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' Das Verwaltungsgebdude des Werkes Zeltweg der Alpine Montan

Von Dipl.-ing. G. Deutschmann, Zeltweg

Das bei der OAMG in Zeltweg errichtete Birohaus
ist das erste in Osterreich zur Ausfihrung gelangende
Stahlskelett-Hochhaus, wobei auf kleinster verbauter
Grundfldche die biromdfBige Arbeitsabwicklung in
12 Geschoflen,_sinngemdB der Arbeitsfolge, vertikal
gegliedert, vorgenommen werden kann.

Die noch nutzbaren Fldchen missen im Industrie-
bau fir die Weiterentwicklung den Konstruktionshal-
len, den Nebenwerkstdtten, den Lagerpldtzen und
den Transportanlagen zugeordnet werden und aus
“diesem notwendigen Gesetz heraus ist ein Hochhaus
fur die zentrale Fassung aller Birotdtigkeit begriindet.

Das System dieses Baues stellt einen betonierten
Kasten als Grundkérper dar, aus dessen Mitte ein
bewehrter Betonkern in U-Form im Gebdudeinneren
hochwdchst, der seine Richtung und Schalméglichkeit
beim Bau in den 6 Innenstahlstitzen bekam, die dem
Betoniervorgang vormontiert und von denen 3 Stit-
zen der Westseite in den Kern eingeschlossen wurden,
Rund um den Kern stehen Stahlprofil-Pendelstiitzen,
die allein die vertikalen Lastengruppen aus den Ge-
scholen zu tragen haben. Sie wurden 3-geschoflig
vormontiert und mittels bearbeiteter Kopf- und Fuf3-
platten hochfest verschraubt mit ¢ 22 (8 G). Die
AuBenstitzen sind im Erdgeschof3 aus geschweifiten
Blechkastenprofilen 400/400, h=4,88 mm mit Beton
gefillt und die weiteren nach oben folgenden Profile
aus der neven IPE-Walzreihe -als zusammenge-
schweif3te Kasten, ebenfalls mit Magerbeton gefillt
und dem weiteren Lauf folgend, aus reinen Walzpro-
filen der IPE-Reihe, stets 3-geschoflig (h =32 m je
Geschof3, ausgefihrt worden.

In dem Systemraster des Grundrisses liegen je Ge-
schof alle 500 bzw. 6,25 m die Deckentréger, die

ebenfalls der IPE-Reihe entstammen, als Grundpro-
file, welche am Untergurt mit der erforderlichen Zug-
lamelle versehen sind und am Obergurt, der Schub-
kraft entsprechend aufgeteilt, Winkelstahlbigel auf-
geschweif3t erhielten, um einem Tréger in Vollver-
bundwirkung mit der oben aufliegenden kreuzweise
bewehrten Durchlaufplatte zu genigen.

Die Tréger wurden an den Stahlstitzen mittels
Schrauben angeschlossen und waren bis zum Abbin-
den der 10 cm starken Decke aus B 225 mittels Stahl-
stempeln unterstitzt. Da die Stitzen nur vertikale
Lasten aufnehmen, die Fassaden an den Geschof-
decken befestigt wurden, sind diese Decken nicht nur
Torsionssteifen des Hochhauses, sondern leiten die
Seitenkréfte, vorwiegend Wind, in den mit den
Decken fest verbundenen Kern, der nun die statische
Aufgabe des Ableitens der Seitenkrdfte in die Erd-
scheibe Ubernimmt. Die Hauptabmessungen der
Stutzensysteme des Gebdudes im Grundrifl sind
3X5=15m und 5+2%X625+5=225m. Dle
Gesamthéhe mit einem ErdgeschoB von 4,88 m und
11 Normalgeschoflen zu & 3,2 ist 40,08 m, wobei die
Hoéhe iber Strafenniveau blS Oberkcnfe Brustung
40,6 m betrédgt. Die Bauhdhe von Fundament-Unter-
kante bis Oberkante Bristung betrégt 44,17 m. Die
verbaute Grundfléiche betrdgt 356 m?, das verbaute
Gesamtvolumen 16 510 m®. Davon entfallen auf das
Stahlskelett mit 135t Profilstahl 8,2 kg/m?, auf den
Betonstahl der Decken und des Kernes 90t=5,4 kg/
Kubikmeter, also ein Gesamtstahlbedarf von
13,6 kg/m® verbauter Raum. Auf die 13 Deckenfléchen
a 356 m? betrdgt der Gesamtstahlbedarf 48,7 kg/m?2.

Das Gebd&ude wurde in statischer und konstruktiver
Hinsicht so ausgelegt, daf3 eine Erweiterungsméglich-
keit von 2 Geschof3en méglich ist.
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Fig. 4: Points of intersection and stanchion joints

Bild 4: Knotenpunkte und Stiitzenstéfle
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Gittermaste werden wirtschaftlich durch die
Feuerverzinkung korrosionsgeschijtzt. Diese st
wohl teurer als ein Anstrich, halt aber zirka 50
Jahre, wie auf Grund von Versuchen und daran
angestellten Berechnungen angenommen werden
darf. Bei der Feververzinkung aber kommt es zu
einer Erwdrmung des Stahles in einem Tempera-
turbereich von 400° Ist nun eine Kaltverformung
vorangegangen, so werden durch die Erwérmung
die Alterungsvergdnge im Stahl spontan ausge-
I6st, Sie fihren zu einer Erhdhung der Streck-
grenze und Zugfestigkeit, zugleich aber auch zu
einer Verminderung der Zdhigkeitseigenschaften,
die dann am fihlbarsten wird, wenn Verformungen
bei hoher Geschwindigkeit oder Beanspruchungen
bei sehr niedrigen Temperaturen eintreten. Die
Wechselfestigkeit wird mit der Steigerung der.
Streckgrenze enstsprechend erhéht.

Der Verminderung der Z&higkeitseigenschaften
durch Alterung wird durch eine spezielle Beruhi-
gung durch Zus&tze bei der Stahlerzeugung be-
gegnet. Das Material, das auf diese Weise alte-
rungsbesténdig gemacht ist, beste Eignung zum
Kanten und Verzinken besitzt, hat als Profil
auflerordentlich giinstige Eigenschaften.

