Arkitektskolen i Aarhus Kristian Agger A

Projektering og produktion af tree-veegelementer.
-Virksomhedsbeszg. Danhaus Production A/S og Danhaus Architects Aps, november 1999.

| et fremtidsscenario for byggeindustrien indgér, at de projekterende designer ind i en IT-model, som direkte
leverer produktionsdatatil en elementfabrik. Dette koncept er i en - maske ikke fuldt udbygget udgave - redli-
seret | forbinddlse med typehusfabrikation. For a studere dette neamere blev der i nov. 99 aflagt besag hos
typehusfirmaet DanHaus, nagmere betegnet deres tegnestue og deres vasgd ementfabrik..

Danhaus

Danhaus er en byggekomponentfabrik, med en

tegnestue: Danhaus Architects Aps, Merkurve 1,

7100 Vele, tif. 76409240 (Lars Kristensen), og
byggekomponent/vaagd ementfabriken: Danhaus 7
Production A/S Skagerrakvej 8, 6715 Esbjerg N, g
tlf. 76147070 (Frede Rasmussen). i
Elementfabrikken leverer vaagel ementer overve-
jendetil etplans- og 1¥2etages huse. Y der- og in-
dervasgge bestdr af bagrende og ikkebagrende hel-
vaggsdementer opbygget af traeskelet med isolering
0g beklagning.

Udvendigt opbygges klimaskaamen &f isolering og
tegl og i Sydtyskland &f isolering med puds (puds
fabriksmonteresi Esbjerg). Elementerne kan be-
klaades med kobber, zink, duminium dler lign, - dt
efter arkitektens gnske.

Tagvaaket opbygges traditiondt med A-spaa eller
gitterspag i etplanshuse. Detil Tyskland ekspor-
terede byggesad kan rgjses og lukkes—Klar il
indflytning og udvendig faerdiggerelse pa halvanden
dag — naturligvis under forudsadning &f, a funda-
mentet er etableret.

Bortset fra det arkitektoniske er der principielt in-
gen forskel padetil Tyskland eksporterede bygge-
sad til enfamiliehuse og tilsvarende til det danske
marked.
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Tegnestuen | | A
En byggesag starter med, at der med bygherren g || T
indgés en salgskontrakt, som definerer, hustype,

variationer, og eventuelle tilpasninger, som kunden
métte anske. Tegnestuen optegner i CADsystemet _
ArchiCAD det reviderede projekt med udgang i | J .
standardtegninger og —detajer. (ArchiCAD ar i | § L
vendesi gieblikket kun til 2D tegning, salv om det -] 4

potentielt er et 3D bygningsmode leringssystem,
men der er planer om at overgatil 3D i naa frem-
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tid.) Vamggene fra de faadige ArchiCAD-
etageplaner bliver manuet gentegnet i CADstone
(Tysk CADveakig udviklet til produktionsanlaeg-
get. Det er et stort enske, at fa CADstone funktio-
naiteten direkte inkorporeret i ArchiCAD, da
gentegningen dedls er tidskraavende og dels er kilde
til fgl).

| CADstone opdeles vagggene i elementer. Det en-
kelte dement detaljeres automatisk i CADstone,
idet dementets geometriske udsirakning og even
tuelle huller til vinduer og dare uddrages & plan-
tegningen. Y derligere skd det specificeres, om
vagggen er bagrende, hvilken beklasdning der er pa
den ene og den anden side, og hvilken samling der
ska anvendesi forhold til andre vaggge. Udfra dis-
se data placerer (eller moddlerer, idet der er tde
om en fuldt detajeret 3D model af eementet)
CADsone en fodrem og en toprem og giver for-
dag til et stolpevaak, som opfylder krav til ee-
mentets bagreevne og respekterer eventuelle huller
til vinduer og dere og sandardmd pa plader til be-
Klagdning.. Pagrundlag af stolpevaaket og sam
lingsdetdjer genereres et layout for beklaadning og
samlinier til fasigerelse af beklagningen. Arkitek-
ten har fuld kontrol over detdjeringen og kan frit
foretage andringer. Processen afduttes med &t der
genereres produktionsdata for ale byggesagens
elementer, og at dise overfarestil e ementfabrik-
ken.

Elementfabrikken.

Produktiondata fra tegnestuen overferes digitalt til
€lementfabrikkens produktionsstyrings-computer,
hvor et program, som er i familie med CADstone
styrer produktionen. Produktionsanlasgget er ind-
rettet til a lave vamgelementer med max. laangde 12
m, max hgide 2,8 m og min. hgide 1,8 m.
Produktionsplanlasgning. Vaggdementer fraflere
forskellige projekter udlagges under produktions-
forberedel sen A produktions-bordets maksimale
laangde udnyttes bedst muligt.

Remme Produktionen, starter med automatisk
udlaggning af top- og fodrem i hele bordets laangde,
hvorefter det flyttestil neeste Sation.

Solpevaak. Her ilagges og sammes automatisk
et stolpevaak, som beskrevet i produktionsdatae-
ne, med hensyntagen til baareegenskaber og huller
til vinduer og dare.

Beklaadning side 1. Ved nasste station palasgges
manuelt opsidens beklaadnings-plader, som forin-
den automatisk er skaret op pagrundlag af pro-
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duktionsdataene. At pdasgningen er manud skyl-
des, at automatik pa dette sted i produktionen
endnu ikke er optimalt.

Semning. Produktionsbordet fares frem til en sta
tion, hvor der sker en automatisk fastsamning &
beklaadningen. Samtidig foretages en anboring for
samling af vagelementerne ved den senere monta-
ge og en eventud markering med et savspor af
spaaplacering. En korrekt samning, som ikke sSd-
der for yderligt i traget er meget vigtig for & ee-
mentet opndr den styrke, det er beregnet til. Den
automatisk styrede samning, sikrer dette.

Vending og isolering. Elementet vendes nu ud til
sden for at blive isoleret. [laagning af isolering fore-
g&r igen manudt.

Beklaadning sSde 2. Elementet farestilbage til pro-
duktiondinien og f& pdagt beklagning paside 2,
med automatisk fastsamning.

Ud- og opskaging. Vaggelementerne udskaaes
enkeltvis efter de fastsatte mdl. Vindues- og dar-
huller udskeeres ligeledes automatisk af maskineri-
e, og far elementerne kerestil laesning, bliver dere
og vinduer —indl. tagningsforangtatninger — udfart i
vinduesindbygningsafdelingen.

Konklusion

Det interessante, ved denne produktionsform er for

arkitekten,
At designeren er ansvarlig for udarbg dese &f
produktionsdata, som direkte styrer produkti-
onsanlagyget.
At produktionsdata er skabt med et I T-
vaaktgj, som er specidt indrettet til at mode-
lere vasgelementer, pa produktionsanl asggets
betinge ser.
At denne planlaaggnings- og produktionsproces
giver en dor flekghilitet i udformningen af vee
gelementerne.

For producenten ligger forddenei,
At der ikke ska foretages manuel produkti-
onsplanlaggning. Kun kontrolleres, at den
automatiske er i orden.
At der intet sted i processen foretages en mer
nuel oversadtelse & traditiondlle, projektdo-
kumenter, tegninger og beskrivelse, til produk-
tionsdata.
At produktionen er ren ordreproduktion.
At anlagyget kan omdtillestil a producere ee-
menter til etagehuse og facadebeklaadning pa
beton og stélkonstruktioner.
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