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Bericht iiber Fragen des Entwurfes und der Montage
vorgefertigter Bauten
in der Deutschen Demokratischen Republik 1)

Rapport sur la conception et le montage des ouvrages préfabriqués dans la
République Démocratique Allemande

Report on the Design and Erection of Prefabricated Structures in the
German Democratic Republic

1 - Einfiihrung

Montagebauweisen werden in der Deutschen Demokratischen Republik
vorrangig fiir Wohnungs-, Industrie- und Landwirtschafsbauten angewendet.
Weiterhin werden Bauwerke des Tiefbaues, wie z.B. Briicken, Heizkanile
u.a. in Montagebauweise ausgefiihrt.

Der Bericht konzentriert sich auf die Fragen des Entwurfes und der

Montage von vorgefertigten Gebduden.

1.1 - Die Entwicklung des Montagebaues

Die 1. Baukonferenz der Deutschen Demokratischen Republik im
Jahre 1955 stellte die Aufgabe, die Industrialisierung des Bauens als Hebel
einer wesentlichen Erhohung der Arbeitsproduktivitit und einer realen
Senkung der Baukosten durchzufiihren.

Als Ziel der Industrialisierung wurde die Ersetzung der schweren
korperlichen Arbeit durch Maschinenarbeit, die Gestaltung der Produktion
entsprechend dem fortschrittlichen Stand der Wissenschaft und Technik
gestellt.

Die Industrialisierung des Bauens wird im wesentlichen charakterisiert
durch die Vorfertigung von Baulementen, die mechanisierte Montage im
Takt- und Fliessverfahren sowie die Typisierung und Standardisierung.

') Dieser Bericht wurde im Juli 1963 unter der Leitung von Dipl.-Ing. Karl-Albert
Fuchs durch die folgende Gruppe von Mitverfassern: 1. Prof. Dipl.-Ing. Ottoheinz
Ledderboge - 2. Dipl.-Okonom-Ing. Horst Becker - 3. Dipl.-Ing. Werner Voigt -
4. Dipl.-Okonom-Ing. Helmut Mende - 5. Ing. Horst Hiusler - 6. Ing. Horst
Grabowski ausgearbeitet.
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Die Ergebnisse dieser 1. und der in den Jahren 1958 und 1959 dutch-
~ gefiihrten weiteren Baukonferenzen bildeten die Grundlage fiir Beschliisse
des Ministerrates der Deutschen Demokratischen Republik, durch die die
gesetzlichen Grundlagen fiir den Ubergang zur Industrialisierung des Bauens
- geschaffen wurden.

In der Forschung und Entwicklung, in der Planung, in der Projektierung,
in der Produktion von Baustoffen und Baulementen, in der Mechanisierung
und Technologie des Bauens, in der Ausbildung und Lehre — kurz auf allen
 Gebieten des Bauwesens — haben sich seit 1955 auf der Grundlage dieser

Beschliisse tiefgreifende Verinderungen vollzogen. In der DDR wurde die
umfassende Einfiihrung des Montagebaues im Wohnungsbau begonnen. Von
den Bauschaffenden der DDR sind dabei in relativ kurzer Zeit bereits gute
Erfolge erzielt worden. ‘

So stieg der Anteil der Montagebauweise im Wohnungsbau bis zum
Jahre 1960 auf 33%, erreichte im Jahre 1962 67% und wird in den
folgenden Jahren noch weiter wachsen.

Die Arbeitsproduktivitdt betrdagt zur Zeit
— 1,9 WE/Produktionsarbeiter/Jahr in der Blockbauweise

(Lastenstufe 0,75 Mp)

— 2,3 WE/Produktionsarbeiter/Jahr in der Blockbauweise

(Laststufe 2 Mp)

— 2,8 WE/Produktionsarbeiter/Jahr in der Plattenbauwelse

( Laststufe 5 Mp)

Im ldndlichen Bauen wurden 1962 insgesamt 26% aller Bauten
montiert.

Im Industriebau werden vor allem Universalbauten, wie Flachbauten,
Hallen und Geschossbauten, aber auch Einzelbauwerke, wie Wirmekraft-
werke als Montagebauten ausgefiihrt.

