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Wartung der Anlage:

Mit Ausnahme der Reinigung des Frischluftfilters ist die Anlage
fiir den Mieter absolut wartungsfrei. Das Frischluftfilter kann als
Schiebestiick aus dem Klimaapparat herausgezogen werden und sollte
ungeféhr alle drei Monate einmal gewaschen werden.

e) Elektrische Installation

Die Zihler fiir simtliche Wohnungen sind jeweils fiir ein Haus
auf einer Verteilung, die im Keller angeordnet wird, zusammengefasst.
Diese Verteilung enthilt die Sicherungen fiir die Steigleitungen, die
Automaten fiir die Mietkeller und die notwendigen Zihler, Schalter
und Automaten fiir die Gemeinschaftsanlagen, wie zum Beispiel
Treppenhausbeleuchtung oder dhnliches.

Die Steigleitungen werden in den Kellern waagrecht bis zu den
Stellen gefiihrt, wo der Eintritt in die senkrechten Hohlziige der Wand
erfolgt. Die hierfiir vorzusehenden Mantelleitungen werden in den
Hohlziigen senkrecht bis zu den Wohnungsverteilungen gefiihrt. Sie
miissen pro Stockwerk mindestens einmal abgefangen werden, um
eine Zugentlastung zu erreichen. Der Querschnitt ist von der Leitungs-
lange abhédngig. Der Schutzleiter ist dabei getrennt vom Mittelleiter
vorgesehen.

Die Wohnungsverteilungen sollen in die Lastschwerpunkte ge-
setzt werden. Im vorliegenden Falle sollten sie in die Kiichen gesetzt
und moglichst in die Einbaumobel mit eingegliedert werden. Die Ver-
teilungen beinhalten die Automaten und Abgangsklemmen fiir alle
Stromkreise. Fiir die vorliegenden Grundrisse sind 16 Automaten-
abginge erforderlich. Zwei zusdtzliche Reserveplétze sollten ausserdem
beriicksichtigt werden.

Die senkrecht verlaufenden Leitungen miissen im Herstellerwerk
eingelegt werden. Die waagrecht verlaufenden Leitungen werden in
Fussbodeninstallationsleitungen verlegt. Die notwendigen Tiriiber-
fiihrungen sind hierbei vorzusehen. Abzweigdosen sollten nicht ange-
ordnet, sondern die Abzweigungen in den Gerédteabzweigdosen hinter
den einzusetzenden Gerédten vorgenommen werden. Die Leitungswege
sind derart gewéhlt, dass nur eine Mindestzahl von Tiiriiberfiihrungen
erforderlich wird.

Die Leitungen oder Rohre fiir die Leuchten und Steckdosen in der
Installationszelle sind zweckmaissigerweise bei der Fertigung der Zellen
mit einzulegen, da hier eine Fussleisten-Installation nicht in Frage
kommt.

Die Zuleitungen fiir den Anschluss der Kiichengerite (Herd,
Tumbler, Waschmaschine und Geschirrspiilmaschine) sind in einem
besonderen, innerhalb der Einbaumobel vorzusehenden Kanal zu ver-
legen. Fiir die Steckdosen in der Kiiche sollte oberhalb der Arbeits-
platte eine Steckdosenleiste angeordnet werden, die sowohl die Steck-
dosen als auch deren Verdrahtung aufnimmt.

Il. Das technische Verfahren
Von Alfred Ruprecht, dipl. Ing. S.|. A., Wettingen

1. Begriindung

Wie die Statistiken sdémtlicher europdischen Linder zeigen, ist das
Baugewerbe nicht mehr in der Lage, den Bedarf an Neuwohnungen
mit konventionellen Baumethoden allein zu decken. Eine weitere Ex-
pansion des Baugewerbes kann nur in einer wesentlichen Erhohung
der Produktivitdt, das heisst durch Rationalisierung der Produktion,
gefunden werden. Dieses Ziel wird erst dann erreicht, wenn weniger
rationelle Baustellenarbeit auf ein absolutes Minimum reduziert wird
und der wesentliche Teil der Arbeit im Werk erfolgt, unter Anwendung
aller modernen Mittel der Grossproduktion. Daraus ergibt sich eine
wesentliche Steigerung der Produktivitit und eine Verbesserung der
Qualitdt, das heisst mit weniger Aufwand wird mehr und besser pro-
duziert.

Seit dem Ende des Zweiten Weltkrieges sind auf dem Gebiete der
Vorfertigung in Russland, USA, Frankreich und Skandinavien wesent-
liche Fortschritte erzielt worden. Dabei zeigen sich deutlich zwei
Hauptrichtungen: Die eine, vorwiegend in Russland und Frankreich
verfolgt, erstellt mehrgeschossige Gebdude im Grossplattenverfahren,
die andere, am stirksten in den USA vertreten, stellt Einfamilien-
hduser aus den verschiedensten Materialien her. Die Industrialisierung
hat bei der heute betriebenen Grossplattenbauweise einen beachtlichen
Stand erreicht. Leider hort aber die Konsequenz dieser Verfahren mit
der Plattenherstellung auf. Die Platten werden auf die Baustelle ge-
bracht und dort montiert, indem sie untereinander vermortelt werden.
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Alle restlichen Arbeiten werden auf der Baustelle ausgefiihrt. Wenn
auch ein Teil der Installationen direkt in die Platte eingebaut wird, ist
doch der Anteil dieser Arbeiten auf der Baustelle noch viel zu gross
und zu unrationell.

