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Von der schweizerischen Linoleum-Industrie.

Als im Jahre 1921 die G. E. P. den Tessin fiir die
Abhaltung ihrer Generalversammlung ausersehen hatte, war
auch eine Besichtigung der Linoleum-Fabrik Giubiasco in
das Programm der Veranstaltung aufgenommen worden.
Unter dem Eindruck des vielen Neuen und Interessanten,
das wir dort gesehen, hatten wir schon damals die Ab-
sicht, hier ausfihrlicher dardber zu berichten; leider war
zu jener Zeit das erforderliche Material nicht erhaltlich.
Nun haben wir seither die Beobachtung gemacht, dass die
Linoleum-Fabrikation auch heute noch zu den in technischen
Kreisen am wenigsten bekannten Industrien gehort, was
wohl damit zusammenhingt, dass in der Schweiz nur eine
beziigliche Fabrik, und erst noch ziemlich abseits der
ibrigen Industriezentren besteht. Wir sind daher Gberzeugt,
dass eine kurze Darstellung der Linoleum - Fabrikation
einem grossen Teil unserer Leser willkommen sein wird.

Einen schematischen Ueberblick uber die Linoleum-
Fabrikation gibt Abb. 1 auf Seite 268. Der Ausgangspunkt
ist das Leinol, und zwar ist es nicht, wie oft falschlicher-
weise angenommen wird, dabei lediglich Bindemittel, sondern
bildet selbst den Hauptbestandteil
des Linoleums. Ein besonderes
Kennzeichen der Linoleum-Fabri-
ken sind denn auch die mich-
tigen Oelbehilter, in denen das
Oel vor seiner weitern Verarbei-
tung mehrere Monate lang lagern
muss, damit sich alle darin ent-
haltenen festen Verunreinigungen
zu Boden setzen.

Der wichtigste Fabrikations-
Vorgang ist die sachgemaisse
Oxydation (Trocknung) des Lein-
sls. Seine technische Verwend-
barkeit fir Linoleum, Wachstuch,
Anstrichfarben usw., beruht auf
der Eigenschaft, sich durch Auf-
nahme von Luft-Sauerstoff in das
Linoxyn zu verwandeln, eine
mehr oder weniger feste, trok-
kene und elastische Substanz. Da
die Beschaffenheit des Linoxyns
und seine Eignung zur Linoleum-
Fabrikation stark von der Quali-
tat des verwendeten Leindls ab-
hingt, muss der Einkauf des Oels
sehr sorgfaltig und erst nach ein-
gehender Pritfung auf Reinheit
erfolgen. Die Farbe des Oels
spielt keine grosse Rolle, wohl
aber die Schnelligkeit des Trock-

nens. Dabei hat sich heraus-
gestellt, dass das aus kaltern
Landern stammende Oel dem

aus tropischen Gegenden im allgemeinen {iberlegen ist.

Das in den Behiltern geklirte Ocl wird, mit Sauer-
stoff abgebenden Substanzen gemischt, in grosse eiserne
Kessel gebracht, in denen es stundenlang unter stindigem
Rihren bei etwa zoo® C gekocht wird. Durch diese Be-
haandlung wird die Oxydation gefordert. Nach langsamer
Abkahlung gelangt das Oel sodann durch ein verzweigtes
Rohrensystem in die eigentlichen Oxydationsraume.  Die
Oxydation kann nach mehreren Verfahren ausgeftihrt wer-
den, von denen in Giubiasco zwei beniitzt werden, Bei

Abb. 2. Inneres der Oxydationskammer (altes Walton-Verfahren).

