei-
dene handwerkliche Mittel gebun-
dene industrielle Produktion dage-
gen bietet wesentlich weitere und
neue Gestaltungsmaoglichkeiten.

Die Qualitat der in Frankreich aus-
gefiihrten Bauten ist ebenso unter-
schiedlich wie diejenige der mit
traditionellen Mitteln errichteten. In
den negativen Fallen diktieren rein
6konomische Erwagungen Lageplan

und Form der Gebaude. Die Arbeit
des Architekten beschrankt sich
darauf, die trockenen Produkte eines
merkantilen Denkens «architekto-
nisch» aufzufrisieren.

Die harteren Gesetze der neuen
Bautechnik brauchen aber nicht zu
einer Einengung kiinstlerischer Ge-
staltung zu fiihren. Der schépferisch
arbeitende Architekt, der die Grund-
lagen der Vorfabrikation beherrscht
und deren Gesetze bei der Planung
berticksichtigt, entgeht von vorn-
herein den (ibermachtigen Argu-
menten der Produktionsleiter und
findet trotz einigen Beschrankungen
noch ein weites Feld von Méglich-
keiten.

Innenraume

Die Innenraume der prafabrizierten
Hauser unterscheiden sich kaum von
dem gewohnten Bild.

Das Raumklima in den allseitig von
Betonplatten umschlossenen Rau-
men scheint allerdings unglinstiger
als in Ziegelbauten zu sein. Gute
Warmedammung durch inkorpo-
rierte Styroporplatten, Boden- und
Deckenheizung sowie gute Durch-
liftungsmaoglichkeiten kénnen den
Mangel ausgleichen.

Die akustischen Eigenschaften sind
wegen des hohen Gewichtes der
Waénde und Decken (bei 20 cm Starke
480 kg/m?) zumindest in bezug auf
den Luftschall glinstig. Die Ubertra-
gung von Trittschall wird durch
PVC-Boden mit Filzunterlagen ge-
dampft. Schwimmende Estriche wer-
den nicht eingebracht.

Die Grundrisse konnen bei groBem
Querwandabstand und Einbau leich-
ter Trennwande in gewissem Rah-
men variieren. Eine echte Variabilitat
durch mobile Trennwéande - ein seit
Jahrzehnten gefordertes Gestal-
tungsmittel modernen Wohnens,
das bei industrieller Massenher-
stellung sicher leicht zu verwirkli-
chen ware - existiert nicht.

Die Ubernahme von Mébelfunktio-
nen in die Elemente ist selten. Ver-
einzelt bilden raumliche Elemente
Schranke und Regale. Bei den
Bauten des Architekten Bossard
erscheint der in der Decke laufende
Warmluftkanal der unteren Woh-
nung als Fenstersitzbank im néach-
sten GeschoB.

Fassaden

Das auBere Bild der Bauten ist
entsprechend der Eigenart des Ar-
chitekten und der statischen Funk-
tion der Fassade sehr unterschied-
lich.

Bei den tragenden Fassaden domi-
niert das traditionelle Lochfenster in
der oberen Halfte der Platte. Einé
freiere Anordnung der Offnungen
entsprechend ihren Funktionen ist
bei der GuBtechnik leicht moglich-
Die tragende, mehrfach perforierté
Platte wird besonders bei Treppen-
h&usern und Wirtschaftsbalkonen
angewandt.

Bei den lediglich versteifenden Fas-
sadenﬂndetmandasBrUstungsba”d
in gerader und ausgeschnittener
Form. Die Fenster konnen dann
nicht inkorporiert werden und wer-
den nachtraglich eingesetzt.

Bei Fassaden ohne tragende und
aussteifende Funktion konnen auch
Fassadenelemente aus Leichtbau~
materialien verwendet werden. Dies®
Mischbauweise, die den sonst voll-
stdndig von Beton umschlossenen
Raumen einen angenehmen Aus-
gleich geben kann, wird von den
am Betonbau interessierten Firmen
nicht gern angewandt.
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Das duBere Bild prafabrizierter Bau-
werke ist in besonderem MaBe und
oft mit Recht der 6ffentlichen Kritik
ausgesetzt. Die vorgebrachten Be-
anstandungen sind haufig nicht frei
von Vorurteilen, treffen aber eher
die Planer als die Bautechnik selbst.

Handwerkliches und industrielles
Bauen

Die Verfechter der handwerklichen
Traditionen sprechen von seelen-
loser Maschinenarchitektur, verges-
sen aber dabei, daB vergleichbare
handwerklich ausgefiihrte GroBbau-
ten zumeist nicht beseelter sind und
ihre persénliche Note oft nur durch
eine applizierte Kunstschmiedear-
beit erhalten. Vorfertigung schlieBt
lebendige handwerkliche Strukturen,
soweit sie dem ProduktionsprozeB
entsprechen, nicht aus. Die Ober-
flichen der Elemente kénnen zum
Beispiel die rauhe Struktur, die sich
beim Abziehen mit einer Latte ergibt,
beibehalten. Beim manuellen Einle-
gen der Oberflachenbelage muB
nicht-und gerade das Handwerk hat
oft diesen falschen Ehrgeiz - die
Glatte und Exaktheit der Maschinen-
arbeit imitiert werden. Dem Verlust
an handwerklichen Texturen stehen
im Ubrigen die um so reicheren
Formmdoglichkeiten des Betons ent-
gegen. Die unbegrenzte Formenwelt
dieses plastischen Materials ist bis-
her kaum entdeckt. Die besonders
an den sichtbaren Stellen meist
scharfkantigen Elemente entspre-
chen weder der GuBtechnik noch
den Eigenschaften des Betons.