Die Bauweise fiir Einfamilienhduser geht, vor allem in den USA,
einen wesentlichen Schritt weiter. Hier werden ganze Héuser im
Werk fix und fertig ausgebaut, so dass auf der Baustelle nur noch die
eigentliche Montage ausgefiihrt werden muss. Baustoffe sind Holz,
Aluminium, Kunststoff usw., die den Vorteil geringen Gewichtes
bieten. Diese Materialien lassen jedoch keinen mehrgeschossigen Bau
zu. Die Montage dieser Hauser erfolgt trocken, ohne jeden Verguss;
dadurch wird die vollstdndige Vorfertigung im Werk erméglicht.

Die Anwendung dieser zwei Bauweisen hat in den erwédhnten
Landern ganz beachtliche Erfolge im Sinne der Wirtschaftlichkeit und
der Produktivitidt erreicht. So werden in Frankreich heute rund 50 9%
der Wohnungen, in den USA 17%, in Schweden 609, vorgefertigt.
Dass die Problemstellung als solche von den interessierten Kreisen
erfasst wurde, beweist die Tatsache, dass beispielsweise in der Bundes-
republik die Anzahl der Fertigbau-Unternehmen von 14 Firmen im
Jahre 1961 auf rund 500 Firmen im Jahre 1963 zugenommen hat. Fiir
beide Bauweisen ergeben sich, trotz den grossen Erfolgen, neben ihren
Vorteilen auch gravierende Nachteile. Die heutige Grossplattenbau-
weise schliesst, durch das Prinzip der Nassmontage (Vermortelung),
eine wirklich konsequente Vorfertigung aus und bedingt aus diesem
Grunde einen zu grossen Anteil an Baustellenarbeit. Die an und fiir
sich sehr folgerichtige Vorfabrikation der Einfamilienhduser in den
USA, die durch die entsprechende Materialwahl eine Trockenmontage
und dadurch eine integrale Vorfertigung gestattet, ldsst nur den Bau
von Einfamilienhdusern oder Flachbauten zu. Stddtebaulich und in
bezug auf den Baulandverschleiss ist sie nicht vertretbar.

Nach Beurteilung der heutigen Situation kommt man zum
Schluss, dass die zurzeit zur Verfiigung stehenden Vorfertigungs-
methoden weiterentwickelt werden miissen. Die neue Konzeption muss
dabei die Vorteile der beiden Bauweisen vereinigen und ihre Nachteile
nach Moglichkeit ausschalten.

2. Zielsetzung

Als wesentliche Ziele des angestrebten Verfahrens sind folgende
Punkte von Bedeutung:

a) Die Bauweise soll auf einem Material aufgebaut werden, das
eine mehrgeschossige Montage erlaubt. Dabei sollen alle Elemente des
Hauses in Form von Grossplatten vollkommen im Werk vorgefertigt
und auf der Baustelle trocken montiert werden. Aus statischen Griin-
den und um grosse Ausfille wegen Beschddigungen zu vermeiden,
muss vom Material eine hohe Festigkeit gefordert werden. Das Grund-
material soll moglichst billig sein und aus allgemein verbreiteten Roh-
stoffen bestehen. Diese Forderungen kénnen nur vom Baustoff Beton
erfiillt werden.

b) Die Produktionstechnologie der Platte muss eine praktisch
unbeschrinkte Kombinationsvielfalt von Platten zulassen. Die Grund-
risse diirfen nicht in den Zwang der Normierung kommen. Der Bau-
stein des Baukastens soll nicht die Elementplatte sein, sondern der
Wohnungstyp als Ganzes. Die Wohnungseinheiten sollen kombinier-
bar sein zu Gebduden, vielfiltig in Form und Grosse, so dass lebendige
Quartiere, nicht unpersénliche Baugruppen entstehen.

¢) Die grossen Produktionszahlen und die kontinuierliche Pro-
duktion ergeben eine wesentliche Verbilligung der Wohnungen. Durch
den Einkauf von Ausbauartikeln in grossen Mengen kann der Woh-
nungskédufer an den ganz erheblichen Rabatten profitieren. Alle diese
Verbilligungsmoglichkeiten gestatten es, gute Wohnungen zu giinstigen
Preisen herzustellen. Da Preisunterschiede bei derart grossen Zahlen
unwesentlich werden, kann sich der Wohnungsbau viel freier nach den
Gesichtspunkten der Qualitit richten.

d) Das Wohnungseigentum soll bei der Art und bei der Ausfiih-
rung der Wohnungseinheit beriicksichtigt werden, und eine besondere
Finanzierungsregelung soll diese Eigentumsverhiltnisse begiinstigen.
Durch eine Anzahlung und monatliche Abtragungen in der Grossen-
ordnung einer normalen Monatsmiete soll der Kéufer nach zehn bis
finfzehn Jahren restlos entschuldet sein. Dadurch wird die eigene
Wohnung in den Bereich der Méglichkeit geriickt werden.