dem sogenannten idltern Walton-Verfahren (1860 vom
Engliander Frederic Walton ersonnen), lauft das Leinol dber
sehr Jange Baumwolltiicher herunter, die in 7 m hohcn
Riumen in 5 cm Abstand von einander aufgehangt sind
(Abbildung 2). Diese Raume werden mit 30 bis 35 ¢ warmer
Luft sehr stark venuliert, um die Oxydation der herab-
fliessenden Oelschicht moglichst zu beschleunigen. Das dabei
entstandene Linoxyn haftet auf den Tichern, wihrend das
noch nicht oxydierte Oel sich am Boden sammelt und alle
zwdlf Stunden mit Hilfe von Pumpen wieder in die an der
Decke befindlichen Becken befordert wird, von wo es
wieder ober die Ticher ausgegossen wird. Diese Operation
wird solange fortgesetzt, bis sich auf den Baumwolliichern
eine 2.5 bis 3 cm dicke Linoxynschicht gebildet hat, was
swei bis drei Monate erfordert. Die langen Bahnen werden
dann aus den Oxydationshdusern herausgenommen, in
kleinere Stiicke geteilt, aufgerollt und in einem besondern
Raum gelagert. Das so erhaltene Linoxyn ist von orange-
gelber Farbe, hat einen leicht herben Geruch und sieht dem
Kautschuk ahnlich, ist aber weniger elastisch. — Viel rascher
arbeitet das neue Walton-Ver-
fahren, aber auf Kosten der Qua-
litit des erhaltenen Linoxyns.
Es besteht darin, das Oel in fein
zerstiubtem Zustande durch einen
sehr hohen Raum fallen zu las-
sen, wobei ihm ein Strom von
auf 600 erwirmter Luft entgegen-
getrieben wird. Schon nach einer
Woche ist das Oel sirupartig und
kommt nun in grosse Drehtrom-
meln, in die heisse Luft einge-
blasen wird. Nach zwdlf Stunden
ist es zahfliissig und gelangt fir
eine weitere Woche in grosse
Dampf-Trockenschranke, bis es
cine ahnliche Konsistenz hat, wie
das nach dem alten Verfahren
erhaltene Material. Das nach
diesem Prozess gewonnene Lin-
oxyn findet Verwendung far bil-
lige Linoleum Qualitdten oder
zum Mischen mit dem nach dem
alten Verfahren erzcugten.

Die nichste Fabrikationstufe
ist die Verarbeitung des Linoxyns
zu Linoleumsement. Sie erfordert
grosse Vorsicht und lange Erfah-
rung, da sie im ganzen Fabri-
kationsgang die schwierigste und
teuerste Arbeit ist; die guten
Eigenschaften des fertigen Pro-
duktes sind in grossem Mass
durch die richtige Erzeugung des
Zements bedingt. Je nach der Art des Linoleums, die man
herstellen will, wird das Linoxyn mit Kolophonium und
Kaurikopal in verschiedenen Mengeverhiltnissen gemischt.
Der Kaurikopal ist ein fossiles Harz aus Neusceland, das
dem Linoleum den schénen definitiven Glanz verleiht, seine
Flastizitat und seinen Widerstand gegen Abnutzung ver-
mehrt.  Die drei Stolfe werden in einen doppelwandigen,
mit Dampf von 6 bis 7 at geheizten Kessel eingefahrt, der
mit einem kraftigen Rihrwerk versehen ist.  Zuerst fallt
man das geschmolzene Kolophonium cin, dann das auf




268 SCHWEIZERISCHE BAUZEITUNG

[Bd. 86 Nr. 22

einem Zwelwalzwerk samt den Tiachern
zerkleinerte Linoxyn und zuletzt den staub.
fein gemahlenen Kaurikopal. Nach ein-
bis dreistiindigem Kochen wird die Masse
zur Abkahlung auf den Boden ausgegossen,
worauf sie mindestens drei Monate lagern
muss um einen gewissen Reifeprozess
durchzumachen, durch den sie die fir die
fernere Verarbeitung erforderliche Elasti-
zitit und Bindefahigkeit gewinnt.

Bis zu diesem Punkte i-t der Fabrika-
tionsprozess gemeinsam far alle Arten von
Linoleum-Teppichen. Fir die weitere Be-
arbeitung sind, wie aus Abbildung 1 er-
sichtlich, die Zugaben verschieden, je nach
dem gewiinschten Endprodukt. Zur Her-
stellung von einfarbigem (Uni-) Linoleum,
von solchem zum Bedrucken, sowie von
Korkteppichen, wird gemahlene Korkrinde
beigegeben, zu jener von Granit-, Ja-pé-
und Inlaid-Linoleum dagegen Tannenholz-
mehl. Gleichzeitig wird auch die gewiinschte
Farbe beigemischt.