Um neben den hervorragenden Materialeigen-
schaften nun auch die konstruktiven Vorziige her-
auszustellen, die diese Kantprofile im Gittermast-
bau bieten, will ich auf die vorerwéhnten beiden
anderen Leichtbauweisen zuriickkommen.

Das Rohr hat — und zwar wegen der zulds-
sigen geringeren Wandstarke — die ginstigere
« sQuerschnittsform fiir die vorkommenden Knick-
stdbe. Aus diesem Grunde wurde es dem nor-
malen Winkelprofil vorgezogen. Es hat aber auch
-gewisse Nachteile; so den hdheren Preis, den
kostspieligeren Anschluf3 und es bringt die Unge-
wilheit bei Verwendung in nicht iberdachten
Konstruktionen: Was macht die Innenkorrosion!?

In diesen 3 Punkten ist das Walzwinkelprofil
dem Rohr Uberlegen, allerdings sind seine Knick-
eigenschaften unginstiger und seine Verwendung
bewirkt eine Gewichtserhéhung gegeniber einer
Rohrkonstruktion, mit der zulassigen geringeren
Materialstérke. Seine Profilstufungen sind aufler-
dem sehr weitmaschig, was abermals zu Mehr-
gewichten Uber das statisch erforderliche Maf
hinaus fihrt. Man erweiterte daher die Walzwin-
kéltypen, die bis dahin ein Verhaltnis der Mate-
rialstdrke zur Schenkelbreite von 1:10 hatten, um
Typen bis zu einem Verhdltnis von 1:15 und kam
so zu den dinnwandigen Walzwinkelprofilen.

Stellt man &hnliche Betrachtungen fir die Kant-
profile an, wird man erkennen, daf3 es die Ent-
wicklungstendenzen der beiden anderen eben er-
wahnten Profile in sich vereint. Durch die Még-
lichkeiten der beliebigen Formung eines Blech-
streifens kann der Trégheitsradius bei gleicher
Flache veréndert werden. In unserer praktischen
Anwendung fir Gittermaste werden aus diesem
Grunde Uberwiegend Profile mit 60° Schenkelnei-
gung anstelle solcher mit 90° verwendet. Der
minimale Trégheitsradius liegt wesentlich gin-
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stiger als bei flachengleichen 90°-Profilen und
ndhert sich dem Wert des etwas abfallenden
maximalen Tréagheitsradius. Die Verbesserung des
imin betrdgt zirka 20 %o.

Die zur Verarbeitung kommenden Blechstreifen
sind auflerdem in jeder Breite herzustellen. Wir
verwenden Streifen mit einer Stufung von 5 zu
5mm. Die so zur Verfigung stehenden Profile
erlauben bei der Bemessung eine genauve Anpas-
sung an die statischen Erfordernisse. Die An-
schlisse dieser Stébe sind leicht herzustellen und
es bleibt die Méglichkeit einer weiteren speziel-
len AnschluBBausfihrung, die ich spater noch er-
wéhnen werde. Die gesamte Oberflache bleibt
auf Korrosion kontrollierbar,

Es ist bekannt, daB® durch Verwendung hoch-
wertigen Stahles im allgemeinen eine Gewichts-
verminderung der Konstruktion eintritt. Bei einer
Bemessung auf Knickung allerdings ist die Wirt-
schaftlichkeit des hochwertigen Stahles sehr von
der Schlankheit des zu bemessenden Stabes ab-
hangig. Man darf daher fir den Gittermastbau
im Durchschnitt feststellen, daf3 fir die Diagona-
len — vorerst ohne Beriicksichtigung des Staban-
schlusses — eine Bemessung in hochfestem Stahl
keinen Vorteil bringt. Die Schlankheit dieser Stabe
liegt durchwegs Uber 100, also im sogenannten
Eulerbereich. Aufler von der Form ist dabei die
Tragféhigkeit nur mehr vom E-Modul, nicht aber
von der Streckgrenze abhdngig.

Fior die Masteckstiele und teilweise auch fir
die Auslegergurte wird fallweise die Verwendung
hochfester Stahlgiten von Vorteil sein. Die
Schlankheit dieser Stdbe liegt sehr héufig unter
100 und sie knicken im plastischen Bereich.

Eine nicht unwesentliche Rolle im Leichtbau
spielen die Stabanschlisse. Durch das Streben
nach dem dinnwandigen Profil wird der Stab-
anschlu3 infolge des hohen Lochleibungsdruckes
nicht immer einfach. Im Mastbau ist es gestattet
mit nur einer Schraube anzuschlieBen und man
ist dartber hinaus bemiht, fir den Diagonalen-
anschlul am Eckstiel diese eine Schraube még-
lichst zweischnittig einzusetzen, Je weniger Schrau-
ben sind, umso einfacher wird die Fertigung und
vor allem die Montage. Die Wahl der Profil-
dimensionen fir eine Ausfachungsdiagonale héngt
sehr haufig von der erforderlichen Anschlufibreite
fir die Unterbringung der Anschlufischraube ab.

Das Kantprofil bietet nun eine wirtschaftliche
Méglichkeit, den statisch ausreichenden Diagonal-
stab auch mit einer grdfleren Schraube anzu-
schlieBen. Das Profil wird an seinen Enden in
einem Gesenk zu einem U-Profil geprefit. Die
Formgebung wurde so gewdhlt, daf3 die Schwer-
linie des U-Profiles und die Schwerlinie des Win-
kels nahezu zusammenfallen. Der Ricken des U-
Profiles stellt die Anschlufifiéche des Stabes dar,
der Winkel selbst liegt also auf seinem Ricken
in der Fachwerkswand. Am Kreuzungspunkt wird
der Stab ebenfalls leicht verformt und der Ricken
so weit eingedrickt, daf} die beiden sich krevzen-
den Stdbe ohne Futterring aufeinanderliegea und



mit der kleinsten zuldssigen Schraube verbunden
werden kdnnen. Diese Verformungen — sie wer-
den in der weiteren Folge mit Quetschungen be-
zeichnet — werden im rotglihenden Zustand auf-
gebrochi.

