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Die Vorfertigung der Bauelemente in Serien
ist das Ausdrucksmittel, das in Ubereinstim-
mung mit den Forderungen des modernen
»industrial design« fiir unsere Zeit kennzeich-
nend ist. Ein gutes Beispiel in diesem Sinne
ist ein neues, unlangst in Monza errichtetes
Industriegeb&ude, das die Laboratorien, die
Biros und einige Séle fur die Ausstellung der
ELMAG beherbergt.

Die Tragstruktur wurde vollstandig in einer
Fabrik vorgefertigt, von dort zum Bauplatz
transportiert und an Ort und Stelle montiert.
Die Gestaltungskomponente ist in der ver-
wendeten Struktur klar ausgedriickt; sie
wurde auf drei charakteristische Elemente
beschrankt. Als Strukturschema wurde ein
»offenes« Raster gewéhlt, das jederzeit—auch
nach Vollendung des Geb&audes — eine hori-
zontale Erweiterung ermdoglicht. Schon die
Form des Stiitzenkopfes driickt in suggestiver
Weise die Offenheit der Struktur aus. Die Kon-
struktion wurde in Sichtbeton ausgefiihrt. Das
verwendete Material unterstreicht die klare
Linienfihrung der Konstruktion; durch die je-
dem Detail gewidmete Sorgfalt wird sie selbst
zur Gestaltung.

Die Tragstruktur

GrundriBabmessungen 80,40 X 49,60 m. Ra-
sterfelder 8 X16 m. Die Spannweite von 16 m
wurde mit einem vorgefertigten Trager aus
vorgespanntem Stahlbeton von 14 m lichter
Weite (maximale Lange fiir den Transport
ohne Begleitung der StraBenpolizei) und zwei
halben Stiitzenkdpfen von je 1 m erreicht. Der
Trager hat ein T-Profil; die zwei Tragerkopfe
sind so gestaltet, daB sie mit der Stltze ver-
bunden werden kénnen. Die Einfligung er-
folgt mit Hilfe eines Zahns aus Stahlbeton,
der aus dem Kopfstlick des Tragers heraus-
ragt und sich in die Aussparung der Stiitze
einpaBt.

Jedes Tragerfeld wird mit zehn Dachplatten
Uberdeckt, die ebenfalls in vorgespanntem
Stahlbeton in den Abmessungen 1,58 X7,78 m
vorgefertigt wurden. Um das notwendige Ta-
geslicht an jenen Stellen, an denen es erfor-
derlich war, zu ermdéglichen, wurden in ver-
schiedenen Feldern die Dachplatten durch
Platten gleicher GroBe aus glasfaserverstark-
tem Polyester ersetzt. Jede vorgefertigte
Dachplatte ist geometrisch geformt: sie hat
eine leicht gewdlbte Mittelrippe; die Decken-
partien beidseitig der Mittelrippe sind para-
bolisch gewdlbt; die Platten werden in der
Langsrichtung durch je eine Aufbordung ab-
geschlossen. Die Krimmung des Gewolbe-
rickens erlaubt den direkten AbfluB des Re-
genwassers in die Rinne. Die Aufbordungen
der Dachplatte ermdglichen auf der ganzen
Lénge eine exakte Passung.

Das Vertikalelement besteht aus einer Stitze
aus Stahlbeton, die sich von unten nach oben
verjiingt und in einem pilzartigen Kopfstiick
endet, in dem das Auflager fiir den Trager
ausgespart ist. In der Langsachse des Stut-
zenkopfes ist die Rinne fir den AbfluB des
Regenwassers eingelassen. Die Lange der
Stutzen betrégt 8,60 m.

Die Vorfertigung der Elemente

Die Bauteile wurden in einer Fabrik in Soave
(Mantua) vorgefertigt. Die Dachplatten wur-
den in einer Batterie von Hohlformen aus
synthetischem Kunstharz gegossen. Das ge-
naue Einfigen der Vorspanndréhte erfolgte
durch Metallschablonen (anfangliche Vor-

spannung 130 kg/m?). Pro Hohlform wurden
acht Dachplatten gegossen. Bei dem verwen-
deten B400 wurden wesentlich héhere Werte
festgestellt. Die Hochstbelastung lag bei
800 kg/cm?. Nach der Dampfhértung bei etwa
60-70° C wurden die Dachplatten nach 24 bis
48 Stunden, je nach den Umstanden, unter
denen der GuB erfolgte, aus den Hohlformen
herausgenommen und gestapelt. Vor der
Herausnahme durchschnitt man zwischen
den Wanden die fir die Kompression ver-
wendeten Dréhte.