¢) Verniinftige und rationelle Ausniitzung des Baulandes durch
Erstellung von Gross-Siedlungen mit 200 bis 500 Wohnungen ermdog-
lichen eine Verbilligung des Anteiles der einzelnen Wohnung an Bau-
land- und Erschliessungskosten.
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3. Das Verfahren

Die vorgeschlagene Losung beruht auf dem Prinzip der Gross-
plattenbauweise. Die hauptsdchlichsten Merkmale des Verfahrens sind
die Trockenmontage vollstdndig vorgefertigter Teile, die Verbindung
der Elemente durch massgenaue Stahlteile und der Zusammenbau der
Bauzelle im Werk. Dadurch werden die Ausbauarbeiten im Rohbau
auf ein absolutes Minimum reduziert. Die hauptsdchlichsten allge-
meinen Konstruktionsgrundsdtze sind dabei folgende:

Das Haus ist aus einzelnen Grossplatten und grossrdumigen Zell-
elementen zusammengestellt. Das Zusammenfiigen der erwidhnten Platten
erfolgt trocken, also ohne jeglichen Mortelverguss. Die Fugen werden aus-
gekittet. Die Bauweise gestattet es, mehrgeschossige Bauten herzustellen.
Die Stahlverbindungsmittel sind derart ausgebildet, dass eine druck-,
schub- und zugfeste Verbindung der Platten entsteht. Das Verbindungs-
material muss sofort kraftschliissig sein. Die Vorfertigung ist radikal in das
Werk verlegt. An der Einbaustelle werden nur noch unwesentliche Aus-
bauarbeiten im Zuge der Montage vorgenommen. Die Oberflichen-
behandlung der Elementplatten eriibrigt eine Nachbehandlung durch
Gipser, Maler und Tapezierer.

a) Die Elementplatte (Bild 11)

Die wesentlichen konstruktiven Eigenschaften der Elementplatten
sind folgende:

Die Elementplatte ist als Hohlplatte aufgebaut. Alle Platten haben
rechteckige Form. Sie sind im Baurichtmass 25 cm hoch, die Breite ist im
25 cm-Raster variabel von 1,00 m bis 3,00 m, die Liange von 0,50 m bis
7,50 m. In jeder Rastereinheit der Plattenlédnge ist ein Hohlkanal in Rich-
tung der Plattenbreite vorgesehen. Die Plattenkanile dienen zur Unter-
bringung der Verbindungsmittel, der Liiftungskanile und der Wérme- und
Schallisolation. Die normale Wandplatte ist 2,75 m hoch und maximal
7,50 m lang, mit vertikal verlaufenden Kanilen. Die Deckplatten sind
maximal 3,00 m breit und 7,50 m lang, mit quer zur Haupttragrichtung
verlaufenden Kanélen. Die Platte ist spiegelbildlich armiert. Da die Armie-
rung auf beiden Plattenseiten genau glzich liegt, sind katastrophale Folgen
bei einer spiegelbildlich verkehrten Montage ausgeschlossen. Jede Platte
wird entsprechend ihrer Belastung und ihren Auflagerungsbedingungen
berechnet und dimensioniert. Je nach Notwendigkeit werden die Platten
durch eine rostfreie Zarge eingefasst. Die Plattensichtflichen sind sauber,
und jede Nachbehandlung am Bau eriibrigt sich. Dies wird erreicht durch
die Herstellung der Platten in verchromten Stahlschalungen und Auf-
tragen eines klaren oder pigmentierten Hartfilmes aus Kunststoff. Die
Aussparungen fiir das Durchfiihren der Verbindungsmittel werden wiahrend
der Produktion in die Platte gebohrt. Die genaue Masstreue wird durch die
Stahlverbindungsmittel erreicht. Die Toleranzen der Elementplatte selbst
sind die fiir in Stahlschalungen gegossene Betonteile iiblichen. Um zu ver-
meiden, dass bei den Deckenplatten die Plattenkanile an der Fassade in
Erscheinung treten, werden die Kanile mit einem Kanalboden versehen.
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b) Die Decken- und Dachplatten (Bild 12)

Verbindungstechnisch wird darauf geachtet, dass die Plattenfugen der
Wandplatten gegeniiber den Fugen der Deckenplatten versetzt sind, um
eine wirksame Verzahnung von Wand- und Deckenplatten zu gewéhr-
leisten. Auf die Elementoberfliche wird nach der Montage der Bodenbelag
aufgezogen, als Spannteppich oder in einem dhnlichen Material. Die Fugen
zwischen Wand- und Deckenplatten sind im Innern des Hauses durch eine
Bilder- oder Sockelleiste verdeckt. Die Wandeckfugen bleiben sichtbar.
Die Dachplatte ist aus Fabrikations- und Montagegriinden ohne Gefille
montiert.

¢) Die Fugen

Samtliche Fugen zwischen den Elementplatten, Fenster und Tiiren
werden beidseitig wihrend der Montage ausgekittet. Als Kittmaterial fiir
Fassade und Dach ist eine Thiokol-Kittmasse vorgesehen. Fiir Fugen im
Innern des Gebdudes kann ein normaler, nicht fliessender Kitt verwendet
werden. Vor dem Auskitten wird die Fuge mit einem isolierenden Material
ausgestopft, um die sonst entstehende Kiltebriicke zu vermeiden.

2|

. " . S ¢ [P
Bild 12. Aufgliederung des Grundrisses in - i | "
die Plattenelemente MII[llIll‘[IIIIII?TTTTT]IT]
| i
H /I /i
— / 1
@ %
207 ) [] i
1 H {
- —~ | H i
23 177“) u |
U e W L o i ) (23 | (28) |/25) 26" (30)
I TTTTLIT 7‘ | o ) \ 313 29]12 | 3||4,J 47 (5 4 J\\es» ‘7,26'10. »
1 ! e 12 I |
\H £ /1 g 7 / . LED:D’” 70 R i N B B W S
> | H / i ' i ' ]
"\2)4,',) A7 | O ! 3 l : H
oLy Wz} o [IUTIITIT : | /O
. X *- u T epa— (29 | 337 1 34N [
78\ I PEN T iV 2710 f 26 ! Gais)  HL32)
(8 L (18 £l N | &l : = Hel
L \e[3/ Te ) 23 g o 2l : s
{ 472 )_' ‘E ISTZ f { $ | 8 &1 3 2H |
) I ‘1,,,:‘.‘ _jf L T TYFTI—tT’l[I[lllIJl]l!Illlllllllllllll -
[ C') ¥ N M 19 o {21 o] 3 ¥
] 5[2 ) ng | 17]6 (240 259
K 15 =1 | M '
H L;El" / (|z”4 \ I | ( lx3') oSN
9\ mh: M/ 13 |/
nlq,)jié D i :('55
120 O ‘
N & ] £ H t ]; PRODUKTION — STATIONS NR
[H% (161 o
H s 3 H 3|
Mi=snan) nmn Ml s e ™~ (g} eroouerons e
u(,.o‘y‘v 2 4{,4\))
e/ lals \m[s ,
Schweiz. Bauzeitung - 83. Jahrgang Heft 44 - 4. November 1965 815