Die in einer Reihe von Versuchen Uberpriifte
Form gestattet es nun einen L 40.40.4 ohne wei-
teres mit maximal einer Schraube M 24 anzu-
schlielen und dabei beim statisch erforderlichen
— also leichteren — Profil zu bleiben. Dieser
Anschluf} ist auBerdem zentrisch.

Die Versuche wurden wie im Bild dargestellt
angeordnet und durchgefihrt, In einem Rahmen
wurden zwei Diagonalkreuze — die Versuchs-
stébe — eingebaut und die Anordnung ahmt so
eine Mastwand nach. Unter den mittleren Kno-
ten wurde eine hydraulische Presse gesetzt und
zwischen dem Druckstempel und dem Rahmen-
untergurt eine Druckmefldose zur Kontrolle des
Manometers eingebracht. Der Rahmen wurde vor-
erst ohne eingebaute Diagonalen gedrickt, um
festzustellen wie grofl die Lastaufnahme des
Rahmens allein in Abhé&ngigkeit von der Durch-
biegung ist.

Diese Versuche wurden iiber Wunsch der Oster-
reichischen Verbundgesellschaft und der Uster-
reichischen Bundesbahnen durchgefiihrt. Beide Kér-
perschaften haben neben anderen Gesellschaften
die Entwicklung dieser Bauweise sowohl in tech-
nischer als auch in wirtschaftlicher Hinsicht beein-
fluflt und geférdert und teilweise die Entwick-
lung wirtschaftlicher Regeltypen sowohl fir110 kV-
als auch fir 220 kV-Leitungen verlangt.

Das Versuchsprogramm umfafite vergleichende
Versuche mit dem Walzprofil gnd Tragfahlgkelfs-
nachweise von 2 Diagonalpositionen aus einem
220kV Regeltragmast der Verbundgesellschaft.

Tabelle I:

Ergebnisse cines vergleichenden Versuches
Knicklinge 150 cm, Materialgiite St 37 S

Kantprofil
Walsprofil statisch flii .
gloichwertig dchongloich

Profil L 50/50/5 |K < 49/49/4| K < 62/62 /4
Fliche [em?] | 4,80 3,80[100% ]| 4,80 [126,3%]
in [em] 0,98] 839 | | 1,18[100 %] | 1,49 [126,3%)]
A 153 127 101
w 3,95 2,72 1,79
rechn. Trag-
fahigkeit [kp] | 2700 3100 5960
Eulerlast [kp] | 4240 4840 9840
Tragfihigkeit
im Versuch 4140[ 859, || 4810100 % ][ 9050 188 % |

Der Walzwinkel 50.50.5 und der Kantwinkel

49.49.4 wurden an zwei Querschnitten sowohl an
der Winkelinnenseite als auch an der Winkel-
auBBenseite mit einer Reihe von elektrischen Dehn-

Diagonale
Lfa

Bild 6: Ausbildungsméglichkeit des Diagonalanschlusses
bei Verwendung von Kantprofilen

Fig. 6: Possibilities of connecting dlogonols made of cold
roll formed sections
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Bild 7: Anordnung der Versuche an Mastdiagonalen

Fig. 7: Arrangement of tests on tower diagonals
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Bild 8: Vergleich der Spannugsverteilung in Walzprofil mit
der in Kantprofil

Fig. 8: Distribution of stresses on rolled sections compa-
red with cold roll formed sections

meBstreifen beklebt. Ein untersuchter Querschnitt
lag nahe dem AnschluB3, der zweite in Feldmitte.
So war es nicht nur mdglich, die tatséchliche Last
in den Stdben zu kontrollieren, sondern dariber
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Tabelle II:

Ergebnisse der Versuche von 2 Dlagonalen eines 220-kV-Tragmastes
Materialgiite St 37 S

Diagonale Nr. 13 Diagonale Nr. 18
tatsdchl. Ausfihrung zum Vergleich tatséichl. Ausfiihrung zum Vergleich
in Kantprofil Walzprofil in Kantprofil Walzprofil
Stabkraft P 1732 kp 1732 kp 1610 kp 1610kp
erforderliche Schraube 1M 20 1M 14 1M 16 1M 12
Anschlufistarke 0,4cm 0,5 em 0,4 cin 0,5 cm
Profil K< 40.40.4 1. 45.45.5 K <42.42.4 L.45.45.5
e 120 cm 120 em 147 em 147 cm
i 0,920 cm 0,87 em 0,988 em 0,87 cin
Ao w 131 — 2,90 138 — 3,22 149 — 3,75 169 — 4,82
Fldache 3,0ecm? 1009, 4,3cm? 143,59 3,2em? 1009 4,3em? 134,49,
Ozul.= 2010 kp/em? 1660kp/cm? 1300 kp/cm? 1888kp/cm? 1805 kp/em?
Versuchsergebnis der Kantprofile
Knicklédnge . 121,6 cm 144,2 cm
P bei o= 2010 kp/cm?® 2050 kp 1785 kp theoretische
P beio = 2220kp/cm? 2270 kp 1975 kp Werte
Eulerlast 3880 kp 3105 kp
Last beim Versagen 4350 kp 4210 kp } Versuchswerte

. shinaus ein Bild gber die Spannungsverteilung
Uber dem Stabquerschnitt zu erhalten. Diese Be-
obachtungen waren hauptséchlich im noch sta-
bilen Zustand von Interesse. fir den Augenblick
des Knickens dienten sie héchstens nur mehr zur
genaueren Bestimmung der Knickrichtung. Dieser
Versuch zeigte nun auch, daf} die Spannungsver-
teilung bei dem zentrisch belasteten Kantprofil-
stab viel gleichmdafliger ist. Dies bringt zweifel-
los eine Erhéhung der Knicksicherheit mit sich.

