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dieselben Produkte wie an andern Heizungsmessen Europas,
wie zum Beispiel der HILSA in Ziirich, zu sehen.

Heizung

Dies trifft insbesondere auf den Sektor der Olbrenner
mit russfreier Flamme zu. Keine der hier gesehenen Mar-
ken war an der HILSA nicht vertreten. Insgesamt wurden
an der Interclima fast mehr Gas- als Olbrenner gezeigt.
Dies mag damit zusammenhingen, dass auch in Frank-
reich die Gasheizung in einer sehr starken Aufwirtsent-
wicklung begriffen ist.

Eine der Eigenheiten im franzosischen Wohnungsbau
ist die grosse Individualitit, die sich darin zeigt, dass auch
in grossen Hochhausiiberbauungen vielfach jede Wohnung
iiber ihre eigene «Heizzentraley in Form eines Gas-Durch-
laufheizers verfiigt. Dementsprechend reich ist das Ange-
bot solcher Gerite. Eine Entwicklung, die im {ibrigen
Europa fast nirgends zu sehen ist, sind Monoblocks mit
einer Reihe in Kaskade geschalteter Gasdurchlaufheizer
inkl. Regler und Uberwachungsorganen, Pumpen und Ex-
pansionsgefiss. Solche Durchlaufheizer-Zentralen fiir hohe
Leistungen wurden von fast allen Herstellern von Gas-
durchlaufheizern gezeigt.

Wie schon an der HILSA, zeigte fast jede Heizungs-
firma Gas-Spezialheizkessel, deren Leistung meist bis etwa

Neuzeitliche Nutzfahrzeugmontage bei Saurer

1. Marktwirtschaftliche Voraussetzungen

In der Absicht, die Montagekosten zu senken, die Lie-
ferzeiten zu verkiirzen und die Produktionsfahigkeit be-
trichtlich zu erhohen, hat die Aktiengesellschaft Adolph
Saurer in Arbon eine neue Montagehalle fiir Nutzfahrzeuge
erstellt, die mit neuzeitlichen Einrichtungen fiir eine ratio-
nelle Fliessbandmontage ausgeriistet ist. Es soll der auf
handwerklichem Konnen beruhende hohe Qualititsstand ge-
wahrleistet, zugleich aber eine wesentlich hohere Leistung
bei fast unveriandertem Personalbestand erzielt werden. Die
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60 000, in einigen Fillen bis 200 000 kcal reichen. Drei
Firmen zeigten solche mit atmosphérischen Brennern, deren
Leistungen iiber einer Million kcal liegt.

Atmosphirische Einbaubrenner fiir die Verwendung in
irgendwelchen Heizkesseln waren nur mit sehr hohen Lei-
stungen zu sehen, hingegen zeigten mehrere Firmen atmo-
sphirische Brenner mit horizontaler Flamme. Hierbei han-
delt es sich um Brenner, die bei Heizkesseln mit neutralen
Druckverhiltnissen anstelle eines Gebldsebrenners verwen-
det werden konnen. Fiir Gasgeblasebrenner wird die Lei-
stungsgrenze immer hoher getrieben, ebenso bei den Gas-/
Olkombibrennern.

Liiftung
Von zwei Firmen wurden Kompaktgerate fiir direkt
befeuerte Liiftung (make up air) vorgestellt.

Klimatisierung

Es wurde ein breites Angebot an Fensterklimageraten
gezeigt, die grosstenteils mit Kompressoren arbeiten; bei
elektrisch betriebenen Kilte-Kompressionsaggregaten zeigt
sich die Tendenz zu luftgekiihiten Monoblocks. Als Neuheit
wurde von der Firma Versatemp eine Wirmepumpe vor-
gestellt, die mit verschiedenen Warmequellen arbeiten kann.
seien es Olheizkessel, Elektrospeicher oder Gasheizung.

DK 629.1-44:72.012.351

Planung, die anfangs 1970 begann und von den betriebs-
eigenen Studienbiiros durchgefithrt wurde, fiihrte unter
Beriicksichtigung der ortlichen Gegebenheiten zu einem Hal-
lenbau von 200m Linge und 40 m Breite, der aus zwei
20 m breiten Feldern besteht. Spatere Erweiterungen sind
moglich, und zwar auf der Nordseite um ein, auf der Siid-
seite um zwei Felder von je 20 m Breite. Bild 1 zeigt den
Lageplan des Werkes II westlich des Bahnhofes Arbon.
Bild 2 gibt eine Ubersicht iiber die Arbeitsplitze in der
neuen Halle.
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Lageplan des Saurer-Werkes 11 in Arbon
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Bild 2. Grundriss der neuen Montagehalle
A Chassismontage 4.1 Materialbereitstellung am Mon- 8  Elektrikerwerkstitte B Vertragsmontage
1 Materialpufferplatz tageband 9  Werkzeugausgabe 14  Vormontage
2 Montageplatz Prototypen 5  Einfahrpriifstand 10 Gruppenmontage 15 Lackierstrasse
3 Rohrschlosserei 6  Bremspriifstand 11 Pneufelgen 15. 1 Zweite Lackierstrasse
4  Montageband 7  Nacharbeitsplitze 12 WC (Erweiterung)
13 Gardercben 16  Fertigmontage
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Bild 3. Léangsschnitt durch die neue Montagehalle (Ausschnitt durch drei Felder). Die Zeissl- Ortbetonpfihle unter den Stiitzen gehen auf

