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HEigengewicht, die gute Wi&rmeisolation mit wirksamer Ent-
liftungsmoglichkeit, die leichte Beschaffungsmoglichkeit der
Schindeln im Inland, sowie die ertridglichen Gestehungs-
kosten. Der grosste Nachteil des Schindelunterzuges, der
gerade heute nicht iibersehen werden darf, ist die Feuer-
geféhrlichkeit mit der leichten Ausbreitungsmoglichkeit der
Brande. Weiter wird der Schindelunterzug durch die Befesti-
gung der Konterlattung, die das Aussendach zu tragen hat,
vernagelt und zersprengt, und die notwendige Wasserdichtig-
keit geht verloren. Diese Nachteile iiberwiegen die oben-
genannten Vorziige.

Die zweite Dachhaut kann durch die Verwendung einer
Anzahl von Leichtbauplatten, wie Gipsdielen, Pavatex-, Duri-
sol-, Perfekta-, Lignat- und Eternitplatten erstellt werden.
Alle diese Plattenbelége besitzen eine sehr gute Warmeiso-
lationsféhigkeit, die meisten sind auch absolut feuersicher
oder doch nur schwer entflammbar. Dagegen sind die gut
isolierenden, leichten Platten stark porés und ihre Trag-
fahigkeit ist nur gering. Sie sind auch leicht wasseraufneh-
mend. Durch die Forderung nach einer zusdtzlichen Trag-

konstruktion und Isolierung bzw. Imprignierung wird die
Wirtschaftlichkeit eines solchen Dachunterzuges stark her-
abgesetzt. HEternitplatten dagegen sind nicht nur feuersicher
und tragfidhig, sondern auch immun gegen F&ulnis und gegen
Wasser. Durch geeignete Fugendichtung kann ein Eternit-
unterdach absolut wasserdicht erstellt werden. Mit einer
Platte koénnen 1,5 m?2 gedeckt werden, wiahrend fiir den m?2
Schindelunterzug 80 Schindeln aufzunageln sind. Der Eternit-
unterzug kann den Geféllstufen entsprechend Anwendung
finden. Bei Sparrenneigungen von 270 und mehr kann auch
die billigere Geaplatte verwendet werden. Die Gestehungs-
kosten dafiir sind weit niedriger als diejenigen fiir Schindel-
unterziige. Eternitplatten-Unterziige hei einer Sparrennei-
gung von 180 bis 270 konnen ohne Fugendichtung auch
gegen Riickstauwasser als absolut wasserdicht angesprochen
werden. Fiir die schwéchste Neigung von 80 bis 180 kommt
eine zusétzliche Fugendichtung zur Ausfithrung, und der Un-
terzug ist trotz der geringen Neigung durchaus und dauer-
haft dicht.

Ueber die Herstellung hochwertiger Holzspanplatten
mit besonderer Beriicksichtigung der Erzeugnisse der Homogenholz AG., Fideris

Nach Mitteilungen der Homogenholz AG., Fideris

In der Weltgliterproduktion steht Holz mengenméssig
nach der Kohle an zweiter Stelle, mit Abstand gefolgt von
Getreide, Erdol und Eisen. In der Schweiz sind bei einer Ge-
samtgrundfliche von 41 300 km2 rd. 10 000 km?2 oder 319 des
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produktiven Bodens mit Wald bewachsen. In normalen Zeiten
werden in den schweizerischen Waldungen etwa 3 Mio m3 Holz
geschlagen; diese Nutzung stieg im Jahresdurchschnitt 1940
bis 1946 auf ungefdhr 5 Mio m3, Weil die Schweiz, abgesehen
von der hydraulischen Energie,
mit eigenen Rohstoffen nur
schwach versehen ist, so muss
man fiir den wertvollen Besitz
guten eigenen Holzes dankbar
und bestrebt sein, es wohliiber-
legt und sparsam zu nutzen.

Etwa die Hilfte des Holzes
unserer Waéilder wurde bisher
als Bau- und Nutzholz unmittel-
bar verwertet, die andere Hilfte
war Brennholz, das mit auslédn-
dischen Brennstoffen in Kon-
kurrenz steht, und dessen Ab-
satz daher starken Schwankun-
gen unterworfen ist; das liegt
nicht im Interesse einer gere-
gelten Forstwirtschaft.