Zur Herstellung des Korkmehls dienen
allz= Abfalle der verschiedenen Verarbei-
tungen dieses Materials, oder das Kork-
holz, das man beim ersten Abrinden ge-
winnt (Jungfernhelz) und das fiar die Fabrikation von
Korkpfropfen oder andern Gegenstinden nicht geeignet
ist. Diese Abfille werden auf dem Vorbrecher zerkleinert
und hernach in einem elektromagnetischen Apparat von
etwa darin befindlichen Eisenteilchen gesdubert, die in
den Mahlsteinen Anlass zu Funken geben konnten. Der
feinvermahlene Kork bildet niamlich in der Luft einen &us-
serst feuergefihrlichen Staub, der sogar zur Selbstentziin-
dung neigt. Fast jeden Tag bricht in den Korkmahlen
Feuer aus, fiir dessen rasches Ersticken besondere Vorsichts-
massnahmen getroffen sind. Das Vermahlen erfolgt auf
Mahlgingen, die Getreidemiithlen ahnlich sind. Eine darauf-
folgende Siebanlage sortiert das Mahlgut nach der Korn-
grosse, sodass man alle Zwischenstufen vom feinsten Staub
bis zum groben Pulver, in etwa der Grosse von Mais-
gries, erhalt. Die Verwendung der einzelnen Korngrossen
geht aus Abbildung 1 hervor.

Fir die Behandlung des Tannenhols-Sigemehls besitzt
die Linoleum-Fabrik Giubiasco eine Mahle in Castione. Im
Gegensatz zu dem rotlichen und schwer zu fiarbenden
Korkmehl, eignet sich das Tannenholzmehl zum vollkom-
menen Weissmachen der Masse durch Zugabe von Lithopon
und licfert glinzende Farben.

Nachdem das entsprechende Mehl mit den passenden
Erd- oder chemischen Farben vermischt worden ist, gelangt
es mit dem Linoleumzement in die Mischmaschinen. Da
die innige Verbindung dieser Stoffe schr schwer zu er-
reichen ist — theoretisch sollte jedes Mehlkdrnchen mit
einem dannen Ueberzug von Linoleumzement versehen
werden — sind eine Reihe sinnreicher und kostspieliger
Maschinen erforderlich. Diese sind hinter- und unterein-
ander, in einem hohen, mehrstockigen Gebiude aufgestellt,
damit die verschiedenen Stufen der Verarbeitung ununter-
brochen aufeinander folgen und das fertige Mischgut, im
untersten Stockwerk angelangt, direkt dem Kalander zu-
gefthrt werden kann.

Die erste Vereinigung des Zementes mit dem Mehl
geschieht auf dem Dreiwalzwerk, Der Zement, der von
zwei geheizten Walzen als dinnes Blatt zerquetscht wird,
vereinigt sich mit dem Mehl, das von der dritten Walze
auf diese Schicht gepresst wird, zu einem groben Anfangs-
gemenge.

In einer Arm-Mischmaschine, dem sogenannten ,Bir“,
wird sodann das grobe Gemenge von starken Schlagarmen
heftig geschlagen und kommt als Pulver heraus, in dem der
Zement kleine, von Mehl bestreute Kérnchen bildet. Auf
den Bir folgt cine Messer-Mischmaschine (Wurstmacher),

Abb. 3. Dic Serie der aut die Messermischmaschine folgenden Dreiwalzen-Mischmaschinen.
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Abb 1. Schematische Darstellung des Fabrikationsvorgangs.

aus der die Masse von schraubenférmigen Knetfligeln
(Messern) in Form von dicken Strangen (Wiirsten) heraus-
gepresst wird, Die Mischung ist jedoch noch immer nicht
vollkommen und die Massc muss noch eine Reihe von
Mischmaschinen durchlaufen (Abb. 3), in denen sie zwi-
schen Walzen, die sich mit verschiedener Geschwindigkeit
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Abb, 4. Kalander fiir die Fabrikation von Uni-, Kork- und Granit-Linoleum.