Die in der DDR seit 1955 erzielten Ergebnisse, die durch die systema-
tische Arbeit eines grossen Kollektivs von Instituten, Entwurfsbiiros, Bau-
und Baustoffbetrieben erreicht wurden, beweisen, dass der eingeschlagene
Weg der Industrialisierung des Bauens richtig ist.

1.2 - Typisierung und Standardisierung

Wesentliche Faktoren zur Steigerung der Gesamtproduktion und der
Arbeitsproduktivitit sind die radikale Standardisierung und die Entwicklung
des Baukastensystems. Dadurch werden die Voraussetzungen geschaffen, dass
grosse Stiickzahlen gleichartiger Betonelemente (Losgrossen) auf hochmecha-
nisierten und in der weiteren Entwicklung auch auf automatisierten
Vorfertigungsanlagen hergestellt werden konnen und die okonomischen
Vorteile der Montagebauweise voll wirksam werden.
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Das Baukastensystem ist das Prinzip der wissenschaftlich-tecnischen
Entwicklung von Bauelementen und Baugruppen, die auf der Grundlage
standardisierter Verfahren mit Hilfe der Gruppentechnologie herstellt und zu
Bauwerken unterschiedlicher Funktion zusammengesetzt werden.

Durch das Baukastensystem sind z.B. festzulegen:

Das raumliche Systemliniengitter, der Modul, die Vorzugsmasse und
die Toleranzen.

Die Projektierung, insbesondere die Typenprojektierung, als das
Hauptinstrument zur Durchsetzung des technisch-wissenschaftlichen Fort-
schritts baut auf dieses Baukastensystem auf. Es werden grundsitzlich die
auf der Grundlage des Baukastensystems im verbindlichen Baulementekatalog
ausgewiesenen Elemente verwendet.

Die Einheitlichkeit der Typenprojektierung wird gewshrleistet durch:
— Klassifizierung der Elemente und der Bauwerke
— Einheitliche Begriffsbestimmungen
— Einheitliche technisch-ckonomische Kennzahlen

Den Typenreihen im Wohnungsbau liegen drei verschiedene Losungen
zugrunde:

— Blockbauweise bis zu 5 Geschossen mit einer maximalen Masse der
Hauptbauelemente von 750 kg

— Blockbauweise bis zu 10 Geschossen mit maximaler Masse der Haupt-
bauelemente von 2000 kg

— Plattenbauweise bis zu 13 Geschossen mit einer maximalen Masse der
Hauptbauelemente von 5000 kg

Bild 1 - Gesamtiibersicht fiir ein Gebdude in Kompaktausfiihrung, bei dem sich alle
Produktionsanlagen unter einem Dach befinden.
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Landwirtschaftliche Produktionsbauten werden zum grossen Teil in:
— Mastenbauweise bei eingeschossigen Bauten mit einer maximalen Masse
der Hauptbauelemente von 750 kg
ausgefiihrt.

Bild 2 - Ubersicht zur Konstruktion und Montage von Wohngebduden in Blockbauweise
(750 kg max. Elementemasse ), Montage mit Turmdrehkran 12 bis 16 Mpm Lastmoment.

Fiir gesellschaftliche Bauten sowie Industrie- und Verwaltungsgebdaude
sind Typenprojekte in der Skelettbauweise und in der Wandbauweise
(maximale Masse der Hauptbauelemente 750 bis 2000 kg) vorhanden.

Fir Industriebauten, wie Flachbauten, Werkhallen, leichte sowie
schwere Geschossbauten, liegen Mehrzweck-Typensegmentreihen vor.

Richtungweisend fir den zukiinftigen Industriebau in der DDR ist der
Kompaktbau (Bild 1). Bei diesem Beispiel handelt es sich um ein Textilwerk
mit ca. 80000 m? Grundfliche.

Es wurde aus 7 standardisierten Grundlementen errichtet. Die Arbeits-
produktivitdt stieg bei der Montage um 509, die Bauzeit wurde um 25%
verkiirzt und die Baukosten um 8% gegeniiber anderen Montagebauten
gesenkt.