Heute ist die Einfuhr vor
allem von Papierholz stark ge-
drosselt, und es muss viel Brenn-
holz den Papierfabriken zuge-
fiilhrt werden. Es scheint aber,

?Bild'l. .Fabri%t:a.tionsgeb?iud(i der Homogenholz AG dass es sich hier nur um eine
in Fideris, Pritigau, Graublinden voriibersehende A abhe
handelt und dass das Brennholz-
angebot den Bedarf bald wieder
iibersteigt. Daher ist es volks-
n wirtschaftlich sehr erwiinscht,
o on vom Rohstoff Brennholz einen
I o Teil seiner wenig arbeitsinten-
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Bild 3 (links). Spanmaschine., Die auf Maschinen-
ldnge abgeschnittenen Rundhélzer oder Holzteile
werden oben eingefiihrt, durch die Ketten gefasst
und dem Fréser zugefiihrt, dessen vorderes Lager
sichtbar ist. Die Spéne fallen in eine Grube, von
der sie ein Elevator dem Sichter zufiihrt,

siven Verwertungsart zu entreissen und
ihn einer industriellen Verarbeitung zuzu-
flihren. Dabei kann zugleich das Ziel ver-
folgt werden, im Sinne einer gesunden
Dezentralisierung der Industrie zu wirken,
indem neue Betriebe von nicht zu gros-
sen Dimensionen in waldreichen Berg-
tdlern eroffnet werden, wodurch ausser-
dem wenig industrialisierten Gebieten ver-
mehrte  Verdienstméglichkeiten geboten
werden.

Ein guter Schritt in dieser Richtung
ist die Herstellung von Holzfaserplatten
und Holzspanplatten. Erfindungsgeist,
Forschung und industrieller Wagemut ha-
ben zur Entwicklung einer ganzen Reihe
von Plattenarten gefiihrt, die sich durch
verschiedene Eigenschaften voneinander un-
terscheiden. Zweck solcher Verfahren ist,
das urspriinglich einseitig ausgerichtete
Fasergefiige zu brechen und in ein all-
seitig homogenes Gefiige umzuwandeln.
Aus dem urspriinglich naturbedingten spe-
zifischen Gewicht des rohen Holzes wer-
den Produkte geschaffen mit gewolltem
spezifischem Gewicht, das je nach dem
Verwendungszweck kleiner oder grosser
sein kann als dasjenige des gewachsenen
Holzes. Platten von grossen Dimensionen
und von beliebiger Dicke konnen aus
einem Stiick fugenlos hergestellt werden.
Je nach dem verwendeten Rohmaterial
und der Herstellungsart lassen sich Festig-
keit, Hirte und andere wichtige Higen-
schaften in weiten Grenzen variieren. Da-
bei bleiben die Platten ihrem Wesen nach
Holz, was fiir ihre Verwendung wesent-
lich ist1).

Die Normung Kklassifiziert die Holz-
faser- und Holzspanplatten nach ihrem
spezifischen Gewicht und bezeichnet: Plat-
ten bis 180 kg/m3 als hochpordse Platten,
solche mit 180 bis 400 kg/m3 als pordse,
mit 400 bis 850 kg/m3 als halbharte und
Bild 4. Windsichter. Die schwereren Teile fallen rascher und setzen sich am Anfang mit iiber 850 kg/m3 als harte Platten. Die
ab, die leichteren im hinteren Kastenteil, porosen Platten sind hauptsdchlich Iso-
lierplatten; ihre Festigkeit ist naturge-
méss gering. Die halbharten Platten sind
Tischlerplatten und finden in der Mobel-
fabrikation, fiir Wandverkleidung u. a. m.
Verwendung. Die harten Platten eignen
sich fiir Fussbodenbeldge. Vergleichsweise
betrdgt das spezifische Gewicht beim luft-
trockenen Tannenholz 400 bis 600 kg/m?
und beim Nussbaumholz 630 bis 730 kg/ms3.

Je nach der gewlinschten Struktur und
Eigenschaft der Platten wird das Aus-
gangsmaterial  verschieden ausgew&hlt.
Die Plattenherstellung selber umfasst im-
mer die folgenden vier Grundoperationen:

1. Aufbereitung der Fasern und Spéane;
2. Impréagnierung mit Bindemitteln; 3. For-
mung der Platten und 4. Pressung mit
oder ohne anschliessender Vergiitung.