Abb. 5. Das fiir die Linoleum-Industrie charakteristische Trockenhaus.

drehen, weiter verknetet und verrieben wird. Wihrend
die vorher besprochenen Maschinen und alle Zylinder der
Mischwalzwerke geheizt sind, um die Verarbeitung der
Masse zu erleichtern, ist die letzte Walze kalt gehalten,
sodass die Masse in einer einige Millimeter dicken Schicht
daran haftet; eine gegen diese Walze mit grosser Schnel-
ligkeit umlaufende Stachelwalze, der sogenannte ,Igel”,
kratzt diese Schicht ab und zerbrdckelt sie. So erhilt man
schliesslich die eigentliche fertig gemischte einfarbige Lino-
leummasse, die entweder zur Herstellung des klassischen
einfarbigen Walton -Linoleums, oder in Verbindung mit
andersfarbigen Massen zu der von Granit-, Jaspé- und
Inlaid-Linoleum Verwendung findet.

Zur Herstellung von einfarbigem Linolewm dienen
grosse Kalander (Abbildung 4). Die automatisch zugefiihrte
Linoleummasse fallt vor dem ersten Walzenpaar auf das
entsprechend breite Jutegewebe. Dieses ist in Rollen von
grosser Linge (bis 1,2 km) hinter dem Kalander aufge-
wickelt und begleitet die Masse zwischen den zwei grossen
Walzen, die auf go bis 100°C geheizt und genau nach der
Starke der zu fabrizierenden Ware 1 1/, bis 10 mm von-
einander entfernt sind. Auf diese Weise wird die Masse
stark zusammengepresst (etwa 8o kg/cm?) und zugleich in
die Maschen des Jutegewebes hineingepresst. Zum Glitten

und Polieren der Oberseite durchlauft das
Linoleum zwei weitere, kleinere Walzen,
dann eine durch Wasser stindig gekiihlte
Trommel, von der es sich leicht ablosen
lasst, und wird zuletzt zu grossen Rollen
aufgewickelt.

Far Granit- und Jaspé - (Moiré-) Lino-
leum werden verschiedene farbige, mit
Tannenholzmehl hergestellte Linoleum-
massen in bestimmten Mengeverbiltnissen
je nach dem gewiinschten Typus gemischt,
und die Mischung in einer Siebanlage noch

besonders homogen gemacht, bevor sie
dem Kalander zugefihrt wird.
Das fertige Linoleum (Uni-, Kork-,

Granit-, oder Jaspé-Linoleum) gelangt nun
in die Grundiermaschine, die die Unter-
seite des Jutegewebes mit einem charak-
teristischen roten Oelfarbeniiberzug ver-
sieht, . der es gegen etwaige Feuchtigkeit
schitzen soll. Nachher kommt ‘es in die
Trockenhiuser, geraumige Bauten, die
fir die Linoleum-Industrie charakteristisch
sind (Abb. 5). Dort werden die Lino-
leumbahnen in Form eines fortlaufenden
Bandes iiber am Dachstuhl befestigte Rollen
aufgehingt und je nach Dicke 20 bis 6o Tage und linger
Temperaturen zwischen 40 und 709 C ausgesetzt.

An das Trockenhaus schloss sich frither, far das zu
bedruckende Uni-Linoleum, die Druckabteilung an, wo die
verschiedenen Farben mittels Druckblécke und Handpresse
nacheinander aufgetragen werden mussten. Die Fabrik in
Giubiasco hat jedoch die Herstellung von bedrucktem
Linoleum, das sowieso nur f{iir dinne, billige Sorten bis
21/, mm Dicke in Anwendung kam, seit einiger Zeit ginz-
lich aufgegeben.

Das geniigend getrocknete Linoleum wandert schliess-
lich in den Beschneide- und Zuschneideraum, wo es auf
langen Tischen einer grindlichen Revision unterzogen, genau
abgemessen und auf den Lingskanten beschnitten wird.
Darauf werden die Stiicke auf einem zylindrischen Holz-
gitter aufgerollt und in die Lagerraume gebracht, wo sie
bis zum Verkauf moglichst lange lagern sollen, da der
Oxydationsprozess immer weiter vor sich geht und die
Qualitit noch erhoht.