Der Kompaktbau gestattet eine freiziige Aufteilung der Riaume, eine
ungehinderte Aufstellung der Maschinen, Aggregate und Produktionslinien
entsprechend den Forderungen einer optimalen Betriebstechnologie und
schafft giinstige Arbeitsbedingungen fiir die Werktitigen. Er vereint in sich
die Vorziige vielseitiger Verwendungsmioglichkeit, das heisst der Flexibilitat
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in der Nutzung, mit den grossen Vorteilen der radikalen Standaridisierung
der Bauelemente fiir den Aufbau der Industriewerke. Der Kompaktbau
entspricht somit den Bediirfnissen der Industrie ebenso wie denen des
Bauwesens.

2 - Konstruktive Beschreibungen

2.1 - Wobngebiude

2.1.1 - Blockbauweise (750 kg Masse eines Hauptelementes)

Bei allen Gebiuden ist die Wand in zwei Schichten 1,2 X 1,2 m grosser
Betonblocke aufgelost (Bild 2), die nur durch Vermdrtelung miteinander
verbunden sind. Sie werden in der Deckenebene durch Ringankerblocke
zusammengehalten. Diese bilden gemeinsam mit der Decke die zur Gebdu-
deaussteifung erforderliche horizontale Scheibe.

Die Deckenlasten werden durch tragende Querwinde in die Funda-
mente abgeleitet Nichtbelastete Innenwinde werden als leichte Trennwiénde
ausgebildet und auf den Decken versetzt. Die Aussenwinde sind 290 mm,
die tragenden Innenwinde 190 mm dick.

Die Decken bestehen aus Streifenelementen, deren Masse der maximalen
Blockmasse von 750 kg entspricht. Fiir die Treppen werden ganze vorge-
fertigte Laufelemente verwendet. Das Dach wird als Flach- oder Steildach
ausgefithrt. Alle Montagelemente sind nur rohbaufertig.

2.1.2 - Blockbauweise (2000 kg Masse eines Hauptelementes)

Die Konstruktionsprinzipien entsprechen denen in Abschnitt 2.1.1.
Die Wandelemente sind jedoch geschosshoch. Die Aussenwinde sind infolge
der Elementenmasse von 2000 kg nicht mehr geteilt und kdnnen deshalb
weitgehend komplettiert werden. Sie sind mit Putzschichten, Fenster usw
versehen. Als Deckenelemente kommen Spannbeton-Streifenelemente mit
Spannweiten von 5600 bis 7200 mm zur Anwendung.

Die geschosshohen Elemente aus Beton werden in der Deckenebene
durch Ringanker verbunden. Die Aussenwinde sind 290 mm, die tragenden
Innenwinde 190 mm dick.

2.1.3 - Plattenbauweise (5000 kg Masse eines Hauptelementes)

Die Gebdude werden aus vorgefertigten raumwandgrossen Wandele-
menten sowie grossflichigen Treppen- und Deckenelementen aus Beton,
Stahlbeton und Spannbeton zu einem rdumlichen Tragwerk ohne tragendes
Skelett zusammengesetzt (Bild 3). In der DDR wird nur dieses eine
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Konstruktionsprinzip fiir mehrgeschossige und vielgeschossige Plattenbauten
angewendet. Die Treppenpodeste werden in Schlitzen der seitlichen
Treppenhauswinde aufgelegt.

Die Aussenwandelemente sind bis zu 290 mm, die tragenden Innen-
wandelemente 150 mm dick. Diese Abmessungen werden fiir 3 bis 10
Geschosse beibehalten, wobei je nach der Geschosszahl die Betongiite
(B 160 bis B 300) variiert.

VERBINDUNGEN:
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Bild 3 - Kostruktionsprinzip der Plattenbauweise (max. Masse der Baulemente 5000 kg)

kraftige gestrichelte Linien in der isometrischen Darstellung stellen die Lage der Bewehrung

der Wandelemente dar. Weitere Bewehrungen - ausser zwei Transporstdhlen - sind nicht
vorhanden.

Die Deckenelemente haben Spannweiten bis zu 6000 mm. Schlaff-
bewehrte Deckenelemente sind Vollbetonelemente bis zu einer Spannweite
von 4800 mm und mit einer Dicke von 140 mm, vorgespanne Deckenele-
mente sind Hohlraumelemente mit einer Dicke von 190 mm.