Man unterscheidet das nasse und das
trockene Plattenherstellungsverfahren. Das
Erstgenannte ist &dlter und von der Papier-
fabrikation abgeleitet. Es findet haupt-

1) Ueber den Aufbau, die Herstellung und die
Higenschaften von Holzfaserplatten finden sich
wertvolle Angaben im VDI-Forschungsheft 426

- vom Sept./Okt. 1949, VDI-Verlag GmbH, Diissel-
Bild 5. Formmaschine, dahinter die Vorpresse. dorf.
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Bild 6. Pressenraum. Rechts hinten Form-
maschine, in Bildmitte Vorpresse, links Heiz-
presse, vorn Formrahmen mit vorgepressten
Platten,

sédchlich flir die Herstellung der porésen
Plattensorten Verwendung. Das neuere
trockene Verfahren liefert vorwiegend die
Qualitdtsplatten der halbharten und harten
Art. Es gestattet eine geeignete Vorbe-
handlung der Holzfaser und Spidne und die
Ausscheidung aller mehlartigen Bestand-
teile.

Die Art und Weise, wie das Holz zer-
spant und zerfasert wird, hat einen aus-
schlaggebenden Einfluss auf die Rigen-
schaft der fertigen Platten. Hohe Festig-
keit und gleichférmiges Gefiige wird er-
reicht, wenn das Holz auf besondern Span-
maschinen genau in Faserrichtung in
Spéne geeigneter Liange und Dicke zer-
legt wird. Billiger und auch fiir Holzab-
féalle unterschiedlicher Grosse geeignet ist
die Zerstiickelung des Holzes in Hackern
und in Miihlen.

Fiir porose Platten mit kartonartiger
Struktur sind Zerfaserer im Gebrauch, die
mit Dampf unter hoherem Druck arbeiten
und die Auflosung des Holzes mehr auf che-
misch-thermischem als auf mechanischem
Wege besorgen. In beschrinktem Umfange
werden Fasern fiir die Plattenherstellung
auch durch Schleifen erzeugt.

Als Bindemittel fiir die Spanplatten fin-
den Harnstoffharze und Harze auf pheno-
lischer Grundlage in fliissiger Form Ver-
wendung. Die Menge der Bindemittel hdngt
weitgehend von der gewlinschten Platten-
qualitdt ab, indem sich vor allem die Plat-
tenfestigkeit und ihr Stehvermodgen mit
zunehmender Bindemittelmenge verbes-
sern. Anderseits fallen die hohen Kosten
guter Bindemittel stark ins Gewicht. Bei
trocken hergestellten Platten wird der Leim
sehr fein zerstdubt auf die Spine aufge-
tragen, bei nass hergestellten Platten fithrt
man das Bindemittel in wisseriger Losung
oder als Emulsion zu.

Zweck der Formung ist, eine Spéne-
Faserschicht von moglichst gleichférmiger
Struktur und Dichte herzustellen. Beim
Nassverfahren geschieht dies durch Auf-
schwemmen des Faserbreis auf einem Sieb
und nachfolgendes Entwissern durch Ab-
saugen unter Vakuum und mechanischem
Auspressen. Beim Trockenverfahren wer-
den geeignete Streuvorrichtungen angewen-
det. In der Presse wird die Spadnemasse auf
die gewliinschte Plattendicke gepresst und
gleichzeitig das Harz durch Heizung der
Presseplatten abgebunden, wobei bestimmte
Temperaturen und Einwirkungszeiten ge-
nau eingehalten werden miissen. Durch eine
geeignete Nachbehandlung der gepressten
Platten in Hiartungs- und Klimatisierungs-
kammern kann man die Qualitdt weiter
steigern. Eine solche Nachbehandlung wird
aber der Kosten wegen nur bei Platten
hoher Qualitdt durchgefiihrt. Die Wahl des
Herstellungsverfahrens richtet sich nach
dem zu verarbeitenden Holzmaterial und
nach den gewiinschten Platteneigensﬂqhaf:
ten; dementsprechend ergeben sich auch
verschiedene Gestehungskosten.

Der wirtschaftliche Leitgedanke, der
einer Plattenfabrik zugrundegelegt wird,
kann zwei Aspekte haben: entweder wird
primér die gewollte hochwertige Eigen-
schaft der herzustellenden Platte ins Auge
gefasst und dazu ein Rohmaterial von ent-

Bild 7. Klimakammer mit vorgebautem Schaltschrank. Ueber der Kammer sind die Luft-
kanédle mit eingebautem Luftwéischer sichtbar,

Bild 8. Besdumung
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Bild 9. Bureaumoébel und Decke aus Homogenholz.