In Tabelle Il finden Sie die Versuchsergeb-
nisse der Einzelversuche vor. Die Einzelver-
suche — also ohne Vergleichsabsicht — sollten
den Tragfdhigkeitsnachweis fir zwei Schaftdiago-
nalen praktisch erbringen.

Die gequetschten Stabenden zeigten bei keinem
Versuch eine Verformung und die Stabe knickten
bei Uberschreitung der Knicklast in Feldmitte. Es
wurde bei der Festlegung der Quetschformen dar-
auf Ricksicht genommen, daf3 (ber einer Schlank-
heit von 100 sicher der Stab zu knicken beginnt
und nicht die gequetschten Enden ,weich” wer-
den. Das heifit also, dafl man bei Stében gerin-
gerer Schlankheit durchaus eine Quetschung aus-
fohren kann, nur darf dann die aufzunehmende
Stabkraft nicht gréfler sein, als der Stab bei der
Schlankheit 100 mit der entsprechenden Sicher-
heit an Tragfahigkeit besitzt. Aus der praktischen
Erfahrung kann gesagt werden, daf} dieser Grenz-
fall fast keine Bedeutung hat, da sein Auftreten
Guflerst selten ist,
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Selbstversténdlich kann das Kantprofil auch fir
Masteckstiele und Gurtstébe wirtschaftlich ein-
gesetzt werden, wie dies fir die Tragmaste
haufig zutrifft. In diesen Fallen besitzt es drei
wesentliche Vorteile, die mit in die Wirtschaftlich-
keitsbetrachtung einzubeziehen sind:

Wegen der gleichméaBigen Rundung des Profil-
rickens kann man ohne besondere Mafinahme
einen sogenannten Schachtelsto3 ausfihren. Die
zu stoflenden Eckstiele werden einfach Uber-
einander gelegt und verschraubt. Dies bringt
Vorteile fir die Montage und wirkt selbstver-
standlich auch in der Fertigung kostensparend.
Halbe Schraubenzahl, keine StoBlaschen und eine
momentensichere Durchlaufwirkung des Eckstiel-
stofBes sind die Vorzige dieser Ausbildung.

Wenn man nun die Eckstiele nicht aus ge-
schlitzten Béandern herstellt, sondern aus Blech-
tafeln schneidet, ergibt sich ein weiterer Weg der
Einsparung. Schneidet man némlich nicht paral-
lele Streifen, sondern langgestreckte Trapeze zu,
so erhalt man einen konischen Eckstiel, der am
unteren Ende gem&fl dem Kraftverlauf seinen
grofBeren Querschnitt hat.

Dariber hinaus ist — als dritter Vorteil —
bei 6é0gradiger Schenkelneigung jederzeit ohne
kornstruktive Schwierigkeiten ein dreistieliger Mast-
schaft auszubilden. Doch davon spéter!

Aus allen diesen angefihrien Tatsachen er-
geben sich auch gewisse Konsequenzen bei der
Festlegung des Mastsystems. Das Gesamtgewicht












ohne Schwierigkeiten méglich. Es kénnen in der
kleinsten Geratekammer 2 bis 3 Reservemaste ge-
lagert werden.

Die Ausstattungsméglichkeit des Mastkopfes ist
sehr vielseitig. Von der Einfachleuchte iGber Leiter-
seilausleger bis zur Flutlichtausristung kann kon-
struktiv jede Vorkehrung getroffen werden. Seine
Einsatzméglichkeit ist vom sogenannten Spitzen-
zug abhéngig. In Prospekten ist die Belastbar-
keit in Abhdngigkeit vom obersten Element zu-
sammengestellt. Ein Maf3 fir die Wirtschaftlich-
keitsbewertung dirfte sicher die Angabe der
Tragfdéhigkeit im Vergleich mit dem Mastgewicht
sein:

Ein Schleuderbetonmast tréagt im allgemeinen
das 0,8fache seines Eigengewichts. Beim Mannes-
mann-Mast ist es das 2,2fache und der Stahl-
leichtrohrmast tragt zirka das 5,5fache seines
Eigengewichtes.

Eine Tatsache muf3 immer wieder hervorge-
hoben werden, némlich die, daf3 der Stahlleicht-
rohrmast fir den Kraftfahrer eine weit geringere
Gefahr bedeutet. Die Stoflkréfte héngen ja von
der Masse ab und diese ist hier sehr gering. Aus
einer Reihe von Vergleichen der Unfallsché&den
bei Karambolagen mit Beleuchtungsmasten darf
fir den Kraftfahrer berech’rig’r die Empfehlung
abgeleitet werden, sich im Falle des Falles einen
Leichtrohrmast auszusuchen.

Wird der Mast durch den einen oder anderen
EinfluBB beschédigt, so ist keinesfalls der ganze
Mast verloren. Bis auf das eine oder die zwei
. begchadigten Elemente bleibt der Mast restlos
‘verwendbar. Die Auswechselcrbel’ren nehmen nur
kirzeste Zeit in Anspruch.

Bild 15: Fundament eines 110 kV-Tragmastes

Fig. 15: Grillage foundation of a 110 kV suspension tower
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Eine Beschadigungsméglichkeit an Rohrkonstruk-
tionen unter freiem Himmel scheint mir erwdh-
nenswert. Es ist dies die Gefahr des Sprengens
durch Eisbildung im Innern des Rohres. Abgesehen
davon, daf3 die Durchmesser der Stahlleichtrohre
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relativ grof3 sind, ist der Mast durch die Luft-
schlitze in den Sté8en wasserdurchldssig. Gegen
Eindringen des Regenwassers durch Uberdeckung
geschitzt, wird cuflerdem durch die besagten
Luftschlitze eine fortwéhrende Beliftung des Mast-
inneren erreicht und somit auch die Kondenswas-
serbildung weitestgehend ausgeschaltet. Gepaart
mit der Innenverzinkung ist dies wohl ein praktisch
vollkommener Schutz gegen Innenkorrosion.
Wenn ich nun in meinen Ausfihrungen zur
Kantprofilbauweise zuriickkehre, so darf ich noch
einiges Uber die Fundierung von Gittermasten an-
fihren. Vom normalen Betonblockfundament zum
Betonsparfundament Uber Pfahl- und Bohrpfahl-

fundament zum Stahlschwellenfundament sind
alle Fundierundsmethoden praktisch in Anwen-
dung.