Alle Wandelemente besitzen nur am oberen Rand eine statisch erforder-
liche Ringankerbewehrung von 2 & 10.
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Alle anderen Bewehrungseinlagen sind nur fiir den Transport- und

Montagezustand erforderlich. :

Die Winde und Decken sind weitgehend putzfertig und mit Tiiren und

Fenstern komplettiert.

Die Steifigkeit der Konstruktion wird erreicht durch:

— horizontale Verbindung der Deckenelemente in Lingsrichtung {iber den
Auflagern;

— durchgehende in allen Winden unterhalb der Deckenscheibe liegende
Bewehrungen (Ringanker), die an den Stdssen der Elemente verbunden
werden;

— Verguss der Fugen mit Mortel.

2.2 - Gebiude fiir die Landwirtschaft

Produktionsgebdude fiir die Landwirtschaft sowie Bauten anderen Art
(Verkaufsraume, Kindergarten Waschstiitzpunkte u.a.m.), kommen in
grosserem Umfang in Mastenbauweise (Warmbaureihe) zur Ausfithrung
(Bild 4). .

Auch Lagerhallen in Industriebetrieben, leichte Produktionsstitten u.a.
werden in dieser Bauweise ausgefiihrt.

Der Begriff « Mastenbauweise » ist gewdhlt in Anlehnung an den
Freileitungsbau. Zur Abgrenzung der damit verbundenen Einspannung der
Masten wurde festgelegt, dass unter Mastenbauweise nur eine Montagebau-
weise verstanden wird, bei der die tragenden Stiitzen des Gebaudeskeletts
als Masten in den ungestorten Boden unter Ausnutzug des passiven Erdwi-
derstandes eingespannt sind.

77777 2 v
i 7 Y4500

-
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Z

Bild 4 - Schema fiir ein landwirtschaftliches Produktionsgebiude in Mastenbauweise mit
Stahlleichtbinder. Die beiderseitigen Stiitzen (Masten) sind im Erdboden eingespannt.
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Bild 5 - Konstruktionsschema der Skelettbauweise (Lingsrahmensystem) in Stahlbeton-
Fertigbauteilen fiir gesellschaftliche Bauten (max. Masse der Bauelemente 2000 kg).

Die erforderlichen Standlocher von 400 mm Durchmesser und 1200 mm
Tiefe werden gebohrt. Die geringste zuldssige Bodenpressung betrigt 1
kg /cm®. Die Masten sind aus Stahlbeton (B 300), die Dachbinder aus Holz,
Stahl oder Aluminium. '

Die Systemmasse fliir Gebdude in Mastenbauweise liegen zwischen den
Hohen 2100 bis 6000 mm und den Breiten 7500 bis 18000 mm, die Lingen
sind nicht begrenzt.

- Gesellschaftliche Bauten

Fir Bauten der Gesellschaft wird neben der Wandbauweise insbeson-
dere eine Skelettkonstruktion mit einem Lingsrahmensystem verwendet
(Bild 5), fir das der Stahlverbrauch geringer ist als fiir ein Querrahmen-
system. Das Skelett hat biegesteif angeschlossene Lingsriegel und aussteifende
Querscheiben mit einer maximalen Masse von 2000 kg.
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Die Betongiiten der tragenden Elemente liegen zwischen B 225 und
B 600. Das Grossraster betrigt 6000 mm, der Masssprung 1200 mm.

Die Elemente sind schlaff und vorgespannt bewehrt. Thre Verbindung
erfolgt durch Lichtbogenschweissung.

2.4 - Gebiude fiir die Industrie

Im Industriebau werden fir Einzweckbauwerke, wie Kraftwerke u.a.
international iibliche Montagesysteme angewendet.

Die Universalbauwerke werden montiert als:

— Stahlbetonskelett fiir eingeschossige Gebiude mit und ohne Briickenkran
— Stahlbetonskelett fiir mehrgeschossige Gebdude (Bild 6)
— Wandbaukonstruktion.