sprechender Giite gewdhlt, oder man beabsichtigt priméar
die Verwertung billiger Holzabfdlle und nimmt die Eigen-
schaften der gewonnenen Platten in Kauf, so wie sie sich bei
tragbaren Gestehungskosten ergeben. Die Homogenholz
A G, Fideris, ist ein Unternehmen der ersten Art; sie
basiert auf der Nutzung von gesundem Brennholz aus den
Prétigauer Bergen und bezweckt die Herstellung hochwerti-
ger Tischlerplatten nach den Lizenzen der Interwood AG,
Zug. Bild 1 zeigt das Fabrikgebdude, das von der friitheren
Chaletfabrik Fideris-Au iibernommen wurde, und Bild 2 gibt
einen Grundriss der Fabrikrdume und ihrer Installationen.
Die Holzspélten werden vorerst geschilt und von allfélli-
gen roten Partien befreit, dann in einer mit Heisswasser ge-
fiillten Grube geddmpft, um die Holzfasern bei der nachfol-
genden Zerspanung zu schonen. Auf der Spanmaschine
(Bild 3) werden mit Hilfe eines Friserpaketes Spédne von 2 bis
3 mm Breite und 20 bis 40 mm Lénge herausgeschnitten und
im nachfolgenden Windsichter (Bild 4) in feine Spine und
Normalspidne getrennt. Beide Spénesorten gelangen je in
einen Vorratssilo. Hierauf durchlaufen die meist ungleich
feuchten Spéne auf einem Band einen Trockner, der mit heis-
ser Luft arbeitet, und verlassen ihn mit einem niedrigen, der
Weiterfabrikation genau angepassten Feuchtigkeitsgrad.
Dann folgt die Zugabe eines auf Harnstoff- und Formal-
dehydbasis im chemischen Laboratorium des Betriebs herge-
stellten Leimes. Die Gleichméssigkeit der Imprignierung der
Spanoberfldchen mit dem notwendigen Bindemittelquantum
ist fiir die Qualitédt der Platten von ausschlaggebender Bedeu-
tung. Die Imprignierung wird deshalb in einer speziell kon-
struierten Trommel bei regelméssiger Umwéalzung des Span-
gutes vorgenommen. Das Bindemittel muss mit Hilfe von
Druckluft fein zerstdubt werden, so dass es den ganzen Innen-
raum der Trommel wie ein Nebel gleichméssig durchsetzt. Die
imprégnierten Spine gelangen auf die im Formungstrakt auf-
gestellte Formungsmaschine, deren Aufgabe es ist, den fiir
jede Platte genau abgewogenen Spinehaufen gleichméissig
in einen Formungsrahmen einzustreuen (Bild 5). Dabei wer-
den fiir Deck- und Mittelschicht Spéne verschiedener Qualitédt
verwendet. Grobe oder verfirbte Spine miissen von Hand
ausgeschieden werden. Den zugerichteten Formungsrahmen
schiebt man nach Durchfiihren einer geeigneten Oberfldchen-
behandlung in die Vorpresse (Bild 6) ein, um den Spineteppich

einem ersten, kalten Pressvorgang zu unterziehen. Die Vor-
pressung gestattet, die Spéneteppiche weiterzutransportieren
und an der Heizpresse, die mehrere Etagen aufweist, mit
kleineren Hilben zu arbeiten. In der Heizpresse erfolgt die
Komprimierung auf die gewlinschte Plattenstdrke, wobei je
nach dem verlangten spezifischen Gewicht der Platten ver-
schieden hohe Pressdriicke anzuwenden sind. Besondere Mass-
nahmen ermoglichen den Feuchtigkeitsresten, in Dampfform
zu entweichen. Die Pressdauer und die Presstemperatur sind
wichtige Grossen filir das gute Aushérten des Bindemittels.
Sie miissen im Einklang mit den Fabrikationserfahrungen
stets sehr genau eingehalten werden.

Nach dem Verlassen der Presse erfahren die Platten eine
mehrstiindige Nachhirtung bei hoherer Temperatur, werden
hierauf in einer Kiihlkammer langsam abgekiihlt und in
einer Klimakammer (Bild 7) in einem weiteren mehrstiindigen
Prozess mit demjenigen Feuchtigkeitsgehalt versehen, der
mit den atmosphérischen Verhéltnissen im Gleichgewicht
steht. Damit ist der Fabrikationsvorgang beendigt.