25 m Tiefe, 1:300
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Bild 4. Querschnitt durch die neue Montagehalle, 1:300

1 Eindeckung des Flachdaches: Rollgerste auf 3 m Linge, Bitumendachbahn,

2 Korkisolierung 4 cm auf Dampfsperre

mit Klebanstrich auf verzinktem Sickerblech «Swiss-panel». 3 Welleternit, grau, 4 Superisol-Isolierung, 5 Oberlichter
in Drahtglas
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Bild 5. Ansicht der Halle von
Siidosten

Bild 6. Blick in die neue Mon-
tagehalle. Vorn die Chassismon-
tage, Fliessrichtung von rechts
vorn nach links hinten. Hinten
die Vertragsmontage mit der
Lackierstrasse

Bild 7. Blick in die neue Mon-
tagehalle, gesehen von Ost nach
West. Links die Vertragsmontage,
rechts die Chassismontage, im
Vordergrund rechts die Nach-
arbeitsplitze, im Hintergrund das
Montageband
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‘Ausgedehnte Marktanalysen haben ergeben, dass der
Inlandbedarf an hochwertigen Nutzfahrzeugen, die den
hohen Anforderungen von Gebirgsgegenden beziiglich Lei-
stungsfahigkeit, Wendigkeit, Betriebssicherheit und Lebens-
dauer zu genligen vermogen, im Steigen begriffen ist. Die
Kundschaft schiatzt im besonderen auch die dank geringer
Storanfalligkeit hohe Betriebsbereitschaft. Durch kiirzere
Lieferfristen lassen sich die Verkaufschancen betrichtlich
verbessern. Die dazu notigen rationellen Montagemethoden
wirken sich auch auf die Preise giinstig aus. Um solche
Methoden anwenden zu konnen, hat man die Zahl der Aus-
fiihrungsvarianten stark verringert. Auf die Erfiillung be-
sonderer Kundenwiinsche, die mit den einmal festgelegten
Typen nicht moglich ist, wurde verzichtet. Die Entwicklung
neuer Typen ist vorgesehen, wenn sie durch die Marktver-
hiltnisse als gerechtfertigt erscheint. Dabei wird grosster
Wert auf einen Ubergang ohne Produktionsunterbrechung
gelegt.

2. Die Bauweise der Halle

Wegen schlechtem Baugrund war eine moglichst leichte
Ausfiihrung des Bauwerks zu wihlen, um die ohnehin not-
wendige Pfihlung mit vertretbarem Aufwand durchfiihren
zu konnen. Man wihlte daher eine Stahlkonstruktion mit
einem Stiitzenraster von 20 auf 20 m, Bilder 3 und 4. Die
Ost-West-Lage erlaubt eine giinstige Belichtung durch nach
Norden gerichtete Langsshedds. Vorgehangte, 5 m lange Fer-
tigplatten verkleiden die Fassaden. Sie sind leicht, lassen
sich schnell anbringen und konnen bei spaterem Ausbau
miihelos entfernt und wieder verwendet werden. Ein Bi-
tumen-Kunststoffbelag besonderer Art macht den Boden
fusswarm, hilt hohe Punktbelastungen aus und geniigt den
vorkommenden harten Betriebsbedingungen. Die auf den
Liangsseiten angeordneten Hilfsbetriebe wurden meist zwei-
geschossig angeordnet, um die Hallenhohe gut auszuniitzen.

Zur Heizung dient eine Deckenstrahlungsheizung, die
durch eine Briistungsheizung erginzt wird. Beide Heizungen
sind an die zentrale Warmeversorgungsanlage des Werkes 11
angeschlossen.

Der Hallenteil auf der Nordseite dient der Montage
der Chassis, wozu ein Montageband verwendet wird; im
Teil auf der Siidseite werden die Fahrzeuge mit den Teilen,
die den kundenspezifischen Wiinschen entsprechen, den
Aufbauten und der Lackierung versehen. Man spricht hier
von Vertragsmontage. Die Nebenbetriebe sind so ange-
ordnet, wie es der Montagevorgang erfordert, so dass die
Transportwege kurz ausfallen. Sie umfassen die Rohrvor-
bereitung, die Elektrikerwerkstitte, die Werkzeugausgabe,
die Montage von Apparategruppen sowie die Komplettie-
rung der Motoren, das Bereitstellen der Pneus und das
Farblager.