Tragende Elemente einschliesslich Wandscheiben und Decken werden
aus Schwerbeton (B 160 bis B 600 schlaff und vorgespannt bewehrt),
Ausfachungen aus Leichtbeton hergestellt.

Verbindungen der Fertigbauteile werden biegesteif oder gelenkig in
Schweiss- und Ortbetonausfithrung hergestellt.

Das Schweissen erfolgt in Handlichtbogen- oder Kokillenschweiss-
verfahren.
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Bild 6 - Isometrische Darstellung zum Typenprojekt eines Geschossbaues in Skelettbauweise
(Rahmenkonstruktion) mit 1000 bis 2500 kp/m? Nutzlast (max. Masse der Einzelemente
5000 kg).
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3 - Vorfertigung der Montagebauelemente

Zur Erzielung des hochsten okonomischen Nutzeffektes bei der
"Errichtung von Montagebauten ist es erforderlich, die Bauelemente nach
hochproduktiven Verfahren vorzufertigen.

Fiir die verschiedenen Elemente werden entsprechend ihren spezifischen
Eigenarten verschiedene Fertigungstechnologien angewendet. Nachfolgend
werden die hauptsdchlichsten Fertigungstechnologien charakterisiert:

Bild 7 - Fertigungsfliche mit Einzelformen zur Herstellung von Treppen- und Deckenele-
menten ( Technologie nach Abschnitt 3.1.1).

3.1 - Standfertigung (Spezialisierte Einzelfertigung)

3.1.1. - Zusammensetzbare transportable Rahmenformen (stehend oder
liegend).

Charakteristik (Bild 7):

Hintereinander oder nebeneinander aufgestellte Holz-oder Stahlformen.
Seitenteile klapp- oder ziehbar.

Betonbeschickung mit Betonkiibel tiber Kran oder Flurtransporteur

oder mit Forderband. Verdichtung durch Aussen- und Innenriittler.
Betongiite bis B 600, schlaff bewehrt.
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Anwendungsbereich:

Balkon, Riegel, Binder (schlaff bewehrt und mit nachtriglichem
Verbund), Stiitzen mit Vollquerschnitt, gespreizte Stiitzen, Rahmen,
Sonderelemente.

3.1.2 - Ortsmontierte kippbare Rahmenformen (liegend)
Charakteristik (Bild 8):

Biegesteife Formenboden mit beweglicher Seitenschalung tber eine
Kante kippbar.

Betonzufithrung mit Betonierbriicke, Verdichtung durch Vibrierbohle.
Aufrichten der Form durch Kran oder Hydraulik bei selbsttitiger
Entformung des Elementes.

Form allseitig beheizbar. Betonglite bis B 50 bei Leichtbeton, bis B 160
bei Schwerbeton, schlaffe Bewehrung.

Bild 8 - Kippform fiir Aussenclemente der Plattenbauweise (Technologie nach
Abschnitt 3.1.2). Die seitlichen und unteren Bandformteile gleiten beim Aufrichten der
Form am Elemente vorbei und geben es frei.

Anwendungsbereiche:
Hochgradig komplettierte, mehrschichtige sichtflichenfertige Aussen-
wandelemente.
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Bild 9 - Batterieform fiir Innenwand- und Deckenelemente in der Plattenbauweise

(Technologie nach Abschnitt 3.1.3).

3.1.3 - Ortsmontierte Rahmenformen (stehend), Batteriefertigung

3.2

Charakteristik (Bild 9):

Geriist mit mehreren Schalungswinden, deren Abstand fixiert ist und
die zusammengespannt werden.

Betonzufithrung pneumatisch oder durch Betonierbriicke, Verdichtung
mit Innenriittler. Schalungswinde sind beheizbar. Betongiite bis B 300,
schlaffe Bewehrung.

Anwendungsbereich:
Vorzugsweise grossflichige Innenwand- und Deckenelemente der
Plattenbauweise zwischen 70 und 150 mm Dicke.