A Bild 13. 1. 1. Phase

- Versetzen der Verbindungsplatte
(2), indem die Gewindmuffe (1) in
die Bohrung der Verbindungsplatte
eingefihrt wird. Die Verbindungs-
platte liegt dann auf dem Zwi-
schenstick (3) und auf dessen Ab-
standhalter auf. Durch die Genauig-
Deckenplatte keit der Stahlteile wird erreicht,
dass die OK der Verbindungsplatte
mit der planméssigen UK der Wand-
platte lbereinstimmt.

Wandplatte

L

6~ 4
Bild 13. 2. 2. Phase
Einschrauben der Rohrstiitze (4) in
ﬁ die Gewindmuffe (1) bis zum Auf-
% j/ liegen der Rohrstiitze auf der Ver-
2 = bindungsplatte (2). Damit wird er-
o g reicht, dass die Verbindungsplatte
; s N "
5 3 zwischen der Rohrstiitze (4) und

S5

dem Zwischenstick (3) fest einge-
klemmt (eingespannt) wird.

QOO

Deckenplatte

3

d) Die Verbindungsmittel (Bilder 13 und 14)

Die wesentlichen technischen Eigenschaften der Verbindungs-
mittel sind folgende:

Das Verbindungsmittel besteht aus einer Gewindemuffe mit Aussen-
gewinde, einer Verbindungsplatte mit Bohrungen und einem Zwischen-
stiick mit Innengewinde. Die Elementplatten werden iber eine Rohr-
stiitze gestiilpt, die in einem Plattenkanal Platz findet. Die Rohrstiitzen
werden durch die Verbindungsmittel untereinander verbunden und bilden
somit Rohrstringe, die vertikal durch das ganze Gebdude fiihren. Die
Elementplatten liegen jeweils direkt auf den Rohrstiitzen, respektive auf
dem Zwischenstiick auf. Dadurch belastet die Deckenplatte nie die darunter-
stechende Wand, und die Wandplatte muss nur ihr Eigengewicht tragen.
Alle Lasten werden bei jeder Horizontalfuge in die Rohrstiitzen geleitet.
Durch die Genauigkeit der Stahlteile ist die Masshaltigkeit der Montage
garantiert. Durch den Umstand, dass die Wandplatten unbelastet bleiben,
konnen diese nur leicht armiert werden. Prinzipiell konnen die Wand-
platten auch aus Leichtbeton hergestellt werden, was eine verbesserte
Isolation gestattet.

Bei jedem mehrgeschossigen Bauwerk wird anhand des Lastschemas
die Disposition der Rohrstiitzen bestimmt und fiir jeden Wohnungstyp ein
Dispositionsschema aufgestellt. Durch Anpassung der Wandstirke der
Rohrstiitze an die Belastung sind bei jedem Wohnungstyp die Rohrstiitzen
am gleichen Ort vorgesehen. Die Deckenplatten werden durch Einbau von
Diibeln wihrend der Montage untereinander verbunden. Damit werden
Durchbiegungsunterschiede der belasteten Platten ausgeschlossen. Auf
Grund der statischen Untersuchungen gestattet die vorgeschlagene Bau-
weise 15 Geschosse, ohne dass die zuldssigen Spannungen im Beton oder
in den Rohrstiitzen tiberschritten werden. Die Verbindungsmittel haben die
Funktion, die Elementplatten druck-, schub- und zugfest zu verbinden.
Sie sind sofort nach erfolgtem Einbau kraftschliissig. Sie sind so gestaltet,
dass sie einbautechnisch der Plattenmontagefolge keine Beschrinkung
auferlegen. Sie sind rostfrei. Sie erlauben eine satte, unverschiebliche Ver-
bindung, ohne jeglichen Verguss und ohne Verwendung von fliessenden
Materialien. Sie garantieren die Montagegenauigkeit. Wenige Typen lésen
eine Vielfalt von Verbindungsproblemen. Ihre Handhabung und ihr Einbau
sind einfach. Die Verbindungsmittel kénnen im Falle von Montagever-
wechslungen oder Montagekomplikationen ohne jegliche Schwierigkeit
wieder ausgebaut werden.
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Bild 13. 3. 3. Phase

Aufsetzen auf die Rohrstiitze (4) des
Zentrierkonus (5) und Montage der
Wandplatte, indem diese iiber die
Rohrstiitze (4) gestilpt wird. Dabei
wird die Rohrstitze in einen Plat-
tenkanal gefiihrt. Durch die Ver-
schraubung der Rohrstitze (4) in
der Gewindmuffe (1), also durch
die Fusseinspannung der Rohrstiitze
(4), wird ein Umfallen der mon-
tierten Wandplatte verhindert. Durch
Anschrauben des Abstandringes (6)
an die Rohrstitze und durch die
am Stitzenfuss angebrachten Ab-

Wandplatte

4 — 1 standshalter, mit kleiner Mass-
toleranz gegeniber dem Platten-
2,/,_ kanal, wird ein Wackeln der Wand-
E::: platte verhindert. Die montierte
Deckenplatte Wandplatte liegt nun auf der Ver-

bindungsplatte (2) auf.

