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4 SCHWEIZERISCHE BAUZEITUNG

69. Jg. Nr. 1

Das Automobil-Montagewerk der Neuen Amag A.-G. in Schinznach-Bad

Architekt Dr. ARMIN MEILI, Ziirich

Die neugegriindete «Automontage Schinznach A.-G.» er-
warb das Areal einer ehemaligen Zementfabrik!) mitsamt
den auf ihm befindlichen leerstehenden und z. T. unfertigen
Bauten. Diese eigneten sich fiir den Einbau eines Automon-
tagewerkes. Ingenieure der amerikanischen Chryslerwerke
besorgten die Einpassung eines hochrationalisierten Montage-
bandes in den vorhandenen Raum.

Weil die verfiigbare Flidche von 16 > 155 m nicht aus-
reichte, wurde auf 2/, der Gesamtlinge ein Zwischenstock
eingebaut. Das alte Fabrikgebdude ist zur Hilfte ein Eisen-
fachwerkbau mit 12 cm Backsteinwdnden ausgeriegelt. Die
andere Hilfte besteht gemiss seiner fritheren Bestimmung
bis auf 7 m Hohe aus 30 bis 70 cm starken Eisenbetonmauern.
Zahlreiche, den neuen Zwecken nicht mehr dienende Bauteile,
mussten ausgesprengt werden. Das System des bestehenden
Daches aus leichten Eisenfachwerkbindern wurde auch auf
die neuen Teile in Fortsetzung angewandt. Zum grossten
Teile wurde dieses Dach, das nur eine Eternit-Wellblechhaut
besitzt, durch eine aufgehingte Perfektaplatten-Decke 1soliert.

Fir den Zwischenboden wurde eine Stahltonkonstruktion
mit zwei Stiitzenreihen fiir eine Tragkraft von 400 kg/m?
angewandt. An beiden Enden des Zwischenbodens wurde je
ein Aufzug fiir grosste Personenwagen installiert.

Im eingeschossigen Teil der Halle am Siidende befindet
sich, mit Anschlussgleis versehen, die Zollagerhalle, die von
der iibrigen Fabrik durch eine Gitterwand abgeschlossen ist.
Ueber das Zollfreilager und den Verteilraum fiihrt eine durch-
gehende Kranbahn mit 5t Tragkraft.

Der Montagevorgang

Die mit der Eisenbahn eintreffenden Einheiten von 5 bis
6 Kisten enthalten die Bestandteile fiir je sechs vollstéindige

1) Diese ist beschrieben in SBZ Bd. 108, S. 13* (11.Juli 1936).

— von Wildegg

SBB

Hierzu Tafeln 1 bis 4
DK 621.757 : 629.113(494.22)

Automobile (Lot). Sie werden in der Zollhalle 12) abgeladen
und im Beisein von Zollbeamten ausgepackt, gewogen und
verzollt. Die verzollten Bestandteile gelangen hierauf in den
Verteilraum 2. Fiir Zollbeamte und das mit der Verzollung
beschéftigte Fabrikpersonal stehen geschlossene Bureauein-
bauten zur Verfiigung.

Vom Verteilraum 2 aus nimmt die Montage ihren Anfang.
Sie gabelt sich in diejenige der Karosserie und Malerei im
Obergeschoss, und die Montage von Chassis, Motoren und den
Zusammenbau von Karosserie und Chassis im Erdgeschoss.

Montage der Karosserie

Die mit dem Aufzug 3 ins Obergeschoss beférderten Be-
standteile werden vorerst im Waschbassin 4 vom Schutzan-
strich gereinigt und nachher nach Sorten geordnet bereitge-
stellt. Auf fahrbaren Lehren erfolgt der stiickweise Zusam-
menbau der Bestandteile durch elektrische Punktschweissung
zur gesamten Karosserie 5. Jede Einheit ist auf einen Roll-
wagen montiert und wird von einer Arbeitsstelle fortschrei-
tend weitergegeben. Durch eine Schiebetiire in einer wei-
teren Trennwand 6, die aus feuerpolizeilichen Griinden die
Malereiabteilung von der Karosseriewerkstatt abschliesst,
gelangt die nunmehr im Rohbau fertige Karosserie in die
Spritzkabine 7. In dieser erhilt sie sowohl den Grundanstrich
als auch mehrere iibereinander gespritzte Lackschichten. Bei
einer Temperatur von etwa 1200 C wird jeder Anstrich im
Einbrennofen 8 eingebrannt. Die fertig lackierte Karosserie
wird hernach poliert 9 und auf ihrem Rollwagen, den sie
nicht verlassen hat, im 2. Aufzug 10 ins Erdgeschoss trans-
portiert. In der Sattlerei 11 werden nunmehr die Polster ein-
gebaut, die Scheiben eingesetzt, die Tiirgriffe montiert und
die verschiedenen iibrigen Bestandteile angebracht. Am Ende
dieses Laufganges 12 ist die Karosserie zum Zusammenbau
mit dem Chassis bereit.