- Gleitfertigung (Strangfertigung mit gleitenden Begrenzungsformen)

Charakteristik (Bild 10):

Auf Schienen fahrbarer mit besonderer Gleitschalung ausgestatteter

Fertiger (Gleitfertiger) betoniert, formt und verdichtet kontinuierlich einen
durchgehenden Betonstrang mit einem konstanten Querschnitt auf einer
Bahn. Der Betonstrang ist unbewehrt, schlaff bewehrt oder vorgespannt,
und kann mit Hohlriumen oder voll aus maximal 3 Schichten hergestellt
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werden. Betongiiten bei Leichtbeton bis B 80, bei Schwerbeton bis B 450.

Anwendungsbereiche:
Elemente mit konstantem Profil als Hohl- oder Vollquerschnitt, wie
Plattenelemente, Wandelemente, balkenartige Elemente.

Spanntechnik:
Maximale Vorspannkraft 200 Mp (max. 70 Spannstdhle) mechanische
Vorspannung, mehrlagige und gerade Spanndrahtfithrung.

3.3 - Aggregatfliessfertigung

Charakteristik (Bild 11):

Fertigung auf einem Riitteltisch in biegesteifen bzw. spannsteifen
Stahlformen mit abklappbaren Seitenwinden. Ein Betonverteiler fillt die
Form. Die Verdichtung erfolgt durch den Rutteltisch. Mit einer am Beton-
verteiler angebrachten Riittelbohle wird die Oberfliache glatt abgezogen. Die
Form wird mittels Briickenkran in eine Dampfgrube transportiert.

Betongiite bis B 600. Schlaff bewehrt, vorgespannt mit sofortigem
Verbund.

Anwendungsbereich:
Fertigung von Hohldeckenplatten (auch mit Aussparungen) mehrschich-
tiger Grosswandplatten und Dachkassettenplatten.

Bild 10 - Gleitfertiger zur Herstellung von Betonelementen (Technologie nach Abschnitt
3.2). Entsprechend der Zahl der Vorratssilos ergibt sich die Zahl der gleichzeitig
herstellbaren Schichten der Elemente.
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Auch die Fertigung von Stiitzen, Riegeln und Strassenplatten ist
vorgesehen.

Spanntechnik:
Elektrothermisch, mechanisch, mehrlagige und gerade Spanndraht-

filhrung.
3.4 - Entwicklung der Vorfertigungsindustrie

Die Hauptrichtung der technischen Entwicklung der Betonindustrie der
DDR wird gekennzeichnet durch die folgenden drei Hauptprinzipien:

Bild 11 - Produktionshalle zur Herstellung von Deckenelementen mit Hohlraum
{ Technologie nach Abschnitt 3.3) im Vordegrund: Dampfgruben
links im Hintergrund: Elektrothermische Vorspannanlage
rechts im Hintergrund: Mischanlage und Kernrohrgerit zur Herstellung der Hohlrdume.

a) Massen- und Serienproduktion von standardisierten Erzeugnissen auf der
Grundlage des Baukastensystems.

b) Anwendung standardisierter Verfahren fiir die Produktion von Betoner-
zeugnissen unter Berlicksichtigung der Gruppentechnologien und standar-
disierter Maschinenkomplexe fiir die Haupt-, Neben- und Hilfsprozesse
der technologischen Linien.

¢) Spezialisierung, Konzentration und Kooperation der Produktionskapa-
zititen in Betonfertigteilwerken und Kombinaten.
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Unter Beriicksichtigung dieser Hauptprinzipien erfolgt die Speziali-
sierung der Betonwerke der DDR nach zwei Richtungen:

1. Auf die Herstellung gleichartiger Fertigteile nach einer oder mehreren
gleichartigen Technologien (Bild 12).

©a

®
=Y

!

——— < — _%

ST sl Tl
®

Bild 12 - Produktionsablaufschema fiir ein Betonwerk, das auf eine Technologie
spezialisiert ist (Gleitfertiger nach Abschnitt 3.2). 1, Rohstoffentladung und Lagerung -
2, Antrasport mit der Reichsbahn - 3, Gattierungsstation - 4, Antransport mit DR-
Behilterwagen - 5, Antransport mit Strassenbehilterwagen - 6, Bandbriicke zur Misch-
station - 7, Pneumat. Forderung - 8, Mischstation mit Zementbevorratg. - 9, Stahllager -
10, Antrasport mit der Reichsbahn - 11, Fertigungsbahnen mit Morteltransportbiihne
u.Lagerflichen - 12, Fertigungsbahnen mit Morteltransportbiihne wu.Lagerflichen -
13, Abtransport mit der Reichsbahn - 14, Abtransport mit LKW.
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2. Auf die Herstellung des kompletten Elementesortimentes technologisch
und konstruktiv gleichartiger Bautengruppen nach unterschiedlichen
Technologien (Bild 13).