——3

1 6 Bild 13.4. 4. Phase

Abnehmen des Zentrierkonus (5)

und Einschrauben der Gewind-
muffe (1) auf die Rohrstitze (4)
bis zum Gewindeanschlag.

Wandplatte
a0

I

e) Die Zellen

Die Zelle wird im Werk aus normalen Elementplatten zu ihrer fertigen
Kastenform zusammengestellt. Die einzelnen Zellenplatten werden durch
das normale Verbindungsmittel oder durch Verschweissen miteinander ver-
bunden. Die im Werk fertig ausgeriistete Zelle wird in «bezugsbereitem»
Zustand auf die Baustelle transportiert und als Ganzes montiert. Der
Transport erfolgt durch Tiefgangwagen. Montiert wird durch einen Auto-
kran direkt ab dem Transportfahrzeug mit einem einzigen Hubvorgang.
Nach Montage der Zelle werden die Zubringerleitungen fiir Strom und
Wasser angeschlossen und das Abwasserrohr mit der Kanalisation ver-
bunden. Die Verteilleitungen von den Hauptstringen zu den Apparaten
sind im Monobloc des Bades verdeckt untergebracht, aber jederzeit kon-
trollierbar. Da die Zellenelemente iibereinandergestapelt wieder die
Geschosshohe von 2,75 m einhalten sollen, jedes Zellenelement aber eigene
Boden und Decken hat, bleibt die innere Lichthohe im Zellenelement auf
2,50 m beschrankt. Uber den Zellen entstehen Doppeldecken, mit dem
Vorteil einer besseren thermischen und akustischen Abschirmung der Béder
gegen die oberen und unteren Nachbarn. Die Verbindung zwischen den
einzelnen Zellen in vertikaler Richtung erfolgt wiederum durch Normal-
verbindungsmittel und Rohrstiitzen, wobei die Krifte nicht auf die néchst-
untere Zelle, sondern auf die Rohrstiitzen iibertragen werden.

f) Treppenhaus und Aufzugsschacht

Treppenhaus und Aufzugsschacht bilden einen akustisch gut isolie-
renden, vom restlichen Bauwerk unabhingigen Turm. Damit werden die
Wohnungen durch Doppelwinde von Treppenhaus und Aufzug getrennt.
Der Aufzugsschacht besteht aus vertikalen Normalplatten von 2,75 m
Hohe. Um die Stockwerkhdhe von 3,00 m zu erreichen, wird jeweils zwi-
schen je zwei Wandplatten ein starrer Stahlrahmen mit dem Querschnitt
von 25 cm Héhe und 25 cm Breite eingebaut. Dieser Stahlrahmen steift den
Aufzugsschacht aus und verhindert ein Ausknicken der Schachtwinde. Er
dient zur Befestigung der Aufzugsschienen und der Schachttiren. Der
Stahlrahmen wird mit normalen Verbindungsmitteln und Rohrstiitzen mit
den Schachtplatten verbunden. Die Oberkante der Stahlrahmen liegt auf
Hohe der Unterkante der Podestplatte und dient als Auflager. Das
Treppenelement besteht aus einem Treppenlauf und zwei angefiigten
Podestplatten, die einerseits auf dem Stahlrahmen des Aufzugsschachtes
und andererseits auf der Stirnwand des Treppenhausschachtes aufliegen.
Als Material ist geschliffener Kunststein vorgesehen.
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1- Bild 13. 5. 5. Phase

L Versetzen der Verbindungsplatte
(2), indem die Gewindmuffe (1) in
die Bohrung der Verbindungsplatte
eingefithrt wird. Die Verbindungs-
platte liegt dann auf der Rohr-
stiitze (4) und auf dessen Abstand-
ring auf. Da die OK der Rohr-
stiitze genau stimmt, so muss die
OK der montierten Verbindungs-
platte mit der UK der vorgesehenen
Deckenplatte (bereinstimmen.

Wandplafte

Bild 13. 6. 6. Phase
Einschrauben des Zwischenstiickes
(3) in die Gewindmuffe (1) bis zum
Aufliegen des Zwischenstiickes auf
der Verbindungsplatte (2). Damit
wird die Verbindungsplatte zwi-
[§) schen der Rohrstiitze und dem Zwi-
schenstiick fest eingeklemmt (ein-
gespannt). Dadurch, dass die OK
der Verbindungsplatte mit der UK
der Deckenplatte kotenmassig liber-
einstimmt, wird erreicht, dass die
OK des Zwischenstickes mit der
OK der Deckenplatte iberein-
stimmt.