Eine der interessantesten Abteilungen einer Linoleum-
Fabrik ist die Zwulaid-Fabrikation, f{ir die ganz andere
Maschinen erforderlich sind, als die vorgehend erwahnten
Kalander. Vor allem miissen die Massen, die zur Herstellung
von Inlaid-Linoleum dienen sollen, nach Verlassen der letzten
Misch-Maschine zun#chst in Schleudermiiblen granuliert
werden, die sie fast staubfein und so fiir den Zweck besser
geeignet machen. Die so vorbereiteten Massen miissen in
kurzer Frist gebraucht werden, da sie sonst trocken und
unbrauchbar werden, Dieser Nachteil ist besonders wichtig,
wenn man bedenkt, dass gewisse Massen von bestimmter
Farbe nur in ganz beschriankten Mengen fiir jedes Muster
(einige kg fiir jede Verarbeitung) gebraucht werden, und
dass die Maschinen es nicht erlauben, sie in so kleinem
Quantum herzustellen, was sich dbrigens nicht lohnen
wiirde. Um diesem Uebelstand vorzubeugen, sind in Giu-
biasco Kithlkammern vorgesehen, in denen die Temperatur
durch eine Ammoniak- Kiltemaschine stets sehr niedrig
gehalten wird. Bei o? ist die Oxydation beinahe aufgehoben,
und auf diese Weise gelingt es, die Massen in frischem und
brauchbarem Zustand einige Zeit aufzubewahren.

Die Fabrikation des Inlaid-Linoleums geschieht in
folgender Weise. Das Jutegewebe ist auf lange Tische ge-
spannt (Abbildungen 6 und 7). Ueber das Gewebe sind in
aneinandergereihten Rahmen die verschiedenen Schablo-
nen gelegt, von denen jede einer bestimmten Farbe des
betreffenden Inlaidmusters entspricht. Diese Schablonen,
die in der Fabrik sclbst durch Aussiigen oder Durchitzen
einer Zinkplatte hergestellt werden, haben eine Linge
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(»Rapport*) von 1 bis 1,5 m und reichen
in der Breite tber das ganze Stiick. Der
Abstand zwischen den Schablonen und
dem Gewebe muss der Dicke der herzu-
stellenden Linoleumart proportional sein.
Jede Schablone wird von zwei Arbeite-
rinnen bedient, die durch deren Oeffnungen
die entsprechend gefarbte Masse auf das
Gewebe auftragen. Dann werden die
Schablonen gehoben und das Gewebe
schreitet jedesmal um eine Schablonen-
breite vorwirts zur nachstfolgenden Schab-
lone, bis schliesslich nach der letzten das
Gewebe vollstindig mit Linoleummasse be-
deckt ist. Die grosste Anzahl Schablonen,
die bis heute in Giubiasco fir ein Inlaid-
Muster zur Verwendung gekommen ist, be-
lauft sich auf sechs. Das Ganze gelangt
nun unter zwei geheizte, hydraulische Pres-
sen, die die gleiche Aufgabe erfillen, wie
beim Uni-Linoleum der Kalander. Es er-
hilt dort zuerst eine kurze Vorpressung,
dann die Hauptpressung mit rund 300 at,
wodurch die Masse auf das Jutegewebe
sehr solid befestigt wird. Vor der zweiten
Pressung wird die Oberfliche mit einem
Paraffin-Ueberzug versehen, um ihr den
gewiinschten matten Glanz zu erteilen.
Von hier aus wandert auch der Inlaid ins Trockenhaus.
Zum Schluss sei noch das in letzter Zeit viel genannte
Supership-Linoleumn erwahnt, das ein als Ersatz fir das
teure Gummi gedachtes Uni-Linoleum von besonderer Elas-
tizitat darstellt. Da es sich leicht und sauber stanzen lasst,
eignet es sich vorziglich fiir mosaik-artige Figuren in be-
liebigen Farbenzusammenstellungen nach individuellen Ent-
wiirfen des Innenarchitekten. Wir verweisen diesbeziiglich
auf einige der bereits ausgefiihrten Bodenbeldge dieser Art
in der Abdankungshalle des neuen Krematoriums in Luzern,
im Vestibule des I. Stocks der Schweizer. Volksbank sowie
im Kunstgewerbemuseum Zirich und in den Korridoren
des Volkshauses (Burgvogtei) in Basel. Den Besuchern der
Internationalen Kunstgewerbe-Ausstellung in Paris diirften
auch die originellen Supership-Linoleumbelige in den
Schweizer. Raumen im Grand Palais und in den Galeries
de I'Esplanade in Erinnerung sein. Beziigliche Bilder hat
die Zeitschrift , L'Oeuvre “ (Lausanne) vom August 1925
gebracht.