4 - Transport und Montage

4.1 - Transport

Die Zwischenlagerung der Elemente auf der Montagebaustelle erfordert
zusitzlichen Aufwand. Deshalb wird in der DDR die Montage vom Fahrzeug
angestrebt und weitgehend angewandt.

Das verlangt die Ubereinstimmung des Transport- und Montagerhyth-
mus. Um die Zahl der erforderlichen Transportfahrzeuge gering zu halten,
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Bild 13 - Produktionsablaufschema fiir ein Betonwerk, das auf die komplette Herstellung

von Gebduden spezialisiert ist (mehrere Technologien nach Abschnitt 3.1.1 bis 3.1.3):

1, Dampferzeugung (Heizhaus) - 2, Aussenwandelemente (Kippformfertigung) - 3,

Schweisserwerkstatt - 4, Ergianzungselemente ( Einzelformfertigung) - 5, Innenwandelemente

Deckenelemente (Batteriefertigung) - 4, Ergdnzungselemente (Einzelformfertigung) -

5, Innenwandelemente Decknelemente (Batteriefertigung) - 6, Lager - 7, Palettenab-
setzbithne oder andere Fahrzeuge - 8, Lager.
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ist in der DDR der Palettenverkehr fiir den Elementetransport weitgehend
eingefiihrt. Paletten sin Grossbehilter fiir Elemente mit einer Nutzlast von
20 bis 40 Mp, die von Schwerlasthidngern seitlich oder nach hinten mit Last
auf Absatzbiithnen verschoben werden. Die Bevorratung mit Montageele-
menten ist somit ohne Zwischenstapel moglich (Bild 14).

Aus diesen Paletten entnimmt der Montagekran die Elemente.

Durch Wechselpaletten wird die Zahl der erforderlichen Lastziige und
Hinger herabgesetzt. Der Neuwert einer Palette betragt nur etwa 15% des
Neuwertes eines Schwerlasthangers.

4.2 - Montage

4.2.1. - Blockbauweise (Masse 750 kg und 2000 kg, Bild 2)

Montiert wird mit selbstaufrichtenden Turmdrehkranen (Lastmoment
16 bis 40 Mpm). Die Elemente werden von der Palette oder vom Zwisch-
enlager aufgenommen.

Als Anschlagmittel werden Zangen verwendet.

Alle Fertigteile werden in Mortelbett ohne vertikale Verbindung unterei-
nander versetzt, die Stossfugen und Deckenfugen der Wandelemente werden
vergossen.

Versteifungen zur Sicherung der Standfestigkeit der frischmontierten
Winde entfallen bei Elementen mit einer Masse von 750 kg.

Geschosshohe Elemente werden im oberen Bereich wihrend der Montage
gegenseitig durch Montageklammern gesichert.

Bild 14 - Tragerfahrzeug (40 Mp Tragfihigkeit) mit rickwirts absetzbarer Rollpalette
der Plattenbauweise.
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Der Ringanker wird durch Rundstahleinlager in Ortbetonstreifen
gebildet.

Die Montage eines Gebiudes mit 32 bis 40 Wohnungen (einschl.
Keller) dauert 25 bis 30 Tage.

4.2.2 - Plattenbauweise (Masse 5000 kg, Bild 15)

Montiert wird mit Turmdrehkranen mit Lastmomenten von 100 Mpm
und 45 Mpm, je nach Abmessung der Gabiude.

Der Transport der Elemente vom Vorfertigungswerk bis zum Arbeitsbe-
reich der Krane erfolgt mit Strassen- oder Gleisfahrzeugen (Spur 600)
ohne Zwischenlagerung.

Die Aussenfugen werden geschossweise von einem Fugenwagen aus
verstrichen, der auf der Geschossdecke verfahrbar ist.