I

Wandplafte

I

g) Wiirme- und Schallisolation

Die Elementplatte stellt in bezug auf die Isolation verschiedene An-
spriiche. Zu unterscheiden sind Aussenwandplatten, Wohnungstrenn-
platten, Innenwandplatten, Deckenplatten und Dachplatten. Die Aussen-
wand- und die Dachplatten stellen an die thermische Isolation die grossten
Anforderungen, die Wohnungstrennplatten und die Deckenplatten ver-
langen kleinere Ddmmwirkungen und die Innenwandplatten benotigen
keine thermische Isolation. Fiir die Aussenwand- und Dachplatten werden
hochwertige Isolationsmaterialien vorgesehen. Grundsitzlich bestehen fiir
die thermische Isolation der Wandplatten zwei Moglichkeiten: Die Aussen-
wandplatten konnen aus Leichtbeton hergestellt werden, da sie nur durch
ihr Eigengewicht belastet sind und die geforderten Isolationswerte durch
die Wandstirke von 24 cm erreichen, oder sie werden als normale Schwer-
betonhohlplatte fabriziert, wobei die Kaniile mit Isolationsmatten oder mit
isolierenden Schiittgiitern versehen werden. Im ersten Fall ist die Platte
massiv und weist nur wenige Kanéle fiir die Durchfithrung der Rohr-
stiitzen auf. Im zweiten Fall wird die schlechte Isolation der Plattenstege
durch eine hochwertige Isolation ausgeglichen. Da die Stirnseite der Decken-
platten an die Aussenfassade tritt, werden alle Randkanile der Decken-
platten abisoliert.

Bei der Wahl des Isolationsmaterials missen folgende Eigenschaften
untersucht werden: Wirmeddmmung, Brennbarkeit, Giftigkeit, Haltbar-
keit, Verformbarkeit, Wirtschaftlichkeit. Fur die Schallisolation sind fol-
gende Massnahmen vorgesehen: Jede Wohnung ist gegeniiber der Nach-
barwohnung, dem Treppenhaus und der Liftanlage durch Doppelwinde
von 50 cm abgeschirmt. Die «ldrmreichen» Ridume wie Bad und WC sind
in den Zellen durch doppelte Boden und Decken, mit einer Stirke von
50 cm, gegeniiber den Nachbarwohnungen im unteren und oberen Ge-
schoss getrennt. In sdmtlichen Rdumen, mit Ausnahme von Kiiche, Bad
und WC, sind Spannteppiche mit Filzunterlage zu verlegen, die den Tritt-
schall wesentlich mindern. Sdmtliche Decken, Wandplatten und Zellen-
clemente liegen mit Neopreneplatten auf dem Verbindungsmittel auf,
wodurch der Ubertragungsschall geddmpft wird.

h) Fundamente und Unterbau

Fiir Gebidude bis zu vier Stockwerken koénnen Keller und Funda-
mente mit den normalen Elementplatten ausgefithrt werden. Auch in
diesem Fall werden die normalen Verbindungsmittel und die Rohrstiitzen
verwendet. Als Fundamentbankett werden die Platten liegend auf eine
abgeglittete Betonunterschicht verlegt. Je nach Bedarf kénnen eine oder
zwei Platten iibereinander angeordnet werden. Uber dem Fundament
erfolgt die Montage normal.
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- ! Bild 13. 7. 7. Phase
I._.‘-_.—-_‘_-‘J Aufsetzen auf das Zwischenstiick

¢ ‘ (3) des Zentrierkonus (5) und Mon-

tage der Deckenplatte, indem diese
iber das Zwischenstiick (3) gestilpt
wird. Dabei wird das
stick in vorbereitete
der Deckenplatte
die Genauigkeit der Bohrung und
die kleine Toleranz der Abstand-
halter des Zwischenstiickes wird
die Deckenplatte automatisch in
ihre genaue planméassige Lage ge-
fihrt. Die montierte Deckenplatte
liegt nun auf der Verbindungsplatte
(2) auf.

Zwischen-
Deckenplatte ‘

Bohrungen
gefiihrt. Durch
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Wird bei ansteigender Stockwerkzahl die Belastung fiir die vorfabri-
zierten Fundamente zu gross, so miissen die Fundamente an Ort erstellt
werden. Verschiedene Varianten konnen auftreten, je nachdem, ob ein
Kellergeschoss vorgesehen ist oder ob das Erdgeschoss als Wohn- oder als
Ladenfliche ausgebaut werden soll:

Keine Unterkellerung: Es wird ein frostsicheres, an Ort betoniertes,
Fundament vorgesehen. Ab Erdgeschosskote beginnt die Montage.

Unterkellerung, jedoch als Ortbeton: Der Keller kann als Luftschutz-
raum beniitzt werden. Ab Erdgeschosskote beginnt die Montage.

Bild 14.

Verbindungen in der

oy =7
o4 Vertikalfuge

1 Verbindung von zwei linear auf-
1 einanderfolgenden Platten durch
eine Stahlplatte und zwei Rohr-

ey . stitzen
B L,]’ ;}10 O DDL_ 2 Verbindung von zwei, eine Ecke
- == bildende Platten durch eine

Stahlplatte und zwei Rohrstiitzen
3 Verbindung von einem stumpfen
Wandanschluss durch eine Stahl-
platte und zwei Rohrstitzen
4 Verbindung von Wandkreuzungen
durch eine Stahlplatte und drei
Rohrstiitzen
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Ladenfliche im Erdgeschoss: Die erdgeschossige Konstruktion wird an
Ort ausgefiihrt. Da der Erdgeschossgrundriss dem Wohnungsgrundriss
nicht entspricht, muss die Erdgeschossdecke die Lasten der Obergeschosse
aufnehmen konnen. Ab erstem Stock beginnt die normale Montage. Fiir
Ladenflache im Erdgeschoss mit Unterkellerung gilt das unter den ersten
beiden Varianten Gesagte sinngemiss kombiniert.