Die von der Homogenholz AG., Fideris, hergestellten
Platten weisen ein spezifisches Gewicht von rd. 560 bis
680 kg/m3 auf. Dabei ergibt sich eine Hirte, die die Verwen-
dung der im holzverarbeitenden Gewerbe iiblichen Werkzeuge
und Maschinen ohne Schwierigkeiten und ohne abnormale Ab-
niitzung der Messer zulédsst. Es ist insbesondere moglich,
Locher zu bohren, Nuten, Schlitze oder Profile aus den Plat-
ten herauszufrisen, ohne dass die Kanten ausfasern oder aus
den Oberfldchen einzelne Teilchen heraussplittern. Beim Ein-
treiben von Keilen, Schrauben oder Négeln besteht keine Ge-
fahr der Spaltbildung. Das Homogenholz eignet sich bestens
fiir die Herstellung von Verbindungen durch Leimen, wobei
die iiblichen Leime verwendet werden konnen. Ebenso kénnen
Fourniere aufgezogen werden. Ein besonders geeigneter Kalt-
leim kann von der Firma in Fideris in streichfertiger Form
bezogen werden.

Dank der sorgfiltigen Nachbehandlung weisen die Plat-
ten eine hervorragende Raum- und Formbestédndigkeit auf.
Im Gegensatz zum Naturholz gibt es keine bevorzugte Faser-
richtung und kein Schwinden oder Arbeiten. Daher konnen
zum Beispiel Tiren oder Tischplatten in einem Stiick aus
Platten der gewiinschten Dicke herausgeschnitten werden,
ohne dass Rahmen notig sind. Ebenso kann man die Platten
bei Verwendung als Téfer stumpf aneinander reihen und die
Fugen mit einer Deckleiste iiberkleiden und braucht sie nicht
in Rahmen zu fassen. Die Bilder 9 und 10 zeigen einige aus
Homogenholz hergestellte Mdbel und Verkleidungen als An-
wendungsbeispiele. Die Schreiner und Mobelfabrikanten ver-
wenden 8 mm dicke Platten filir kleinere Fiillungen, Schub-
ladenbdden, Mobelriickwédnde usw., 12 mm dicke Platten fiir
Verkleidungen, Tiirfiillungen und Té&fer, 16 mm dicke Plat-
ten fiir Tablare und Seitenwénde von Schridnken und Platten
von 19, 22 und 25 mm Dicke fiir Tischplatten, Tiiren, Schrénke,
Boden usw.

Bild 10. Einfacher Korpus aus Homogenholz.
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Die Platten werden in der Normalgrosse von 2500 X 1200
Millimeter und in den oben angegebenen Dicken hergestellt.
Nach der Fertigfabrikation werden sie in zwei Qualitéts-
klassen eingeordnet; in die erste kommen nur Platten mit
glatter, durchgehend gleichméssiger Oberfliche, in die zweite

Ueber die Entwicklung des Durisol-Verfahrens
Von Dipl. Arch. ALEX BOSSHARD, Ziirich

Das erste Dezennium der grossziigigen Anwendung selb-
stédndiger Bauelemente aus dem heute allgemein bekannten
Durisol-Material vollendete sich mit dem Beginn des vorigen
Jahres. Seit dem Kriegsende sind in verschiedenen Lé&ndern
unseres Kontinentes sowie in Nordamerika und Nordafrika
Unternehmungen gegriindet worden, die nach den in der
Schweiz entwickelten Methoden arbeiten. Selbstidndige Duri-
sol-Bauten stehen heute vom kalten Gronland bis zu den
heissen Zonen Afrikas. Gegenwirtig ist ein umfangreicher
Transport von Montage-Elementen auf dem Tausende von
Kilometern messenden Wege von Rabat nach dem franzdsi-
schen Sudan.

Ohne einen der Beachtung werten Untergrund wére we-
der die rasche Entwicklung noch die grosse Ausdehnung der
Durisol-Methodik denkbar. Ganz besonders blieben ohne solide
technische und wirtschaftliche Basis die stetige Entwicklung
innerhalb des unaufhorlichen Aufflackerns und Verschwin-
dens von bautechnischen Neuheiten und das Sich-Durchsetzen
gegeniiber dem bekannten zdhen Wall des Ueberlieferten und
Alt-Bewdhrten nicht erkldrlich. Es erhebt sich daher die
Frage nach dem eigentlichen und wesentlichen Beitrag der
Durisol-Methoden innerhalb des modernen Bauwesens.