Die Erdarbeiten, Pfahlungen und Fundamentarbeiten
wurden in der ersten Hilfte des Jahres 1971 durchgefiihrt,
anschliessend folgte die Montage der Stahlkonstruktion.
Ende 1971 stand die Halle mit Boden und betriebsfihiger
Heizung fiir den Innenausbau zur Verfiigung. Ende Marz
1972 konnte der erste Hallenteil mit der Chassismontage in
Betrieb genommen werden, Ende April der zweite Teil mit
der Vertragsmontage.

3. Die Chassismontage

Am Anfang des Montagedurchlaufs wird das Material
zentral deponiert 1 (Bild 2), um von hier aus dem Mon-
tageband entlang verteilt zu werden. Der anschliessende
Montageplatz 2 dient der Fertigung von Prototypen und
Spezialfahrzeugen, die fiir die Montage auf dem Montage-
band nicht geeignet sind. Auf der gegeniiberliegenden Seite
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ist die Rohrschlosserei 3 untergebracht. Hier werden alle
Rohre fiir die Hydraulik- und Druckluftanlagen der Chassis
vorbereitet.

Auf dem Montageband 4 mit beidseitiger Material-
bereitstellung 4.1 erfolgt die taktweise Montage des Chassis.
Die Chassisrahmen werden am Anfang auf kleine Schlepp-
wagen aufgelegt und in die im Boden liegende Schlepp-
kette eingehidngt. Wihrend des kontinuierlichen Laufs des
Rahmens iiber die ganze Montagestrecke werden alle not-
wendigen Teile und Gruppen wie Federn, Achsen, Lei-
tungen, Motor und Kabine usw. an den Chassisrahmen
montiert. Am Bandende montiert man die Pneus, worauf
das Fahrzeug vor die Abfiillstation gelangt, wo es mit
allen notwendigen Betriebsstoffen versehen wird.

Auf der anschliessenden Priifstrecke, bestehend aus
Einfahrpriifstand 5 und Bremspriifstand 6 wird das Fahr-
zeug nach einem aufgestellten Programm einer eingehenden
Kontrolle unterzogen. Alle dabei auftretenden Miangel wer-
den auf den Nacharbeitsplitzen 7 behoben. Um das Er-
gebnis auf dem Einfahrpriifstand mit dem Strassenverhalten
vergleichen zu konnen, ist ein stichprobenweises zusitz-
liches Einfahren auf der Strasse vorgesehen.

Dem Montageband gegeniiberliegend sind neben den
bereits erwahnten Hilfsbetrieben noch die Werkzeugaus-
gabe 9, Gruppenmontage 10, Pneufelgen 11 und dartiber-
liegend Farblager, Schriftenmaler, Betriebsleiter- und Mei-
sterbiliros untergebracht.

4. Die Vertragsmontage

Diese setzt sich aus einer Vormontage 14, einer Fertig-
montage 16 und der dazwischenliegenden Lackierstrasse 15
zusammen. Sie wird wie die Chassismontage auf einem
Montageband, das sich auf die ganze Hallenldnge erstreckt,
durchgefiihrt. Daneben stehen bei der Vormontage wie
auch bei der Fertigmontage zusidtzliche Standplitze fiir
die auszufiihrenden Arbeiten zur Verfligung, von denen
die Fahrzeuge jeweils auf das Montageband eingeschleust
bzw. bei der Fertigmontage ausgeschleust werden konnen.

In der Lackierstrasse werden die Fahrzeuge im Takt-
durchlauf mit der vom Kunden gewlinschten Lackierung
versehen. Die gesamte Farbbehandlung setzt sich aus fol-
genden Teilarbeiten zusammen:

1. Vorbereitungsplatz: Ausfithrung der Abdeck- und Schleif-
arbeiten.

2. Waschkabine: Fortsetzung der Schleifarbeiten und Ab-
dampfen des fertig fiir die Lackierung vorbereiteten Fahr-
zeuges. Dadurch werden alle durch die Montage bedingten
Verunreinigungen und Fettspuren am Chassis entfernt, da-
mit bei der Lackierung der Lackfilm auf der Grundierung
gut haftet.

3. Trockenofen (Wassertrockner): Das durch das Ab-
dampfen nasse Fahrzeug wird im Ofen unter 80°C ge-
trocknet.

4. Lackierkabine: Lackierung des Fahrzeuges mit Einbrenn-
lack mittels elektronischer Handspritzpistolen. Mit der
Elektrostatikmethode ist gewihrleistet, dass auch schlecht
zugangliche Stellen am Chassis sowie Rohrleitungen ein-
wandfrei lackiert sind. Mit einer Hebebiihne kann das Fahr-
zeug hochgehalten werden, um auch eine gute Lackierung
von unten zu erreichen.

5. Trockenofen (Lacktrockner): Einbrennen der Lackierung
mit Heissluft von 80 bis 90°C.

Bild S5 zeigt die liberzeugend schlichte Architektur des
neuen Zweckgebaudes. Bilder 6 und 7 vermitteln Einblicke
in die Werkhallen mit ihren vielseitigen Arbeitsplatzen.
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