Les rapports de la Science et de la Technique.
Par ALPH. BERNOUD, Dr. &3 sciences, Gentve 1),

Un esprit universel dominant I'ensemble de l'univers
ne s’embarrasserait pas de toutes nos classifications de
doctrine qui sont autant de béquilles destinées a soutenir
la faiblesse de notre cerveau. Pour ce contemplateur om-
niscient, 'atome et le systéme solaire n'offriraient point
de différences; le développement des étres vivants, d'une
gelée de protoplasma aux vertébrés supérieurs, ne serait
qu'une série de gradations analogues a la croissance d'un
simple individu; nos sciences si vari¢es d'apparence dé-
pendraient d'une seule maniére de raisonner.

En particulier, la distinction que nous voyons tou-
jours invoquer entre la science pure et la science appliquée
ne lui paraitrait pas du tout naturelle; 1'étude au labora-
toire et le travail d'atelier sembleraient les deux faces d’une
méme activité,

Nous ne pourrions cependant nous avancer aussi loin
dans le sens de l'unification que si nous consentions a né-
gliger le facteur commercial qui intervient aussitot que 1'on
passe du domaine scientifique au domaine technique. Le
savant peut s'abstenir de considérer la valeur du temps
consacré a ses recherches; 'industriel juge tout autrement.

Wﬂ'j“Ré;u.mé de la Conférence faite devant I’Assemblée de 1'Associa-
tion des Anciens Eléves de I'Eeole Polytechnique, le 12 juillet 1925,

Abb. 6. Der Schablonentisch fiir die Herstellung von Inlaid-Linoleum.

Pour lui, le prix d'achat, le salaire du personnel, les frais
généraux, le taux de l'escompte, les cours du change sont
des ¢léments fondamentaux qui déterminent I'écart entre
son prix de revient et son prix de vente, écart qui, en
somme, est son unique raison d'existence.

Convenons de ne pas examiner le c6t¢ mercantile et,
si artificielle que devienne la comparaison, confrontons les
méthodes de la Science et de la Technique.

On peut alors affirmer que I'une est le prolongement
de l'autre, et méme qu'il y a parallélisme entre ces deux
doctrines; on pourrait soutenir encore que c'est le plus
bel exemple de symbiose qu’il soit possible de rencontrer,
car chacune de ces deux entreprises humaines exige le
concours de l'autre.

Il est reconnu que I'élan de la science expérimentale
sur laquelle repose notre civilisation matérielle date de
I'application des quatre régles de Descartes. L'immortel
auteur de la ,Méthode“ est le fondateur de toutes les
sciences dans lesquelles on met en pratique ses célebres
moyens d'investigation. Mais ce n'est que depuis la publi-
cation des théories de Taylor que l'on s'est aper¢u que
les conseils que prescrit ce dernier sont 1'adaption a l'in-
dustrie des régles de Descartes.

Le déterminisme commande ala fois les spéculations
du savant et les prévisions de 1'industriel; tous deux, tant
au laboratoire qu'a l'usine, divisent les difficult¢s de leur
travail jusqu'a les réduire a des problémes élémentaires;
ils n'admettent une vérité que lorsqu'elle leur est rendue
¢vidente et bannissent le hasard hors de leurs calculs.