Fiir alle diese Varianten sind, unter Beriicksichtigung der verschie-
denen Grundrisstypen und der Baugrundverhiltnisse, fertige Konstruk-
tionspldne und Detailpline vorgesehen, die der lokalen Bauleitung zur Ver-
fligung gestellt werden.

i) Dach

Als Dachabdichtung dient eine auf die Dachplatte geklebte Kunst-
stoff-Folie. Beschiddigungen dieser Folie konnen durch Aufschweissen
kleiner Teile des gleichen Materials behoben werden. Uber die Dichtungs-
folie wird eine zweite begehbare Dachplatte verlegt. Die Fugen dieser Ab-
deckung werden ausgekittet. Die Dachwasser werden an der Oberfliche
der Deckplatte gesammelt und durch Abldufe in den obersten Badzellen
abgeleitet. Durch 1,25 m hohe Briistungsplatten wird das Dach zu einer
Terrasse. Die offenen Kanile am oberen Rand der Briistungsplatte werden
mit Blech abgedeckt.

k) Die Statik der Konstruktion

Das Material der Platten und das Verbindungsmittel miissen in allen
ihren statischen Eigenschaften bekannt sein. Als Material fiir die Hohl-
platten kommt nur Beton in Frage; dabei kann es sich um Kiesbeton oder
um Schlackenbeton handeln. Beide Materialien sind geniigend bekannt,
und die Technologie der Herstellung ist heute so weit fortgeschritten, dass
eine konstante Qualitdt garantiert werden kann. Fiir Aussenwandplatten
kann Leichtbeton vorgesehen werden. Als Armierung werden Stahldraht-
netze mit zuldssigen Spannungen bis 3000 kg/cm? verwendet. Die vor-
gesehene Betonqualitit erfordert eine Wiirfeldruckfestigkeit von 400 kg/cm?.
Die Rohrstiitzen und Verbindungsmittel bestehen aus normalem Stahl 37.
Die zuldssigen Spannungen werden aus dem Lastfall Knicken bestimmt.
Da die zuldssigen Spannungen fiir den Beton, die Verbindungsmittel und
Rohrstiitzen bekannt sind, kénnen sowohl die einzelnen Platten wie auch
die ganzen Hiuser statisch durchgerechnet werden.

Die einzelnen Platten werden den Belastungs- und Auflagerungs-
gegebenheiten entsprechend bemessen. Die Armierung wird auf beiden
Seiten vorgesehen und ermoglicht eine unfehlbar richtige Montage. Da
die Platten in den seltensten Fillen eine klare Balkenlagerung aufweisen,
werden fiir jeden Grundrisstyp Belastungsversuche mit Platten im Masstab
1:1 durchgefiihrt.

Ausgehend von den Platten und der Disposition der Verbindungs-
mittel, kénnen die statischen Nachweise fiir die Gebiude durchgefiihrt
werden. Jeder Grundrisstyp wird einzeln als Turm berechnet, wobei jeweils
ein Treppenhaus und zwei Wohnungen als Grundrisseinheit aufgefasst
werden. Fiir jede Geschossfuge werden die Kriifte in den Rohrstiitzen be-
stimmt, unter Annahme der ungiinstigsten Kombination aus Eigengewicht,
Nutzlast und Wind. Sobald die zuldssigen Spannungen in den Rohrstiitzen
iiberschritten werden, ist die Grenzzahl der Geschosse fiir die gewihlte
Rohrstiitzendisposition erreicht. Eine weitere Steigerung der Geschosszahl
kann nur durch Vermehrung der Rohrstiitzen erreicht werden.

Schluss folgt

Auto-Kino-Theater in Berlin DK 725.823.44

Das Fernsehen bedeutet fiir den Film eine harte Konkurrenz. Man
ersinnt daher immer neue Mittel und Wege, um die Menschen weiter-
hin ins Kino zu locken. In Amerika versucht man das lingst mit
Erfolg durch sogenannte Drive-in-Kinos zu erreichen. In Deutschland
hat eine eigens zu diesem Zweck gegriindete Gesellschaft mit einem
Kostenaufwand von 2 Mio DM in Berlin-Siemensstadt das zweite
deutsche Freiluft-Filmtheater errichtet. Es wurde am 24. September
festlich eroffnet (das erste Auto-Kino ist seit einiger Zeit in der Nihe
von Frankfurt in Betrieb).

Das neue Kino liegt im Zentrum von Berlin-Siemensstadt an
der Motardstrasse und bictet mit einer Gesamtfliche von 40 000 m?
genligend Platz fiir maximal 1030 Wagen. Um den Besuchern eine rei-
bungslose Anfahrt zu erméglichen, wurden an der 50 m breiten Ein-
fahrt an der Otternbuchtstrasse sechs Kassen eingerichtet. Hier sind
fiir jeden Auto-Insassen einheitlich drei Mark zu entrichten. Die ge-
samte Parkfliche wurde so angelegt, dass von jedem Standplatz
aus eine gute Sicht gewihrleistet ist; zu diesem Zweck mussten etwa
80 000 m* Erde bewegt werden.

Die in Stahlkonstruktion ausgefiihrte Bildwand hat eine Linge von
34 m und eine Hohe von 22 m, ihre 500 m? grosse Bildfliche (etwa
1534 m) aus weissen Eternitplatten erlaubt die Vorfithrung aller
Bildformate von 35-mm-Filmen. Auf dem Gelinde wurden insgesamt
540 Lautsprechersdulen aufgestellt, die jeweils mit zwei regelbaren
Lautsprechern in wetterfesten Gussgehdusen zum Einhiingen in die
Autos, mit zwei elektrischen Heizliiftern, zwei Signallampen fiir den
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Kellnerruf sowie mit einer Lampe zur Beleuchtung der Sdule ausge-
stattet sind. Fiir den elektrischen Anschluss der Sdulen mussten etwa
40 km Erdkabel verlegt werden.