Das Stahlschwellenfundament stellt bis zu einer
gewissen GréBe der Fundamentkrafte eine sehr
wirtschaftliche Lésung dar. Seine Erwdhnung im
Zusammenhang mit der Stahlleichtbauweise ist
deswegen gerechtfertigt, weil durch die weit-
maschige Systemgestaltung kleinere Fundament-
krafte abzuleiten sind. Die Méglichkeit neben dem
niederen Preis ohne Wasser und Zuschlagstoff-
sorgen und ohne Spezialgerdte, deren Einsatz-
moglichkeit sehr von den geographischen Ver-
héltnissen abhangig ist, fundieren zu kénnen, ist
einer Prifung wert. Einschlagige Weltfirmen, die
die Lieferung und Montage von Freileitungen ge-
gen internationale Konkurrenz durchfihren, geben
aus wirtschaftlichen Grinden dieser Fundierungs-
art den Vorzug. Als wirkungsvoller Korrosions-
schutz hat sich ein zweimaliger Bitumenanstrich
auf der vorher feuerverzinkten Konstruktion er-
geben. Die Feuerverzinkung ist hier eine der
wichtigsten Mafinahmen im Korrosionsschutz ge-
gen die Anstrichsunterrostung.

Haufig wird beim Entwurf der Sfchlschwellen-
fundamente allergréfiter Wert auf eine starre
Konstruktionsausbildung gelegt. Dies ist eigent-
lich ein unnatirlicher Zwang der der Wirkungs-
weise eines Fundamentes nicht entgegenkommt.
Bei der gezeigten Ausfilhrung sind die Schwellen
mit nur je einer Schraube an den aus dem
Schwellentréger herausgeklappten Lappen ange-
schlossen und somit um eine horizontale Achse
drehbar. Sie passen sich damit weitestgehend der
Unterlage an (Bild 15).

Bei gréfleren Fundamentkréften werden zwei
Schwellentréger unbedingt notwendig. In diesem
Falle werden die Schwellen neuerdings bei uns
mit Keilen festgeklemmt. Der Stahlschwellenrost
ist wesentlich schneller montiert und einmal im
Erdreich eingestampft, kann er nicht mehr aus-
einanderfallen. Die bei diesen Konstruktionen er-
zielte glatte Unterfladche ohne abstehende Schen-
kel und Schraubenképfe erlaubt ein leichtes Ein-
richten in der Baugrube. Der Schwellentréger
wird aus einem Kant-U-Profil hergestellt und hat
bei gleichem Widerstandsmoment wie ein Walz-U
ein héheres Tragheitsmoment wie dieses und da-
mit eine gréBere Steifigkeit (Bild 16).









Verzinktes Breit-Band-Blech

Von Prof. Dr, techn, Heinz Bablik

Im Zuge der immer mehr fortschreitenden Automa-
tisierung ist man in immer gréfBerem Ausmaf3 dazu
Gbergegangen, Blech nicht mehr in der Form von ein-
zelnen Tafeln herzustellen, sondern in der Form von
endlosen Béndern. Mit dieser Anderung der Herstel-
lung ist aber nicht nur eine ganz wesentliche Steige-
rung der Erzeugung erreicht worden, sondern auch
eine sehr ins Gewicht fallende Verbilligung bei der
Herstellung von Blechen und auch, was sehr wesent-
lich ist, eine Qualitdtsverbesserung. Aus technischen
Griinden mussen diese endlosen Bénder, nachdem sie
zundchst warm auf etwa 3 mm vorgewalzt werden,
durch Beizen vom an der Oberfldche haftenden
Zunder befreit und dann in kaitem Zustand auf
die Endstérke heruntergewalzt werden. Dieses End-
walzen erfolgt mit groBBer Geschwindigkeit und liegt
in der Gréflenordnung von etwa 100 m/min. Durch
dieses Kaltwalzen erreicht man nicht nur wesentlich
bessere Oberfléchen als es friher beim Warmwalzen
der Fall war, sondern auch viel bessere Dehnungen.
Eine Dehnung von 35% ist bei kaltgewalztem Blech
ohne weiters mdglich. Aus all diesen Griinden ist es
verstdindlich, daf} daher die Herstellung von Blechen
in den industriell fortschrittlichen Léandern in immer
gréBerem Ausmafl auf die Herstellung der Bleche
durch Bandwalzen Ubergeht.

Lange bevor aber noch diese Entwicklung eingetre-
ten ist, ist bereits dazu Ubergegangen worden, auch
die Verzinkung von Blech in Form von Béndern vor-
zunehmen. Es war 1931, als T.Sendzimir in Polen
eine Breitbandverzinkungsanlage mit 300 mm Breite
mit allerdings sehr geringer Geschwindigkeit errich-
tete. Dieser folgte 1933 eine Anlage, die 700 mm brei-
tes Band verzinken konnte und 1934 eine solche, die
sogar 1000 mm Band verzinken konnte. Alle diese
Linien arbeiteten nur mit einer Bandverzinkungsge-
schwindigkeit von einigen Metern/min. 1936 kam es
zur Errichtung von Breitbandverzinkungsanlagen bei
der Fabrik Fer de Maubeuge in Frankreich und bei John
Summers & Sons in England, aber auch bei Armco in
USA. Ab 1936 erfolgte dann in immer steigendem
Ausmafl die Errichtung neuer Linien in den USA
durch Armco, das dieses Verfahren auBerordentlich
entwickelt hat. Besonders durch den zweiten Welt-
krieg ist die Ausbreitung dieser Art des Verzinkens
sehr geférdert worden. John Summers & Sons errich-
teten 1948 die zweite Linie. Eine besondere Ausbrei-
tung des Breitbandverzinkens erfolgte in Frankreich,
das neben den USA auf diesem Gebiet fihrend ist.
Dort gehdren sechs Linien drei Gesellschaften und
drei diesen verbundenen Kénzernen. 1958 waren
59% der ganzen franzdsichen Produktion an verzink-
tem Blech von Breitbandverzinkungsanlagen erzeugt,
wdhrend es 1957 erst 36% waren. In Belgien arbeiten
derzeit zwei Breitbandverzinkungsanlagen und eine

dritte ist in Errichtung. Diese befinden sich bei den
Phenix Works in Flemale. Den gréfiten Anteil an ver-
zinkten Bandblechen haben die Vereinigten Staaten,
wo heute schédtzungsweise 90% der Gesamterzeu-
gung an verzinktem Blech von Bandverzinkungsan-
lagen kommen.