Das Versetzen der Wandelemente erfolgt ohne Absteifungen. Die Art
der Ringankerbewehrung ermoglicht eine Schweissverbindung innerhalb von
2 Minuten herzustellen, so dass das Element allein steht und der Kran ein
neues Lastspiel beginnen kann. Ein Gebiude mit 40 bis 50 Wohnungen
(einschl. Keller) kann durch einen Kran in 16 bis 20 Arbeitstagen errichtet
werden.

Bild 15 - Ubersicht zur Montage von Wohngebduden in Plattenbauweise (5000 kg max.
Elementemasse). Im Stadtzentrum der Hauptstadt der DDR, Berlin. Montage mit
Turmdrehkran 100 Mpm - Lastmoment.
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4.2.3 - Mastenbauweise (Bild 4)

Nach dem Herstellen des Planums werden mit einem Erdbohrgerit die
Standlocher fiir die Maste abgetduft.

Nach dem Abtiufen derselben werden die Maste mit Mobilkran
eingesetzt. Der Restquerschnitt des Bohrloches wird mit Ortbeton ausgefiillt.
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Bild 16 - Montage der Binderkonstruktion fiir einen Kompaktbau (Mobildrehkran).

Nach Aufstellung aller Maste erfolgt die Montage der Binder und der
Winde mit Mobilkran. Als Mobilkran wird ein in der Landwirtschaft der
DDR eingesetztes Mehrzweckgerit verwendet, das auch mit dem Bohrgerit
sowie mit Greifern ausgeriistet werden kann.

Die Montageleistung betrigt rund 4 bis - 5 t/h je Kran einschl. Bohren
der Standlocher.

4.2.4 - Skelettbauweise fiir gesellschaftliche Bauten

Montiert wird mit Turmdreh- oder Mobilkran. Kraftschliissige Verbin-
dungen werden sofort durch Schweissen oder Schrauben hergestellt.

Der Vergussbeton wird nach der Montage grosserer Gebdudeabschnitte
eingebracht.

Durch Justier- und Montagehalterungen wird der Kran von Nebenar-
beiten befreit. Die Montagefolge ist:

Stiitze - Zwischenwinde - Riegel - Decke - Aussenwinde.

Ein Montageabschnitt ist jeweils rund 50 m lang und die Montage-
leistung betrigt ca. 10 - 15 t/h je Kran.
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4.2.5 - Industriegebdude

Montiert wird mit Turmdrehkran, Derrick- und Mobildrehkran. Fol-
gende Technologien sind als Bestlosungen fiir die Montage festgelegt:

Flachbauten: Montage mit Mobildrehkran vor Kopf in drei Durchgédngen.
Montage aller Stiitzen und Wandplatten, Binder, Dachplatten. Montagelei-
stung ca. 5 bis 7 t/h je Kran.

Werkhallen: Vor Kopf- und Seitenmontage mit Mobildrehkran in drei
Durchgingen. Seitenmontage der Stiitzen und des Portals, Vor-Kopfmontage
der Binder und Dachplatten, Seitenmontage der vorgehdngten Wandplatten.
Montageleistung ca. 7 bis 8 t/h je Kran, beim Einsatz von Derrick 2,5 bis
4,5 t/h je Kran.

Kompaktbauten: Die Montage erfolgt mit Mobildrehkranen in drei
Durchgidngen (Bild 16): Stiitzen und Unterziige mit einem mittleren
Mobildrehkran, Binder- und Dachplatten mit einem schweren Mobildrehkran,
Wandplatten mit einem mittleren Mobildrehkran. Montageleistung ca. 15
bis 12 t/h als Mittelwert der zwei Krantypen.

Geschossbauten: Montiert wird mit Turmdrehkran. Die Montage beim
Skelettbau wird bestimmt durch die Standsicherheit der einzelnen Elemente
und die Reihenfolge der Schweissverbindungen, beim Wandbau von den
Abbindezeiten des Fugenmdrtels. Montageleistung ca. 5 bis 6 t/h je Kran.
Die Montage erfolgt bei Gebidudebreiten iiber 24000 mm von zwei Seiten.
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