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FERTIGUNGSSYSTEME DER LEICHTBAUWEISE UND
DEREN WIRKUNG AUF DEN BAUABLAUF

von
Gy. SEBESTYEN

Lehrstuhl fiir Bauausfihrung, TU Budapest

(Eingegangen am 9. November 1975)
1. Einleitung

Die Leichtbauweise fult auf der industriellen Fertigung leichter Bauteile.
Fiir die Herstellung von Bauelementen aus Stahl, Aluminium, Kunststoffen,
Holz, Gips usw. wurden neue Fertigungsverfahren und -systeme entwickelt.
Durch diese wurden der Bauprojektierung neue Moglichkeiten eréffnet, jedoch
auch neue Schranken gesetzt; gerade deshalb ist es begriindet, sie kennenzu-
lernen.

2. Fertigungstechuologien

Daher mochten wir hier (ohne den Anspruch auf Vellstédndigkeit) die

wichtigsten Technologien anfiihren:

Guf3

— Fassadenplatten aus Aluminium,

— Bauteile aus Gips, Gips-Perlit (Hochblocksteine), Gips-Papierfaser (Fer-
mazell),

— Schaumstoffe.

Spritzverfahren

— Herstellung von glasfaserverstiirkten Polyesterharzelementen.

Walzen, Strangpressen, Blockpressen

— Walzen von Stahlprofilen und -blechen,

— Blockpressen von Aluminiumprofilen,

— Strangpressen von Rundioch-Holzfaserplatten (Okal),

— SpritzgieBen von PVC-Profilen,

— SpritzgieBen von PS-Schaum.

Prigen, Pressen, Ziehen

— gewdlbte Formung von Metall- oder Kunststoffplatten (Tiefziehung.
Streckziehverfahren),
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Abb. 2. Ubersicht der Verfahren zur Erhthung der Schutzwirkung der natiirlichen Oxidschicht
des Aluminiums. In der »coil-coating«-Technologie werden die Verfahren die gestrichelte Linie
entlang angewandt (nach I. Komjéti, Kohdszat H. 10, 1971)

— Herstellung von Holzfaser-, Span- und Sperrholzplatten,

— Vakuumziehen von PVC-Platten.

Mechanische Bearbeitung

— Stanzen (statt Bohren),

~— Biegeverfahren fiir Bleche und Platten (ypreforming« bei Holzfaserplatten,
Kantenbiegung, Rollenbiegung bei Blechen), Verfalzung,
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— Schneiden, Spalten,

— Schleifen, Polieren.

Herstellung von Oberflichenbeligen

— Anstriche, Lacke,

— Bekleben mit Folien,

— anodische Oxydation,

— Emaillieren.

Neue Verbindungsarten

— Schweillen (Punktschweilen, Diibelschweilverfahren usw.),

— Kleben,

— Verbindung der Bauteile mit Hilfe von neuen Verbindungselementen
(Zugniete, EinschuBndgel, Diibel, Hiilsenschrauben, Hochspannungs-
schrauben, Blechschrauben usw.),

— besondere mechanische Verbindungen (Einrasten, Reiflverschluf}, Inlock
usw.).

3. Herstellung hesonderer Querschnittsformen

Bleche werden durch Pressen und Ziehen geformt. Es wurden vor allem
in den USA auf Pressen hoher Druckkraft fiir die Fassaden von Hochhiusern
in Diamantschlifform und in anderer Weise geprigte Metallblech- (Nirostahl-,
Aluminium-, Bronze-) Platten hergestellt.

Metallbleche werden auf Kantenbiegemaschinen, Rollblechbahnen auf
Rollenbiegemaschinenstralen geformt.

Fiir solche Biegemaschinenstraflen sind fiir die Herstellung jeder ein-
zelnen Profilform kostenaufwendige Rollensdtze erforderlich. Daher werden
von dem Herstellerbetrieb nur Rollensétze in besehrinkter Zahl angeschafft
und mit diesen nur bestimmte Formen erzeugt.

Durch Biegen von Holzfaserplatten lassen sich L- oder U-Profilplatten
fiir Rolladenkisten zum Abdecken von Pfeilern, Rohren herstellen.

Mit Hilfe von verhaltnism#Big billigen Vorrichtungen kénnen Thermo-
plastplatten (z. B. PVC) u. a. durch Vakuumstrecken geformt werden.

4. Herstellung langer oder grofiflichiger Bauteile

Eine Vergroflerung der Lingsabmessung oder des FlichenmaBles hat
verschiedene Vorteile.