Si l'on veut bien se donner la peine de mettre en
regard les régles du philosophe francais et les préceptes
de l'industriel américain, on remarquera aussitot leur con-
cordance complete.

Ce rapport intime deviendra encore plus frappant
quand on s'adonnera a I'histoire des sciences. La fréquen-
tation des grands musées techniques d'Europe constitue la
meilleure le¢con que 'on puisse proposer aux jeunes ingé-
nieurs, Le Conservatoire des Arts et Métiers a Paris, le
Victoria and Albert Museum de Londres, le Musée tech-
nique de Vienne et surtout le Musée de Munich qui a ¢té
installé le premier mai dernier dans son nouveau palais,
sont des monuments de prémic¢re importance pour tous
ceux qui s'intéressent au développement d'une idée jusqu'a
ses derniéres conséquences pratiques.

Que l'on repasse par toutes les péripéties de la cons-
truction du chemin de fer de la Jungfrau, depuis le célebre
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Abb. 7. Raum fir Inlaid-Fabrikation. Rechts einc der hydraulischen

croquis que Guyer-Zeller dessina en une nuit de fievre
jusqu'a I'exécution métallique de la ligne a travers le gla-
cier et la roche, et I'on sera convaincu de cette affirmation.

C'est'en suivant de visu les ébauches successives
d'une invention ou d'une construction que 'on remarque
I'élimination continue que notre esprit exerce a 1'égard de
Perreur.

Enfin, mieux que les musées, la Nature doit étre le
modéle de tous ceux qui réfléchissent et réalisent. Voila
déja quatre siecles que Leonardo da Vinci proclama cette
vérité. Mais les hommes sont lents a comprendre. On peut
faire remonter a Hermann Meyer, professeur d’anatomie a
Zurich, le mérite d’avoir su trouver un appui sur I'obser-
vation directe de la Nature et ses rapports avec la Technique.
En 1867, il démontra que la constitution cellulaire des os
du pied était exactement adaptée aux efforts de traction
et de pression que nous rencontrons dans les armatures
de la Technique. Avec l'aide de son collégue, ie mathé-
maticien Culmann, il mit en oeuvre une théorie qui depuis
a été admise par tous les savants.

C'est Reuleaux qui dans son ouvrage: ,Kinematik
im Tierreich“ codifia les découvertes et les idées de ses
prédécesseurs. Le sujet l'intéressait tellement, que durant
les dix derniéres années de sa vie il ne s'occupa que
d’anatomie.

Depuis lors, on a constaté que dans toutes les direc-
tions la Science et la Technique cheminaient de front, et
que sur le fossé¢ qui sépare parfois ces deux compagnons
de voyage il est toujours possible de jeter un pont.

Maiangel bei Architektur-Wettbewerben.

sDie Delegierten-Versammlung des S. 1. A. vom
4. April 1925 hat dem Central-Comité den Auftrag erteilt,
die derzeitigen Verhiltnisse im Wettbewerbswesen einer
Priifung zu unterziehen und allfillige Vorschlige zu machen
fir die Beseitigung der Mingel im Verfahren bei architek-
tonischen Wettbewerben.“ Mit diesen Worten beginnt das
heziigliche Rundschreiben des C. C. an die Sektionen. Die
Behandlung der vereinsoffiziellen Beantwortungen dieser
Rundfrage wird zunichst Sache der Wettbewerbs-Kommis-
sion des S,I. A. sein, die ihre Antrige an das C.C,
wieder zu Handen der D. V., stellen wird.

Man kann in der Chronik des Vereinslebens zu-
riickblittern so weit man will, von Zeit zu Zeit begegnet

man immer wieder der Erorterung der
Mingel im Wettbewerbswesen. Es hat dies
seinen natiirlichen Grund darin, dass un-
befriedigende Vorkommnisse zur Haupt-
sache nicht in der Fassung der Wett-
bewerbs-Grundsitze, sondern in Verstossen
gegen sie ihre Ursache haben, also in
menschlichen Unvollkommenheiten = und
Schwichen der Beteiligten. Deshalb wer-
den diese Wettbewerbschmerzen im Be-
rufsleben des Architekten wohl nie ganz
verschwinden. Anderseits aber muss man
gerade deshalb doch immer wieder davon
reden, diese Schwichen, so gut wie auf
andern Gebieten, als solche zu erkennen
suchen und sie bekdmpfen. Es gehort dies
zur Pflege der Berufsmoral, eines unserer
vornehmsten Vereinszwecke.