Materialien

Zusammen mit dem Schlagwort
«seelenlos» fallen die Worte «kalt»
und «abstoBend». Die Mehrzahl der
franzésischen Projekte verwendet
tatséchlich als Fassadenbelag Ke-
ramikfliesen oder Glasmosaik, hdu-
fig auch in sehr kiihlen, betont
kiinstlichen Farben. Mitunter sollen
einbetonierte Blech-, Aluminium-
oder Kunststoffplatten den fururisti-
schen Eindruck der Bauten verstar-
ken. Naturfarbige und freundlicher
wirkende Materialien, wie Naturstein,
Kies oder Ziegel, lassen sich in den
verschiedensten Formen ebenso in
die Betonelemente eingieBen.

Die in den Innenraumen aufgespritz-
ten Plastikbeldage sind sicher prak-
tisch, wirken aber fir das mittel-
europaische Empfinden nicht sehr
anheimelnd. Die betonumschlosse-
nen Réume verlangen eine beson-
ders warme Materialkomponente,
wie Holz, Textilien oder porésen
Stein.

Organische Struktur und Baukasten-
geflige

Das Ubereinanderschichten glei-
cher, aber unterschiedlichen stati-
schen Beanspruchungen ausgesetz-
ter Elemente hat zu dem oft kritisier-
ten Baukastengefiige gefiihrt. Das
im modernen Mébelbau und in vielen
architektonischen Gebilden ange-
wandte Prinzip des Elementebaus
steht heute gleichberechtigt neben
einer mehr organischen Gestaltung.
Die Anwendung wird problematisch,
wenn zum Beispiel nebeneinander-
stehend ein vier- und ein zwanzig-
geschossiges Haus aus den glei-
chentragenden Elementenaufgebaut
sind. Bei den gegenwartigen Massiv-
baustrukturen ist eine Differen-
zierung der Tafelstarken ent-
sprechend der Bauhohe schwierig.
Das Herauslésen der je nach
Bauhohe verschiedenen statischen
Funktionen aus dem Produkt Wohn-

raum und seine Ubertragung auf
isolierte Traggeriste ist vielleicht
eine zukUlnftige Entwicklung.

Die Neuordnung der Kollektiv-
wohnstatten

«Unpersénlich» und «leblos» sind
weitere Vokabeln, die oft mit Recht
im Zusammenhang mit den prafabri-
zierten franzésischen Kollektivsied-
lungen fallen. Weder der unpersén-
liche Auftraggeber, der fiir eine
anonyme Masse baut, noch das
Bauprogramm, das im allgemeinen
reine Schlafstadte - und damit leb-
lose Ansammlungen von Wohn-
raum um einige «soziale Einrichtun-
gen» — vorsieht, stehen im Zusam-
menhang mit der angewandten
Bautechnik.
Die Gestaltung der Kollektivwohn-
statten, die im engbesiedelten Eu-
ropa sicher einen groBen Teil der
wachsenden Bevolkerung aufneh-
men missen, isteine der bedeutend-
sten Aufgaben der zeitgendssischen
Architektur. In dem neuen Gestalt-
bild entscheidet weniger das ein-
zelne, besonders geartete Haus als
die bewaltigte Anordnung einer
groBen Anzahl typisierter variabler
Wohnungen in einer lebendigen
stadtebaulichen Struktur. Die sinn-
volle Anwendung der industriellen
Herstellungsmethoden  fiir  das
Grundelement Wohnung kann dem
Architekten zeitraubende Planungs-
arbeit abnehmen und ihm die Hande
freimachen fiir die Gestaltung der
weiter werdenden Siedlungsraume.
Richard Michael

Mitteilungen
aus der Industrie

Neukonstruktion
«Hamelner Scheibe»

Nach nunmehr vorliegenden Erfah-
rungen hat sich die Neukonstruktion
der mehrteiligen, aufklappbaren
«Hamelner Scheibe» als ein voller
Erfolg erwiesen. Neben den bisheri-
gen typischen Merkmalen der soli-
den, wetterunempfindlichen und un-
begrenzt haltbaren einteiligen Kon-
struktion haben die neuen Kami(“
abdeckungen den Vorzug, daB sie
sich besonders fiir die Anbringund
auf GroBbauten - Biirohauser, Ver-
waltungsgebdude, Schulen, Kran-
kenhauser, Industriebauten usw. ~
eignen. Sie sind wegen der bekann-
ten sachlichen Vorziige - Uberwin-
dung von Zugschwierigkeiten
Brennstoffersparnis, Schutz Vo'
Versotten des Schornsteines — zu'
Pflege des Kamins deshalb sehr zU
empfehlen, weil sie mehrteilig angé-
bracht und fiir den Kaminfeger leicht
zu 6ffnen sind. Dadurch kann de’
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