Moderne Dichtungshahnen haben den Vorteil, dafl das ganze Dach oder
ein betridchtlicher Teil der Dachfldche durch eine einzige grofiflichige Dich-
tungsbahn ohne Ausfithrung von Verbindungen auf der Baustelle abgedeckt
werden kann.
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Auf Rollenbiegestralen kénnen Metall-Rippenplatten betrichtlicher
Lénge (iiber 12 m) gefertigt werden. Infolgedessen eriibrigt sich die Ausfith-
rung von BlechstéBen auf dem Dach parallel zu der Traufkante. Je eine Dach-
blechplatte reicht vom First bis zum Dachsaum. Dies gestattet, den Neigungs-
winkel des Daches zu verkleinern.

GroBfldchige Bauteile von verwickelter Form konnen aus glasfaser-
verstirktem Polyester hergestellt werden.

5. Herstellung besonderer Querschnittsstrukturen

Manche neue Technologie ermdglicht im Inneren (in der Mitte) des
Plattenquerschnitts eine porigere, an den AuBenschichten eine dichtere Mate-
rialstruktur herauszubilden.

Das wird z. B. mit der schweizerischen Duripanel-Technologie erzielt.
Bei dieser werden mit Wasser und Zement vermischte Holzspéne verschiedener
Grofle schleierartig iiber den horizontalen Form abfallen lassen, bevor jedoch
das Gemisch die Form erreichte, wird es in zwei Richtungen auseinander ge-
blasen. Die kleineren, leichteren Korner fliegen in beiden Richtungen in gro-
Bere Entfernung, die griferen Spéne bleiben in der Mitte. Die Form wird
von einer Seite fortbewegt und zuerst mit dichtem, dann mit lockererem
und schlieflich wieder mit dichterem Materialgemisch gefiillt. Auch nach dem
Pressen behilt der Plattenquerschnitt die absichtlich heterogene Struktur.

Schaumstoffe (PS-, PU-Schaum) kénnen zum Teil mit hirterer, dichterer
AuBenschale gefertigt werden. Ist der Ubergang der Strukturbeschaffenheit
fast kontinuierlich, wird von Integralschaum gesprochen; das ist eine haufig
angewandte Struktur fiir PU-Schaumstoffe. Aus PU-Integralschaum werden
in der BRD die Aldra-Fenster hergestellt; in der DDR arbeitet das Forschungs-
Entwicklungsinstitut BAUFA an der Entwicklung einer FertigungsstrafBle
fiilr Fenster auf PU-Schaum-Basis.

6. Verfertigung von Beschichtungen

Die neuen Leichtbau-Werkstoffe sind weder an sich korrosionsbestindig
(im Gegensatz zu Werkstein oder Ziegeln), noch konnen sie in traditioneller
Weise einfach beschichtet werden (wie Holz oder Stahl mit Anstrich auf der
Baustelle). Diese neuen Bauteile sind hédufig sehr diinn (die Dicke von Blech-
platten fiir Fassadenbekleidung kann 1 mm unterschreiten), daher gegen
Korrosion und Beschidigungen besonders empfindlich. Deshalb muBten fiir
den Oberflichenschutz der Bauelemente neue Fertigungstechnologien entwickelt
werden.
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Abb. 3. Entzunderanlage mit Sandstrahlgeblise: 1 Kranbahn, Kran; 2 Aufgabetisch; 3 Zu-
fuhrrollgang: 4 Vortrockenanlage: 5 Rollgang; 6 Entzundermaschine: 7 Rollgang; 8 Farben-
spritzkabine; 9 Wanderrost; 10 Ausfithrrollgang; 11 Abnahmetisch; 12 Schaltkasten;
13 Schaltpult

Mit diesen Anstrichen konner zugleich Oberflichen von haltbarer und
lebhafter Farbe ausgestaltet werden, was die zunehmende Verwendung der
Farbe ermoglicht. Die Beschichtungen auf Kunststoffbasis sind dauerhaf-
ter als die fritheren Anstriche auf Leindlfirnis- und dhnlicher Basis, die einer
periodischen Erneuerung bedurften: die Dauerhaftigkeit der neuen Beschich-
tungen muf gleich der vollen Lebensdauer des Bauteils sein. Soleche Beschich-
tungen werden auf modernen Fertigungsstraflen hergestellt. Die volle techno-
logische MaschinenstraBe wird durch Kombinieren einiger der weiter unten
angefithrten Einrichtungen herausgebildet:

— Einrichtung zum elektrostatischen Auftragen von Anstrichen (Glasuren),

— durch Elektrophorese arbeitende Aunstreichmaschinen,

— Héngebahnforderer,

— Fliefstraflen zum Lackieren von Rollblechbahnen und Folien-Lamirnier-
Maschinen,

— Anlagen fir Wirmebehandlung (Wirmebehandlung bei etwa 180°C von
Lacken, Verklebungen; Aufschmelzen von Emailen bei Temperaturen
von mehreren hundert °C),

— Fliissigkeits- und Gasbdder fir chemische und elektrochemische Vorbe-
bandlung und Oberflichenbehandlung (Wannen fiir anodische Oxydation,
chemische Vorbehandlung von Stahlblechen),

— feuerheifle Bider (Feuerverzinken).

Die Oberfldchenschicht bzw. der Belag des Bauteils kanu (in seiner
Masse oder durch einen besonderen Belag) gegen verschiedene Wirkungen
bestindig gemacht werden. Wirkungen, gegen die die Oberfldchenschicht
Schutz gewihren kann, sind:

— Korrosion, auch die Biokorrosion inbegriffen,

— UV-Strahlung,
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ADbb. 4. Fertigungstechnische Bearbeitungsreihe fiir Skeletisystem FEM-TIP: 1 Trennkreissige:

2 Blechschere; 3 Trennsige mit Kunststoffscheibe; 4 Exzenterpresse; 5 Sdulenbohrmaschine;

6 Radialbohrmaschine: 7 Tischbohrmaschine; 8 Gestell; 9 Schweildynamo; 10 CO,-Schutz-

gasschweilung; 11 Schneidbrenner; 12 Schlosser, Montageschlosser; 13 Biegerollgang; 14

Unter-Pulver-Schweilautomat; 15 Balkenzusammenbau; 16 Kreissige mit senkrechtem
Vorsehub; 19 Elektrolaufkran

— Brand,

— elektrostatische Aufladung,

— Kaltbriichigkeit,

— Gerduschentwicklung durch Schwingungen (Entdréhnung).

Um Oberfldchenbelige herzustellen, sind umfangreiche, technisch ver-
wickelte, kostenaufwendige Einrichtungen erforderlich.

Durch vorhandene Oberflichenbelige und Randausbildungen wird oft
das Zuschneiden, Zerteilen, Bohren der Elemente auf der Baustelle erschwert.
Es gibt jedoch auch zahlreiche Belidge, die oder die damit versehenen Bauteile
durch Zuschneiden, Zerteilen, Bohren nicht beschidigt werden. Allenfalls
laBt die Projektierung aus Leichtbauteilen viel weniger eine gelegentliche
Wahl der Abmessungen zu; diese Bauweise ist vor allem dann wirtschaftlich,
wenn sie gestattet, eine Bearbeitung auf der Baustelle woméglich zu vermeiden
und die Bauelemente ohne Baustellenbearbeitung zu montieren,

7. Verbindungen der Bauelemente

Die Verbindung von Leichtbauteilen stellt zwar meistens keine fabrik-
miBige, sondern eine Baustellenarbeit dar, es scheint aber dennoch gerecht-
fertigt, sie bei der Fertigung zu behandeln, zum Teil auch deshalb, weil die
neuen Verbindungsmittel und -arten nicht vom Bauwesen, sondern von der
Industrie entwickelt wmden. In der Industrie wurden friher als im Bau-
wesen Diinnbleche und Sandwichplatten, z. B. im Kraftwagen-, Flugzeug-,
Raketenbau, benutzt, daher muBBten schon zu dieser Zeit neue Bauteilverbin-
dungen entwickelt werden.
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Abb. 5. SchweiBautomat ESAB A6: 1 Laufwerk; 2 SchweiBigestell; 3 Fiithrungsbahnen; 4
Schweillkopfe; 5 I-Trager

Abb. 6. Pappenfertigerstrale (BRD, Knauf Schilde AG): 1 Silo; 2 Gewichtsdosieranlage;

3 Zusitze; 4 Mischer; 5 Pulp; 6 Hirter; 7 Leim; 8 Wasser; 9 Pappenlager; 10 Formerei; 11

Gummiband; 12 Schere; 13 Quertransport; 14 Trockner; 15 Trocknerauslauf; 16 Zusammen-
bau; 17 Vorbereiten zum Abtransport; 18 Entstauber
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Abb. 7 a. Verbinden durch Blindnietung mit Abreilschaft; b. Verbinden durch Blindnietung
mit Ausziehschaft
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Abb. 8. Blechschraube .Abb. 9. Selbstschneideschraube Abb. 10. Gewindeschneideschraube