In einem Gebiude, das etwa 90 m von der Bildwand entfernt ist,
befinden sich eine Snakbar mit Kiiche, Biirordume, Toiletten und die
Vorfiihrkabine. Deren technische Ausriistung umfasst unter anderem
Grossprojektoren mit 170-A-Hochleistungslampen und Kiihlgeblisen
sowie einen Spezial-Dia-Projektor fiir Grossprojektion. Die Gleich-
stromversorgung der Hochleistungslampen erfolgt durch zwei
200-A-Metallgleichrichter mit Fernsteuerung. Fiir den Dia-Projektor
steht ein zusitzlicher 110-A-Gleichrichter zur Verfiigung. Zur Ton-
tibertragung (Licht- oder Magnetton) ist ein Vorverstirkergestell
vorhanden, das auch fiir die Wiedergabe von Schallplatten und
Tonbéndern sowie zur Mikrophoniibertragung eingesetzt werden kann.
Das Hauptverstarkergestell enthidlt zwei Steuerverstirker und vier
Hauptverstirker von je 100 W, die iiber ein Klinkenfeld die 1030
Lautsprecher versorgen. Die filmtechnische Ausriistung wurde, wie
schon bei der Frankfurter Anlage, von Siemens geliefert.

Europdische Foderation fiir Chemie-
Ingenieur-Wesen DK 061.2:66

Diese Foderation stellt einen freiwilligen Zusammenschluss von
42 technisch-wissenschaftlichen, gemeinniitzigen Vereinigungen in
Europa dar, der jetzt auf eine elfjdhrige Titigkeit zuriicksieht. Er hat
sich zum Ziel gesetzt, das Chemie-Ingenieur-Wesen als ein Werkzeug
zur kontinuierlichen und wirtschaftlichen Gestaltung von Verfahren
in Grossanlagen der chemischen Industrie und in verwandten Industrie-
zweigen zu fordern. Dazu gehort die Pflege der Zusammenarbeit von
massgeblichen europdischen Persdnlichkeiten der Wissenschaft und
der Industrie auf bestimmten Arbeitsgebieten, die noch zu wenig
bearbeitet sind. Dies wird heute verwirklicht durch die Veranstaltung
von Symposien, Arbeitstagungen und Kongressen sowie durch die
Titigkeit der folgenden acht Arbeitsgruppen: « Chemische Reaktions-
technik», «Vakuumtechnik», «Automation chemischer Verfahren»,
«Zerkleinern», «Lebensmittel», «Reinhaltung der Luft: Behandlung
von Abgasen in der chemischen Technik», «Siisswasser aus dem
Meer» und «Destillation». Die beiden zuletzt genannten Arbeits-
gruppen wurden im Jahre 1964 konstituiert. Zur Zeit sind noch zwei
weitere Arbeitsgruppen, nidmlich «Routine-Rechenprogramme» und
«Anwendung tiefer und sehr tiefer Temperaturen in der chemischen
Technik» in Vorbereitung. In diesen Arbeitsgruppen bietet die Fode-
ration die Grundlage fiir eine eigene wissenschaftliche Arbeit auf be-
stimmten, besonders aktuellen Teilgebieten des Chemie-Ingenieur-
Wesens, wobei der foderative Charakter dadurch gewahrt bleibt, dass
Jjeweils ein Mitgliedsverein den Vorsitz und das Sekretariat der Arbeits-
gruppe iibernimmt.

Der in zwei Teilen soeben erschienene Jahresbericht 1964 gibt
in Teil I einen ausfiihrlichen Uberblick iiber die im Jahre 1964 ge-
leistete Tétigkeit und benennt die in den verschiedenen Gremien und
Arbeitsgruppen der Foderation mitarbeitenden Persénlichkeiten. Im
Abschnitt «Technisch-wissenschaftliche Titigkeit» wird ausserdem
tiber die Veranstaltungen auf dem Gebiet des Chemie-Ingenieur-
Wesens, die im Rahmen der Foderation durchgefiihrt wurden, berich-
tet. Diese waren: Das «Européische Treffen fiir Chemische Technik
1964», zu dem im Juni 131483 Teilnehmer des In- und Auslandes nach
Frankfurt kamen. Die Themen der 6 Plenarvortrige und die 9 Grup-
pen, unter die die 171 Diskussionsvortrdge fallen, sind einzeln aufge-
fiihrt; ebenso findet man Angaben iiber die Verdffentlichung der
Vortrige. Das dritte Europdische Symposium «Chemische Reak-
tionstechnik» im September in Amsterdam, das von der gleichnamigen
Arbeitsgruppe mit dem Hauptthema «Die Gegeniiberstellung von
Wissenschaft und Praxis bei der Prozessentwicklung» veranstaltet
wurde, vereinigte 480 Fachleute. Zum «Jahrestreffen 1964 der Ver-
fahrensingenieure» kamen im Oktober 1200 Teilnehmer aus euro-
pdischen Landern nach Basel. Die « Finnischen Tage der Chemie 1964»
im November in Helsinki wurden ebenfalls mit internationaler Betei-
ligung durchgefiihrt.

Im vergangenen Jahr konnten auch die letzten Vorbereitungen fiir
einen europiischen Dokumentations-Schnelldienst auf dem Gebiet
des Chemie-Ingenicur-Wesens getroffen werden. Eine Druckschrift
in den drei Sprachen Deutsch, Englisch und Franzdsisch, die als An-
lage dem Jahresbericht beiliegt, gibt eine Einfiihrung in das Wesen
des Dokumentations-Schnelldienstes, Hinweise iiber die Erscheinungs-
weise, die Bezugsmoglichkeiten, das Klassifikationsschema, eine Liste
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