Ubersicht Uber die bestehenden Breitbandverzin-
kungsanlagen:

Europa
Belgien . . . . . . . ... .. 2
England . . . . . . . . .. 4
Frankreich . . . . . . .. 7
ltalien . . . . . .. ... .. 1
Luxemburg . . . . . . .. 1
Osterreich . . . . . . .. 1
Westdeutschland . . . . . . . . 1

Ubersee
Argentinien . . . . . . . . .. 2
Australien . . . . . . . ... ]
Kanada . . . . . . .. .. 1
Siudafrika . . . ... ... 2
USA . . .. ... ... ... 34

Aus dieser Zusammenstellung ist deutlich abzule-
sen, welche Ausbreitung das Bandverzinken nimmt
und daf3 es fast zwangsldufig Ublich erscheint, daf},
wenn eine Firma eine Anlage hat, sie sehr bald dar-
auf eine zweite Anlage errichtet. Fafit man diese Auf-
zeichnung zusammen, so ergibt sich, daf3 in den USA
und Kanada heute 35 Linien arbeiten, 6 Linien in Er-
richtung sind und fiir die unmittelbare Zukunft 4 wei-
tere Linien gebaut werden. Von diesen Linien sind
37 Linien allein zur Ausfihrung von Verzinkungen
geeignet, wdhrend auf 8 von diesen auch Aluminium-
Uberzige hergestellt werden kénnen.

In zeitlicher Folge ergibt sich die Errichtung der
Anlagen wie folgt:

1938 1 1952 2
1940 1 1953 4
1946 1 1954 5
1947 1 1955 7
1948 1 1956 3
1949 4 1957 2
1950 1 1958 1
1951 1 1960 6 geplant

Noch erstaunlicher ist die Entwicklung, die das
Breitbandverzinken in Japan genommen hat, das ja
Uberhaupt in der Stahlherstellung einen ganz hervor-
ragenden Platz einnimmt. Nicht nur, daf3 Japan heute
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Turbinenspiralgehduse fiir das Kraftwerk Jurumirim

Von Eduvard Walzel, Graz

1.Einleitung

For das Kraftwerk Jurumirim, Brasilien, liefert die
dsterreichische Industrie zwei Kaplanturbinen von je
70 000 PS fir eine Wassermenge von 165 m*/sec und
eine Fallhdhe von 35 m. Bei Einheiten dieser Gréfien-
ordnung ist mit etwa 25 m die Grenze fir die Fallhéhe
gegeben, oberhalb welcher zunédichst wirtschaftliche,
mit zunehmender Héhe aber dann auch zwingende
technische Grinde fir eine Ausfihrung der Einlauf-
spirale in Stahl sprechen.

Das Spiralgehduse Jurumirim stellt mit 6 m Einlauf-
durchmesser, einer gréBten horizontalen Ausdehnung
von 26 m und einem Gesamigewicht von 1431t ein
zumindest fir europdische Verhdltnisse beachtens-
wertes Bauwerk seiner Art dar und dies mége zum
Anlaf3 genommen werden, hier Gber einige technische
Fragen zu berichten.

2 Konstruktive Ausbildung

Die Blechhaut der Spirale, die sich als dinne Schale
unter Innendruck an den Stitzschaufelring héngt, bil-
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det mit diesem zusammen das Turbinenspiralgehéuse.
In Bild 1 ist das gesamte Aggregat im Hauptschnitt
dargestellt und man sieht, daf3 die 24 Stitzschaufeln
aufler dem Hautzug der Spirale die gesamten Ma-
schinenlasten, rund 6001, und den Achsialschub der
Turbine, etwa 700 t, zu Gbertragen haben. Sie werden
allerdings durch die Vertikalkomponente des Haut-
zuges und durch den Wasserdruck auf den Turbinen-
deckel und auf den oberen Traversenring wesentlich
entlastet,

Die beiden Traversenringe des Stiitzschaufeiringes
sind aus einzelnen Blechsegmenten zusammen mit
den Stitzschaufeln verschweifit und haben je vier
Montagefugen mit Flanschverbindung. Die Haut be-
steht aus 31 streng kegelférmigen Blechsegmenten bis
zu 22 m Dicke, die in vier Teilsticken bei der Orts-
montage miteinander verschweif3t werden. Diese Teil-
stiicke werden untereinander und mit dem Stitz-
schaufelring durch Laschennietungen verbunden. Das
Teilstick allerdings, das den sogenannten Sporn ent-
hélt, — es ist dies die Stelle, wo sich der Einlauf mit
dem Spiralenende Uberschneidet —, ist mit dem Stitz-
schaufelring unmittelbar verschweiBt und der Niet-
sto3 nach auflen in das Einlaufrohr verlegt. Mit einer
solchen Gestaltung erzielt man bei minimalen Stérun-
gen der Strdmung an der Rohrwand durch hervor-
tretende Verbindungsteile hinreichende Ausgleichs-
méglichkeiten fiir die Schrumpfungen in den Schweif3-
ndhten wdhrend des Zusammenbaves.