Diinnbleche konnen nicht heil vernietet werden, deshalb wurden die
verschiedenen Kaltnietverfahren (Zugniet, Rohrniet usw.) entwickelt. Fiir
diese Nietverfahren ist auch kennzeichnend, daBl ein einziger Arbeiter von
einer Seite die Verbindung herstellen kann (Blindnietung). Das war aus
Produktivititsgriinden, oft aber auch wegen der nur einseitigen Zuging-
lichkeit notwendig. Aus dhnlichen Griinden wurden die von der einen Seite
her ausgefithrten Schraubenverbindungen entwickelt, die ohne Schrauben-
mutter feste Verbindungen erméglichen. Durch sich zuriickdriickende Schul-
tern, sich in das Gewinde einhakende Unterlagsscheiben oder durch besondere
Herausbildung des Schraubenschaftes wird verhindert, dafl sich die Schrau-
ben ausschrauben.

Oft werden im voraus keine Schraubenlcher gebohrt, sondern die
Schraube schneidet sich selbst den Weg im Werkstoff und ist so ausgestaltet,
daB sie die zu verbindenden Bleche zusammenzicht.

Um diinne Bleche an der Tragkonstruktion zu befestigen, wurden mit-
tels SchuBapparat eingebrachte Négel (Hilti) und Spreizdiibel entwickelt.

G Periodica Polytechnica Architecture 20/2-—4
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Fiir die Ausfithrung der in sehr hoher Zahl erforderlichen Nagel-, Schrau-
ben- und Nietverbindungen wurden Handmaschinen entwickelt, deren Maga-
zine einen groflen Vorrat an Verbindungselementen enthalten, die bei der
Ausfithrung der Verbindung automatisch zugefithrt werden.

Fiir das Sehweiflen und Loten diinner Elemente wurden ebenfalls beson-
dere Verfahren, programmgesteuerte Gerdte (Punkt- und Diibelschweil-
maschinen usw.) entwickelt.

Neuartige Verfahren sind die ausgedehnte Anwendung des Verklebens
sowie die Anwendung von meistens lgsbaren Verbindungen durch Einrasten und
Verkeilen.

8. Komplexe Fertigungsablidufe

Die verschiedenen technologischen Verfahren sind zu einem komplexen
Fertigungsablauf zusammenzuordnen. Ob es sich um die Herstellung von
Stahlgerippeteilen, von Sandwichplatten oder von anderen Elementen han-
delt, eine vollwertige Losung 1iBt sich lediglich unter Anwendung einer
komplexen Technologie erzielen. Damit ergeben sich ziemlich aufwendige
Betriebe mit zahlreichen Maschineneinrichtungen, Qualititserzeugnisse kén-
nen jedoch nur mit dem Einsatz einer hochentwickelten Technologie zeit-
gemif hergestellt werden. In der letzten Periode wurden in Ungarn mehrere
derartige Betriebe gegriindet oder sollen in der nichsten Periode angelegt
werden.

9. Beziehungen zwischen Fertigung und Bauplanung

Aus der Einfithrung der Leichtbauweise ergaben sich fiir die Projektie-
rung von Baukonstruktionen neue Méglichkeiten, jedoch auch neue Bindungen.

Es wurde bereits die FlieBfertigung von Lingsrippenblechen genannt,
die eine Verminderung der Dachneigungswinkel ermdéglichte.

Fenster aus PU-Integralschaum werden in Schablonen gegossen; wegen
des hohen Kostenaufwands fiir die Schablonen kénnen diese Fenster nur in
beschrdnktem GroBensortiment gefertigi werden.

Dank der hochentwickelten Fertigungstechnik und der daraus ent-
stehenden wirtschaftlichen Vorteile erweist sich oft eine Konstruktion als die
giinstigste, die nach klassischer Auffassung nicht optimal ist. Die Abstimmung
aufeinander von Fertigung und Bauprojektierung darf keineswegs bedeuten,
dafl um der fertigungstechnischen Vorteile willen die an die Konstruktion
gestellten Forderungen aufgegeben oder auch nur vermindert werden; jedoch
werden diese Forderungen auf eine neuartige Weise erfiillt.