Unter den vom C.C. zur Beantwortung
vorgelegten finf Fragen lautet die zweite:
,Sind die Mangel im Wettbewerbswesen
auf die Verletzung der Normen durch die
ausschreibende Stelle, durch die Preisrichter
oder die Bewerber zuriickzufihren?“ —
Die Frage ist wohl dahin zu beantworten,
dass die Miangel, also Verstdsse gegen die

Pressen, Wettbewerbs-, Grundsitze* von allen drei

am Verfahren beteiligten Gruppen her-
rithren kdnnen. Sie sind indessen von Seiten der aus-
schreibenden Stellen, wie wir mit Bezug auf den Fall Schwyz
(auf Seite 251 vorletzter Nummer) gesagt batten, verhalt-
nismissig selten. Auch der Bewerber wird sich, im eigenen
Interesse, moglichst an die Programmvorschriften balten,
um nicht ausgeschlossen zu werden. In der spitern Phase,
der Bewerbung um den Bauauftrag, bereitet dann die durch
das Urteil des Preisgerichts geschaffene Rangordnung den
dem Erstklassifizierten nachstfolgenden Anwirtern gebotene
Zuriickhaltung (Artikel 6 der S. 1. A.-Statuten und ,Merk-
blatt“, Ziff. 24!) manchmal einige Schwierigkeiten.

In den weitaus meisten Fillen unbefriedigenden Wett-
bewerbs-Ausganges ist aber die Ursache beim Preisgericht
zu finden. Deshalb ist der Zusammensetzung der Jury je-
weils die grosste Aufmerksamkeit zu schenken, denn sie
hat auf die korrekte Durchfahrung des architektonischen
Wettbewerbs den grossten Einfluss, unmittelbar und mittel-
bar. In dieser Richtung wird wohl auch heute wieder die
vom C, C. zur Diskussion gestellte ,Beseitigung der Mangel*
gesucht werden miissen. Ohne dieser Beratung durch die
Vereinsinstanzen vorzugreifen, sei nachstehend, anlasslich
des gerade vorliegenden Beispiels, auf einen besondern
Punkt hingewiesen, der die Preisgerichte betrifft.

Es ist dies die in letzter Zeit ofters bemerkte Gleich-
stellung zweier oder mehrever Entwiirfe im 1. Rang“. In
diesem und dem letzten Jahr fanden nicht weniger als neun
z. T. bedeutende Wettbewerbe diese ,Grundsatze“-widrige
Erledigung: der zweite Wettbewerb Kirchgemeindehaus Wip-
kingen, Lory-Spital sowie Kasinoplatz Bern, Schulbaus
Allschwyl, Bahnhof Cornavin, Turnhalle Ennetbaden, Bank-
gesellschaft Ziirich, Bebauungsplan Weinfelden und Bahn-
hofareal Biel. In Weinfelden sowie in Bern (Kasinoplatz)
wurden sogar vier Entwiirfe in gleichen, ersten , Rang*“
gestellt! 1)

Solche Entscheide sind Verstdsse der Preisrichter
gegen § 8 der S.1. A.-Wettbewerbs-Grundsitze, der lautet:
yDie Preisrichter prifen die verbleibenden Entwiirfe sorg-
faltig und nach bestem Wissen, und stellen die Rangordnung
der besten Losungen der Aufgabe auf [Wir unterstreichen,
Red.]. Dabei soll immer, auch wenn kein erster Preis
erteilt wird, ein Projekt in den ersfen Rang gestellt und
erklirt werden, ob dieses Projekt die Erteilung des Bau-
auftrages rechtfertigt. — Das ist eine durchaus klare und

') Ebenfalls auffallend war die Beurteilung beim Beckenhofarcal
Zirich: cin L. Preis und finf gleichgestellfe Entwiirfe im 2. Rang!
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