Montage der C hassis und

nach Schinznach-Bad—+ der Motoren

Gleichzeitig mit der oben dar-

gestellten Montage der Karosserie

7/////////////////4?/////////////

Bild 1. Lageplan 1 : 2000

Bild 2. Fliegerbild des Gesamtausbaues von Sitidosten

lauft im KErdgeschoss diejenige der
Chassis und Motoren. Aus dem Ver-
teilraum 2 gelangen die Bestandteile
der Chassisrahmen auf einem 80 cm
hohen Montagegeriist in die Schweiss-
kabine 13, wo sie zu einem starren
Rahmen elektrisch zusammenge-
schweisst werden. Sodann erfolgt die
Montage der Réder 14, der Brémsen
und Federn 15, der Einbau der Mo-
toren 16. Die Motoren werden auf
dem Motorenstand 17 zusammenge-
setzt. Vom Ende des Montagegeriistes
18 bewegt sich nunmehr das Chassis
auf seinen eigenen Ridern weiter zum
Zusammenbau mit der Karosserie.
Der Zusammenbau

Die bei 12 bereitstehende Karos-
serie wird mit Hilfe einer kleinen
Kranbahn iiber der Montagegrube 19
auf das Chassis gesenkt und mit
demselben zum fertigen Automobil
verschraubt.

Nunmehr folgen die Regulierun-
gen von Spur, Sturz und Vorlauf
auf einem besonderen Richtgerat 20.
Nach Einfiillung von Benzin und Oel
fahrt sodann der fertige Wagen aus
eigener Kraft durch ein Schiebetor
aus der nordlichen Stirnwand der
Fabrik hinaus und besteht auf der
Priifstrecke die letzten Kontrollen.

Die Fabrik kann im Tag zehn Wa-
gen herstellen. Heute werden fiinf
bis sechs Wagen, dazu noch weitere
kleinere Fahrzeuge erzeugt.

2) Die Zahlen finden sich in den Grund-
rissen Bilder 3 und 5.
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Auf dem gleichen Stockwerk befindet sich
eine Abwartwohnung; im Untergeschoss ist
eine Werkstatt 28 angeordnet. Im obern Stock-
werk liegen die Bureaux, die ihrerseits eben-
—=  falls mit der Fabrik in Verbindung stehen.
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Empfangsrdume

Da es sich bei dieser Fabrikanlage neben der
Produktion auch um Verkaufsaufgaben han-
delt, wurden, dem Zentralgebdude vorgelagert,
stark reprisentativ ausgestaltete Empfangs-
rdume angeordnet (Bilder 10 bis 15). Diese, ge-
wissermassen als Wintergarten ausgestalteten
Riume bilden gegen die Strasse hin einen gut
gichtbaren Blickfang. Hine dekorative Wendel-
treppe mit einer Brunnenschale aus Serpentin
bildet die Dominante dieser Raumfolge. Innere
und #ussere gértnerische Anlagen gehodren
mit zur architektonischen Konzeption des
Raumes.
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Architektonische Gestaltung

Die gegebene Form der alten Fabrikteile
wurde gleichmissig auf die neuen {iibertra-
gen, womit ein 155 m langer einheitlicher Trakt
entstanden ist. Der alte Hochkamin blieb, ob-
schon er keinem Zweck mehr dient, erhalten.
Wie bereits erwdhnt, wurde die Stelle, wo das
Zentralgebdude an die Fabrik stosst, aus funk-
tionellen Griinden bestimmt. Visuell unter-
bricht dieser Quertrakt die grosse Liédnge des
Fabrikbaukorpers. Betrieblich hat sich auch
hier gezeigt, dass T-férmige Losungen viele
Vorteile bieten. Am Zentralgebdude kam an
Stelle der iiblichen festen Dachvorspriinge ein
frei tragendes, sehr leichtes Dachgesims zur
Anwendung. Funktionell betrachtet, hat ein
Dachgesims gar keine andere Aufgabe, als die
Fassade zu schiitzen. Braucht es dazu stets
eine schwere Betonkonstruktion ?

