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«Die
gute Form»

Der Schweizer Werkbund und die Muster-
messe Basel haben unseren vorbildlich
leise funktionierenden, tiefhéingenden
GEBERIT-PVC*)-Spiilkasten mit dem Prédi-
kat DIE GUTE FORM ausgezeichnet.

Bevorzugt wird GEBERIT jedoch wegen der
Ger&duscharmut, der Betriebssicherheit

und dem unverwlstlichen Material — in
jeder Hinsicht hohe Qualitét!

*) PVC hat sich seit den dreiBiger Jahren
unter hirtestenBedingungen besonders gut
bewihrt. Seine hervorragenden Eigen-
schaften bauen sich auch nach Jahrzehnten
nicht ab.

GEBERT + CIE Rapperswil am Zurichsee
Telephon 055/203 44

Thyssenwand
und
Thyssendach

Verzinkte Bauelemente aus Thyssenstahl
in Ldngen bis 12 m

sind einfach und schnell zu montieren
erlauben groBe Stiitzweiten

sparen Arbeit, Material und Zubehor
lassen sich bei Frost verlegen

sind sofort trittfest und belastbar

Dr.Ing. Koenig AG Dietikon Telephon 051/88 26 61 Abteilung Hochbau

KOENIG
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XPELAIR sorgt fir Zugluftffeie Entliiftung. Zugluftfrei
und kaum horbar ghtzieht/XPELAIR bei geschlossenen
Fenstern jedem Raum dig verbrauchte, ungesunde Luft!
Bei stehendenr’Ventilgfor schliesst der beriihmte
Irisverschlusg’nach alissen hermetisch ab. Daher kein
Wairmeverlust, kejd Eindringen von Ldrm und Staub...
XPELAIR gdhoryzum besten, was die Technik
hervorbringt!

Fiir jedes H fiir jeden Raum den passenden XPELAIR.
5 formschdelle von 300-1700m? Stundenleistung.

4

;ﬂll glinstiger

Einbau! XPELAIR kann
auch nachtraglich
ohne grosse Kosten in
einfache Glasscheiben,
Doppelfenster oder
Mauern eingebaut
werden, sa dass Sie auch
als Mieter von den
unzdhligen Vorziigen des
XPELAIR profitieren
kdnnen.

NEU! Xpelair V350 mit
300 m*/h Luftleistung
und Stecker fiir einfachste
Reinigung, nur Fr. 125.-

Unsere Ventilatoren-Spezialisten beraten
Sie gerne iiber die zweckmaéssigste
Losung lhres Liftungs-Problems.

A. Widmer AG, Sihlfeldstr. 10, Zirich 3/36
Tel. (051) 339932/34

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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