Die Tréger wurden auf einer annédhernd 190 m
langen, in Sektionen unterteilten Werkbank
gegossen. Die maximale Lange des Tragers
betragt 17,60 m (11 Dachplatten von 1,58 m).
Die Herstellung der in Frage kommenden
Trager erfolgte in einem Rhythmus von zwei
Trégern pro Tag; es entsprach — zusammen
mit zehn téglich gefertigten Dachplatten — der
vollstandigen Bedachung eines Rasterfeldes
des Gebaudes.

Der GuB der vorgefertigten Stltzen erfolgte
in Metallhohlformen, die auf Rutteltischen
aufgestellt waren, um eine homogene Mi-
schung zu ermdglichen. Dies wére mit andern
Systemen viel schwieriger zu erreichen ge-
wesen, wenn man dabei die prozentuale Er-
héhung an Armierung in Betracht zieht. Die
Stiitzenarmierung muB die Moglichkeit eroff-
nen — wie es bei diesem Gebaude geschehen
ist —, an den Stiitzen Tragkonstruktionen fir
einen Bruckenkran mit einer Tragfahigkeit
von 10t anzubringen.

Die Montage der Struktur

Die Montage dieses Strukturtyps erfolgte
auBerordentlich einfach und schnell. Nach-
dem die Stutzen auf den Sockeln (die ein-
zigen an Ort und Stelle gegossenen und fiir
die Abnahme sorgfaltig vorbereiteten Ele-
mente) zentriert sind, werden die Trager auf-
gelegt, deren &auBere Teile in die oben auf
dem Stltzenkopf ausgesparten Lager einge-
fugt werden. AnschlieBend werden die Dach-
platten aufgelegt. Fur die Montage wurde ein
Kran mit 35 t Tragkraft verwendet.

Zu Beginn der Montage waren bei der Hebe-
vorrichtung und bei der Aufstellung der vor-
gefertigten Stiitzen einige Schwierigkeiten
aufgetreten; sie wurden Uberwunden, indem
man — wéhrend sich die Stltze noch in hori-
zontaler Lage auf dem Transportwagen be-
fand — in das in den Stiitzen ausgesparte
Loch fir den AbfluB des Regenwassers ein
Metallseil mit einer Sperrvorrichtung am
Ende einfihrte. War das Seil einmal ange-
bracht, brauchte man beim Hochheben keine
andern VorsichtsmaBregeln zu beachten. Um
die Zentrierung der Stitze auf dem bereits
gegossenen Sockel zu erleichtern, wurde vor-
her an ihrer Basis ein kleiner Bolzen ange-
bracht, der sich genau in ein im Sockel aus-
gespartes Loch einfuigen lieB. Auf diese Weise
gelang es, mit einer Gruppe von 4 Arbeitern
bis zu 27 Stiitzen pro Tag aufzustellen. Das
wurde dadurch méglich, daB die vorgefertig-
ten Elemente vom Transportmittel direkt an
ihren Bestimmungsort gehoben wurden.

Die in groBen Zigen beschriebene Struktur
stellt eine Anwendung der Vorfertigungstech-
niken dar, nicht nur als neuer Beweis eines
zu einem umfassenderen Gebrauch bestimm-
ten »industrial design«, sondern auch als De-
monstration der Ausdrucksmaglichkeiten und
des architektonischen Eigenwertes zeitlicher
Techniken. Mario de Santis
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1
Isometrie eines Stitzenfeldes.

Isométrie d’'un champ de supports.

Isometry of a support field.

2

Dachelement, Deckenuntersicht und Langsschnitt.
Elément de toit, plafond vu d'en bas, coupe longitudi-

nale.

Roof element, ceiling underface and longitudinal
section.

3

GrundriB der Deckenuntersicht.

Plan du plafond vu d’en bas.

Plan of the ceiling underface.

4

Querschnitt durch die Dachplatte.

Coupe transversale a travers la plaque du toit.
Section of the roof slab.

5
Querschnitt durch Trager.

Coupe transversale a travers des porteurs.
Section of girders.
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6
Aufstellen der vorgefertigten Stiitzen.

Mise en place des supports préfabriqués.
Positioning of the prefab supports.
7,8,9

Montage der Dachplatten.
Montage des plaques de toit.
Assembly of the roof slabs.

10

Stutzenkopf.

Téte de support.

Headpiece of support.

1

Eckpunkt des fertigen Gebaudes.
Angle d’un batiment terminé.
Corner of the finished building.
12, 13, 14

Fassadendetail.

Détail de fagade.

Face detail.
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