Die Farben der Fassaden sind hellgrau
und weiss, die Fenster gelb, die Konstruktions-
teile der verglasten Empfangsrdume Alumi.
nium auf schwarz, teilweise dunkelblau, Unter-

Bild 10. Zentralgebiude, Eingangspartie mit Portierloge sicht des Dachgesimses signalrot.
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Bild 11. Einzelheit der Eingangsfront des Zentralgebiudes

Das Auto-Montagewerk der Neuen Amag A.-G. in Schinznach-Bad
Architekt Dr. ARMIN MEILI, Zirich
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Empfangsraum im Obergeschoss

Bild 12.
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ingangshalle

Treppenanlage in der E

Bild 13.
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Bild 14. Blick in die Treppenanlage und auf das Zierbecken

Zentralgebiude des Automobil-Montagewerks Schinznach Architekt Dr. ARMIN MEILI
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Bild 15. Die Eingangsfront von der Kantonsstrasse

1951 Tafel 4

Bild 16. Siidfassade des Zentralgebiudes

Photos Hans Gemmerli, Ziirich

Druck Jean Frey A.-G., Ziirich
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Einige bauliche Angaben
Fabrikbdden: Zementiiberzug mit
Lonsicarbeimischung, teilweise fuss-
warme Beldge aus Steinholz. Die
elektrische Versorgung erfolgt iiber
eine 8 kVA-Umformeranlage fiir das
gesamte Werk. Beleuchtung: Fluor-
eszenzrohren. Fabrikheizung: Gene-
ral Electric Oelheizkessel in drei
Gruppen zu zwei Kesseln, in der
Fabrik offen aufgestellt, Verteilung
der Warmluft durch Lufterhitzer und
Ventilatoren; durch besondere Rich-
tungsleitung der warmen Luft er-
halten die Arbeitsstellen eine Tem-
peratur vonrd. 16°C. Die Lufterhitzer
konnen in der Sommerszeit auch zur
Kiihlung verwendet werden. Das
Zentralgebdude wird durch eine Oel-
feuerungsanlage im Keller bedient.

Gesamtsituierung und
etappenweiser Ausbau

Die Gruppierung der Gebdude auf
dem verfiigharen Areal ist so ange-
ordnet, dass weitere Bauten, je nach
den Erfordernissen der weitern Ent-
wicklung des Werkes organisch zu-
gefiigt werden konnen (siehe Flie-
gerbild).

Der Baugedanke wurde einesteils
durch die Form des Bauplatzes mit
den bestehenden Gebiuden und an-
dernteils durch den Fabrikationsab-
lauf beeinflusst.

Von Siiden werden die mit der
Bahn angelieferten Bestandteile in
die Fabrik eingefiihrt; das fertige
Produkt verldsst diese auf der Nord-
seite. Die fertigen Wagen werden
z. T. auf «gedeckten Parkplédtzen»
zur Ablieferung bereit gelagert. Aus
diesen Gegebenheiten ist hier eine
Fabrikanlage entstanden, bei der aus
der Not eine Tugend wurde. Die
Lingenentwicklung, die zwangsliufig
gewdhlt werden musste, hat sich zur
optimalen Betriebsform entwickelt.
Bei einem spétern Vollausbau wird
die Fabrikstrasse parallel zum Fa-
brikgebdude zur Sammelaxe der An-
lage werden.

Die Fabrik enthdlt gleichzeitig
Ausstellungs- und Verkaufsriume.
Es wurde daher Wert auf eine gute
dussere Erscheinung gelegt, was auch
in der sorgféltigen girtnerischen
Ausgestaltung zum Ausdruck ge-
langt.

Bauherr: Neue Amag Automobil-

und Motoren A.-G., Ziirich 8.
Oertliche Bauleitung: Willy Hum-

mel, Arch. (Bureau Meili, Ziirich).
Ingenieur-Arbeiten: Rud. Dick, Dipl.
Ing., Luzern.
Bauzeit: August 1947 bis Mérz 1950.

Armin Meili

Bild 19 (rechts). Montage der Chassis
und Motoren im Erdgeschoss, links
die Sattlerei, rechts hinten Zusammen-
bau Photos E. Wolgensinger

Automobil-Montagewerk der Neuen Amag A.-G. in Schinznach-Bad

Bild 18. Montage der Karosserie im Obergeschoss
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