Zundchst fallt auf, dass unter den zahlreichen universell
verbreiteten Leichtbetonarten nur zwei die Grenzen der Hilfs-
baustoffe durchbrochen haben und Grundlage selbstdndiger
Bauelemente und Bauweisen geworden sind. Es sind dieses
die schwedischen Verfahren Siporex und Ytong 1), dampfge-
harteter, mit Aluminiumpulver innerhalb variabler Gewichts-
grenzen getriebener Porenbeton einerseits und das zement-
gebundene Durisol anderseits, dessen Poreneinschluss durch
Hobelspdne oder andere fibrose Pflanzenabfille hergestellt
oder primér eingefiihrt wird.

Die im Bauwesen als Mineralisierung bezeichnete Ver-
wandlung der Pflanzenbestandteile durch den Herstellungs-
prozess des Durisol geht so weit, dass das Material in bezug
auf Widerstana gegen Feuer, Feuchtigkeit und Korrosion rein
mineralischen Leichtbetonarten an die Seite gestellt werden
kann. Dass aber materielle und besonders im Fabrikations-
prozess verwurzelte Unterschiede zwischen den schwedischen
Verfahren und dem Durisol da sein miissen, zeigt der Um-

1) Siehe SBZ 1952, Nr. 11, S, 155%,

solche mit rauher, fleckiger Oberfldche, die zum Fournieren
bestimmt sind. Die Dickentoleranz betrdgt bei den beiden
Klassen 0,5 mm. Platten, die diesen Bedingungen nicht ent-
sprechen, werden dem Ausschuss zugewiesen.

DK 691.31

stand, dass der schwedische Baustoff bis jetzt nur Elemente
fiir den Massivbau lieferte, widhrend der demontable Elemen-
tenbau neben dem Massivbausystem ein wesentliches Feld der
Durisol-Verwendung bildet. In gewissen Zeiten und an man-
chen Orten mag die Entfaltung auf diesem Gebiete weniger
ins Auge springen als das andere. Im ganzen ist sie jedoch
vorhanden und zum Verstdndnis der Problematik heranzu-
ziehen. Ein wichtiges Moment im Vergleich bildet zudem der
Umstand, dass sich das Siporex darauf beschrinkt hat, die
Vorteile des Leichtbetons im wesentlichen auf das Gebiet der
Eisenbeton- und Beton-Vorfabrikation zu iibertragen, widhrend
das Durisol auch innerhalb des Massivbaues eine durchgreifende
Umgestaltung des Bauvorganges gebracht hat, die vordem
zwar versucht, aber nicht zum Erfolg gebracht worden ist.
Es ist also festzustellen, dass dem Material wie seinem
Herstellungsverfahren eine grosse Anpassungsfiahigkeit inne-
wohnt in dem Sinne, dass sich beides einem initiativen und
beweglichen konstruktiven Denken verh&ltnisméssig leicht
anpassen ldsst. Dass mit dieser Eigenschaft des Durisol durch
die verschiedenen mit ihm verbundenen Unternehmungen
ohne Unterlass gearbeitet worden ist, zeigt ein Ueberblick
iiber die Entwicklungen und Neuanwendungen, die nach den
frither in dieser Zeitschrift erschienenen Aufsitzen datieren?2).
Zugleich gibt ein solcher Ueberblick einen Eindruck von den
mit der Zeit gehenden Entwicklungen dieser Bauverfahren.
Bereits die Schwankungen der wirtschaftlichen Zusam-
menhénge im Verlaufe des Krieges gaben Anlass, das durch
Militdr- und Verwaltungsbauten bekanntgewordene Montage-
System flir neue Anwendungen auf Eisen- und Eisenbeton-
skeletten abzuwandeln. Es entstanden méchtige Industriehal-
len, bei denen die vorfabrizierten, fabrikméissig verputzten
Aussenwandplatten von aussen oder innen auf die Pfosten
des Skelettes geheftet wurden. Eisenarmierte Durisol-Dach-
platten ergeben fiir solche Konstruktionen besonders geeig-
nete, sehr leichte, gegen Feuer bestdndige und isolierende
Ueberdachungen. Das verhiltnisméssig grosse Format der
Plattenelemente ldsst sich bei den grossen Wandfldchen sol-
cher Bauten meistens besser zur Erzielung eines guten archi-
2) Siehe SBZ Bd. 121, S. 118*, 6. Mirz 1943 (Bureaubauten des KIAA
im Marzili, Bern); Bd, 125, S. 275%, 9. Juni 1945 (Notspital Schaff-

hausen); 1948, Nr. 26, S. 365* (Kantine Saurer, Arbon); 1951, Nr. 30,
S. 420* (Haus Lirlibad, Chur),

Bild 1, Durisol-Dorf in Gronland; H#user in Durisol-Mauersteinbauweise ausgefiihrt.
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