Der auf einer Rollenbiegemaschinenstrafle hergestellte Typ der grofien
Fassadenbelagplatten aus Stahl oder Aluminium ist aus der Sicht einer rein
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konstruktiven Projektierung nichi optimal, da diese Platten nur in einer
Richtung rdaumlich gebogen sind; in auf diese senkrechter (Lidngs-) Richtung
haben sie zueinander parallele gerade Erzeugungslinien, in dieser Richtung
sind solche Platten nicht steif genug. Es wiren in beiden Richtungen gebogene
Platten (von Diamantschliff- oder Quaderform) giinstiger. Solche Platten
werden auf hochleistungsfihigen, kostenaufwendigen Pressen (Prefiplatten
fir die Fassadenverkleidung amerikanischer Wolkenkratzer) oder auf fiir
diesen Zweck konstruierten Biegemaschinen hergestellt. Die Bearbeitung auf
einer Rollenbiegemaschinenstrafle ist jedoch viel wirtschaftlicher, daher
wurde die dem Anschein nach theoretisch glinstigste Konstruktion wenigstens
einstweilen aus der Praxis verdringt.

Ahnlich steht es mit den Asbestzementplatten. Mit geraden Erzeugungs-
linien in Lingsrichtung und in der anderen Richtung gebogen oder profiliert
lassen sie sich gut herstellen, in beiden Richtungen gebogene Platten miissen
jedoch von Hand geformt werden.

Eine moderne Fertigung erfordert aber nicht unbedingt Zugestindisse
von konstruktiver Seite. Oft sind es gerade die neuen Maschinen, die die
Herstellung zweckmiBigerer Konstruktionen als die friitheren gestatten. Ein
gutes Beispiel hierfiir sind die neuen (Europa-) Walzprofile. Auf den modernen
HochleistungswalzstraBen kénnen I- und U-Stahlprofile beim Zusammentreffen
von Steg und Gurt von innen fast auf Gehrung gewalzt werden. Dadurch und
infolge des diinneren Steges und der durch parallele Ebenen begrenzten Gurte
lassen sich stahlsparende und hinsichtlich der Verbindung giinstigere, letzten
Endes also wirtschaftlichere Profile herstellen.

Trotz dieser Entwicklung machen den Stahlwalzprofilen die geschweifiten
Profile Konkurrenz. Das wurde vor allem durch die Hochleistungsschweilauto-
maten erméglicht, auf denen gleichzeitig zwei oder gar vier Lingsnéhte ge-
schweiBit werden. GeschweiBite Blechprofile kénnen mit diinnerem Steg als
Walzprofile gefertigt werden (von der schwedischen Firma Gringes-Hedlung,
der franzosichen Firma CFEM); damit stellen sich neue Fragen (Beanspru-
chung im plastischen Bereich, Rolle der Versteifungsrippen).

10. Abstimmung aufeinander der Fertigungskapazititen und
des einheimischen Bedarfs

Manche moderne Produktionseinrichtung hat eine sehr hohe Kapazitit
und kann fiir ein beschrinkteres Produktionsprogramm gar nicht eingesetzt
werden. Das Material bewegt sich auf den FlieSstraBen mit hoher Geschwindig-
keit, die nicht beliebig herabgesetzt werden kann. Auf diese Weise 146t sich
je Fertigungstechnologie die kleinste (z. B. Jahres-) Produktivitit bestim-
men, bei der die Anlage noch mit hinreichender Wirtschaftlichkeit eingesetzt

Q%
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werden kann. Es kommt oft vor, dal der einheimische Bedarf diesen Schweilen-
wert dauernd nicht oder nur allméhlich erreicht; die Bauindustrie fordert von
den Herstellerwerken den Einsatz neuer Anlagen, die Fertigungsindustrie
schlieft sich jedoch diesen Forderungen gegeniiber andauernd oder voriiber-
gehend ab. So bestand seitens der Bauindustrie jahrelang der Anspruch auf
zeitgemifle Feuerverzinkeinrichtungen, weil die vorhandenen Verzinkungs-
einrichtungen die Anwendung der Verzinkung sowohl quantitativ als auch
qualitativ einschrinkten. Nach Jahren wurde im Donau-Eisenwerk eine
solche Anlage in Betrieb gesetzt. Es wurde aber bis zum heutigen Tag keine
Sendzimir-Anlage fiir Feuerverzinkung im FlieBverfahren von Rollstahl-
blechbahnen in Ungarn eingesetzt, da der Bedarf an verzinktem Stahlblech
die Kapazitdt einer solchen Anlage unterschreitet. Ebenso steht es mit den
Maschinenstraflen fiir Kunststoffbeschichtung im FlieBverfahren von verzink-
ten Rollstahlblechbahnen (coil-coating) und fir die Herstellung von Europa-
Walzprofilen: Die Produktionskapazitidt und die Kosten dieser Anlagen sind
zu hoch, stehen in keinem Verhiiltnis mit dem einheimischen Bedarf, daher
werden solche in Ungarn nicht angeordnet.