Mit Rocksicht auf die umsténdliche Handhabung
der sperrigen und schweren Blechschiisse der Spi-
ralenhaut mufite darauf Bedacht genommen werden,
. «dafd die einzelnen Teile ohne wesentliche Nacharbeit
zusammengebaut werden kénnen. Inshesondere muf3-
ten die Blechzuschnitte auf Millimetergenavigkeit vor-
gegeben werden. Es sind nun zwei Arten Ublich, die
geometrische Form der Spiralenhaut festzulegen: Ent-
weder man gibt die Verschneidungen zwischen den
einzelnen Schissen als Kreise vor — in diesem Fall
weicht das Hautsegment etwas von einer Kreiskegel-
fléche ab —, oder man gibt die Form der Haut durch
Kugeln vor, die den Verschneidungen zugeordnet
sind und die je von den beiden angrenzenden Haut-
fléchen berUhrt werden, in diesem Fall sind die Seg-
mentfléchen exakte Kreiskegel, deren Verschnei-
dungslinie nachtréglich zu bestimmen ist. Mit Hin-
blick auf die Méglichkeit einer korrekten rechneri-
schen Ermittlung der Zuschnitte entschied man sich
bei der Spirale Jurumirim fir die zweite Art, die Vor-
gabe durch Berhrungskugeln.

Es muf3 darauf hingewiesen werden, daf3 die Fest-
legung der Kugelmittelpunkte so, daBB die zugehéri-
gen Hautverschneidungen tatséichlich in die anschlie-
Benden regelmdfligen Fugen zwischen den Traver-
senringsegementen einlaufen, bei der erforderlichen
Genavigkeit eine sehr zeitraubende geometrisch-
rechnerische Ermittlung erfordert. Anderseits handelt
es sich bei den Hautschiissen um Fldchen sehr spitzer
Kegel und um relativ kleine Segmentteilungswinkel,
ndmlich 15° Unter diesen Umstdnden ist bei vorge-
gebenen Verschneidungskreisen die Abweichung der
Hautfléche von der exakten Kegelfldche gering ge-
nug, um bei der Ermittlung der Blechzuschnitte mit

zeitsparenden Ndherungsmethoden das Auslangen.
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zu finden. In diesem Zusammenhang sei auf eine
Teilfrage der Zuschnittermittlung néher eingegan-
gen, von der angenommen werden kann, daf} sie
nicht allgemein geldufig ist.

Bild 2

A /
~— R°
4
B R .
b Iy
a [

In Bild 2 ist ein HautschuB mit den beiden Ver-
schneidungskreisen A—A und a-a widergegeben.
Die achssenkrechten Schnitte B'-B", bzw. b'-b* der
Hautfléche sind keine Kreise, aber in guter Néhe-
rung als sehr véllige Ellipsen mit den Halbachsen Ro
und Ri, bzw. ry, und r anzusehen. Um die Abwick-
lung der Hautfldche zu bekommen, denkt man sich
nun die Haut so zurechtgebogen, daB3 aus diesen
Ellipsen Kreise gleichen Umfangs, also mit den Ra-
dien R=(Ro+Ri)/2 bzw. r = (ro+n)/2 entstehen,
ohne dafl die Haut in ihrer Fldche verzerrt wird.
Einer solchen radialen Deformation ist aber eine
Abweichung des achssenkrechten Schnittes aus
seiner Ebene zugeordnet, die bei der Ermittlung des
Zuschnittes beriicksichtigt werden muB, vor allem um
die Méglichkeit von Kontrollmessungen wdhrend
der Vormontage im Werk sicherzustellen.

Nach Gedankengéngen, wie sie etwa Timo-
shenko [1], fir die dehnungslose Deformation der
Zylinderschale entwickelte, kénnen wir die Auswdl-
bung der Schnittebene folgendermaf3en erfassen:

Die urspriingliche, sehr véllige Ellipse sei in Polar-
koordinaten ndherungsweise angeschrieben:

e=R—W;.cos2¢ (2.1)

Wird diese Ellipse in einen Kreis mit dem Radius R

verformt, so daf3 insbesondere der Punkt B* nach B’
gelangt, so tritt zu dieser Radialverschiebung W
eine Tangentialverschiebung U, wenn keine Dehnung
in Umfangsrichtung eintreten soll (Bild 3):

U= f(g 9dcp—R.cp=Wo.fg)oc032(pdcp=
1
= - EW" sin 2 @; (2.2)

Das Gleiche gilt fir den unteren Schnitt b'-b"":



1

u= — ;wosianp;

Durch den Unterschied zwischen den Tangential-
verschiebungen des oberen und des unteren Schnit-
tes ergibt sich eine Verkantung der Erzeugenden und
in der Folge eine Abweichung V bzw v der Schnitt-
ellipse aus ihrer Ebene:

¢ U—u
__fo I -Rdo

R
= 4 7 Wo—wo) cos 2¢;  (23)

r
v= + 4_|(W0_Wo) cos 2 @;

Benitzen wir noch die an Hand von Bild 2 festzu-
stellenden Zusammenhénge,

1 1
W, = 2 (Re — Ri); wo = 5 (ro — n);

so erhalten wir:

R
V= Bl [Ro—ro—Ri+r1] cos 2¢
; (2.4)
H [Ro—ro—Ri+nr] cos 2¢
Unter Bericksichtigung dieser Verwdlbung der ur-
springlich ebenen Schnitte kann man nun die Haut-

fléche mit hinreichender Genayigkeit als Kreiskegel
abwickeln.

3. Uber einige Fragen zur Festigkeit

Der Festigkeitsberechnung des Spiralgehduses liegt
ein Konstruktionsdruck von 48 m, bzw. ein Prifdruck
von 72 m Wasserséule zugrunde. Damit sind auch
die DruckstéBe in der Leitung bei Abschaltvorgén-
gen gedeckt.

Der Krafteverlauf im Grofden, freilich nicht die
Spannungsspitzen, werden durch die Membran-
schalentheorie recht gut erfafit, wenn die Spiralen-
haut durch eine, den &rtlichen Verhéltnissen ange-
pafite Kreisringschale angendhert wird.