Ausnahmsweise kann es vorkommen, daBl fiir einen gegebenen Zweck
neben der hochleistungsfihigen Technologie auch eine Technologie mit miBi-
gerer Kapazitit vorhanden ist. Eine Anlage fiir die Erzeugung von Gipskarton-
platten wird in Ungarn vor allem wegen des Rohstoffmangels (Gips und Kar-
ton) nicht eingerichtet. Bestiinde dieses Hindernis nicht, wiirde vielleicht der
einheimische Markt die Griindung eines solchen Betriebs auch zulassen, wegen
der hohen Investitionskosten miilten jedoch gegen diesen Bedenken geduBert
werden. Es gibt aber andere Technologien (z. B. die mit einem Gemisch aus
Papierfasern, Gips und Wasser arbeitende Fermazell-Technologie), die eine
geringere Geschwindigkeit zulassen: statt 70 bis 120 m/min etwa 9 bis 10 m/min.
Damit sind sowohl die Anlagekesten als auch die Produktionskapazitit kleiner,
daher ist die Griindung eines solchen Betriebs erwigenswert. Bei der Entschei-
dung miissen selbstverstiindlich auch andere Faktoren beriicksichtigt werden:
So ist es z. B. giinstig, daf die Papierfasermenge (zum Teil oder im ganzen)
zur Verfiigung steht, es ist jedoch ungiinstig, dafl die groBte Linge des Erzeug-
nisses (etwa 1,50 m) die der Gipskartonplatten nicht erreicht, dabei kénnen
auch kommerzielle Riicksichten (Lizenzgebiithr usw.) entscheidend sein.

Wihrend in Ungarn (einstweilen) keine Walzstrafle fiir die Erzeugung
von modernen Walzprofilen angelegt werden kann, lassen sich Schweilprofile
mit Hilfe von weniger kostenaufwendigen Anlagen kleinerer Kapazitdt her-
stellen. Durch diesen Umstand wurde es ermdglicht, daBl der Metallurgische
Baubetrieb in Téapigszele einen solchen Betrieb griindete.

Da die fiir den einheimischen Bedarf allzu hohe Produktionskapazitit ge-
wisser modernen Fertigungsanlagen auf deren Einféthrung in Ungarn beschréin-
kend wirkt, erhalten die internationale Zusammenarbeit und vor allem die
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sozialistische Integration hohe Bedeutung, mit deren Hilfe die Schwierigkeiten
beseitigt werden konnen. Eine derartige Zusammenarbeit beginnt sich auszu-
gestalten und wird oder kann die Versorgung von Ungarn z. B. mit Europa-
Profilen, kunststoffbeschichteten Stahlblechen usw. gewihrleisten.

Da die Beschrinktheit des ungarischen Marktes eine Gegebenheit ist,
kann durch fortschrittliche Fertigungsverfahren auf immer mehreren Gebieten
die Lage eintreten, da die Produktionskapazitit der modernen Fertigungs-
anlagen den einheimischen Bedarf betrdchtlich iibersteigt. Wahrscheinlich
wird man sich nicht auf allen solchen Gebieten auf Import einrichten kinnen
und es wird zweckmifig, eventuell unerldBlich sein, auf gewissen Gebieten
Fertigungsanlagen aufzustellen, die zum Teil auf Export arbeiten.

Zusammenfassung

Architekt oder Bauingenieur besaBlen auch bisher keine erschopfenden
Kenntnisse in der Fertigungstechnik der Leichtbauteile und konnen iiber
solche auch in der Zukunft nicht verfiigen. In Anbetracht der vielseitigen
Wirkung der Fertigungstechnik auf die Bautitigkeit (Projektierung, Ausfiih-
rung), miissen sich auch die Baufachleute iiber diese Zusammenhinge der
Fertigungstechnologien informieren. Das ist auch fiir die Wechselwirkung
notwendig, da ja der Technologe des Fertigerbetriebs in den baulichen Forde-
rungen nicht geniigend bewandert ist und daher nur das Zusammenwirken
der Fachleute beider Fachgebiete zu einem befriedigenden Ergebnis fiithren
kann.
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