Fir den Uberdruck p ergeben sich die beiden
Hauptspannungen in der Haut mit:

R+
g1 = [+ 1Y
2
8 (3.1)
g2 = ; Oo
p-a
Co =

Es ist weiterhin leicht nachzuweisen, daf3 die durch
den Hautzug und den &rtlichen Wasserdruck im Tra-

-

1)

Bild 4
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versenring sich aufbauvende Léngskraft L in folgender
einfacher Form angegeben werden kann:
L=p.F (3.2)
Hiebei ist die druckwirksame Ficiche Fi durch den
Radius durch den Spirathautanschluf3, den benetzten
Umfang des Ringquerschnittes, die Horizontale durch
den Dichtpunkt D, die Turbinenachse und die Spira-
lensymmetrieebene begrenzt, vergleiche Bild 4.
Umsténdlicher zu finden ist das horizontale Biege-
moment im Traversenring, das sich aus der Verdnde-
rung des Spiralenquerschnittes ergibt. Wieder sei
hier nur das Ergebnis mitgeteilt, Z&hlt man den Win-
kel ¢ entsprechend Bild 5 von dem, dem Sporn ge-
geniberliegenden Punkt und bezeichnet man als
druckwirksame Fléiche Fo jene, die von dem Radius
durch den SpiralhautanschluB3, dem benetzten Um-
fang des Traversenringquerschnittes, der Spornlippe
und der Spiralensymmetrieebene eingeschlossen ist,
so gilt mit den Bezeichnungen nach Bild 5:

1
M= —F,.p(r—rs ([¢—2 sin g); (3.3)

2n

—n<lep<+n

Bild 5

Soweit die Ergebnisse der Membrantheorie der
Ringschale. Tatséchlich geben sie auch die Span-
nungsverhélinisse in der Spiralenhaut zufriedenstel-
lend an, lediglich kann man damit die Spannungs-
spitzen nicht erfassen, die an den Unstetigkeitsstel-
len auftreten, an denen die freie Verformung der
Haut behindert wird und durch diese Zwéingungen
zusdtzliche Biegespannungen entstehen.

Eine derartige Zone ist der AnschluB der Haut an
den Traversenring. Die Zusatzbiegespannungen in
diesem Bereich wurden von Salzmann und Suf3 [2],
mit der Ublichen Né&herungsmethode fir die Biege-
theorie der dinnen Rotationsschale untersucht. Es
wird hiebei fir die Berechnung die Rotationsschale
Srtlich durch eine angeschmiegte Zylinderschale mit
der Erzeugenden in der Meridiantangente ersetzt,
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Die Ergebnisse stimmen mit entsprechenden Ver-
suchswerten gut Uberein. Fir den Fall vollkommener
Behinderung durch einen starren Traversenring er-
gibt sich die Zusatzbiegespannung unmittelbar an
der Nahtstelle mit den Bezeichnungen nach Bild 4
und der Bezugsspannung o, nach (3.1) folgend:

R
o = * 0, (0821 — 0,351 — ] (3.4)
Sie klingt mit einem Maf3
b=0778 Vs.r: (3.5)

innerhalb einer Exponentialfunktion vom Argument
u/b pendelnd, sehr rasch von der Stérungsstelle weg

ab.

Eine weitere Stérung des Membranspannungszu-
standes stellt sich dadurch ein, daf3 die Spiralhaut
nicht stetig in Form einer Ringschale gekrimmt ist,
sondern aus einzelnen kegeligen Schiissen besteht
und daher ein polygonales Gebilde mit vielen Ver-
schneidungsgraten in Meridianebene bildet. Das Pro-
blem ist dasselbe wie jenes der Vieleckkuppel, die
von Fligge [3], behandelt wurde. Eigentlich versagt
die Membrantheorie der Schalen im Falle des Auf-
tretens solcher Grate insofern, als bei ihrer Anwen-
dung in der Gratlinie eine konzentrierte Ldngskraft
L aufscheint, Uber deren Aufnahme durch das Haut-
blech nichts ausgesagt werden kann. Der Betrag
dieser Gratkraft mit den Bezeichnungen nach Bild é:

L= —p.a2tgw.sing | T+ig?w.cos2e (3.6
Tatséchlich werden vermdge der Biegesteifigkeit
der Schale die benachbarten Zonen zum Tragen mit
herangezogen und es handelt sich hier wieder um
eine Frage, die mit der Biegetheorie der Zylinder-
schale behandelt werden kann. Miesel [4] zeigte, daf3
sich fir nichtdrehsymmetrische Belastungen der Kreis-
zylinderschale der Anteil des zweiten Gliedes einer
Fourierreihenentwicklung der Last in seiner Aus-
wirkung auf den értlichen Spannungszustand nicht
von jenem des ersten Gliedes, eben der drehsymmet-
rischen Belastung unterscheidet. Nun dndert sich aber
der Wurzelausdruck in Gleichung (3.6) nur wenig, so
daf3 wir die Gratkraft als mit dem Sinus, also mit
dem zweiten Fourierglied verdnderlich ansehen kdn-
nen. Auf Grund der Miesel’schen Erkenntnisse kén-
nen wir also wieder die Biegetheorie der achssym-
metrisch belasteten Zylinderschale anwenden.

Eine der eben besprochenen Gratkraft L entspre-
chende umlaufende Léngskraft wird im achssymme-
trischen Fall durch eine radiale Last g auf einem
Hauptkreis (Bild 7) hrevorgerufen:

a= "4

Die Lésungen der Schalenbiegetheorie fir diese
Belastung sind bekannt und beispielsweise ebenfalls
bei Timoshenko [1] zu finden:



Bild 6

LNV S 2z X
Ao = 2bs’ ' b)+ 3,67 bs 5 Y2 b);
L 2z X
_ = .27 Y2 (D),
Ao = 10bs s b
Yi=e ¥ (oss + sin)
1= e .(cosb+smb (3.7)
2= ¢ .(cosb snnb
b=10778a.s

Dieser Anteil der Biegetheorie muf3 nun den Grund-
spannungen aus der Membrantheorie Uberlagert
werden, die allerdings bei Bericksichtigung der tat-
séichlichen polygonalen Form der Spirale in einer
gegeniiber den Gleichungen (3.1) verénderten Form
aufscheinen:

p.a

S

01 = 0 =

1
02= 0o [1 + tg?w (1 — 2 cos? )]

5 (3.8)

Der értliche EinfluB der Stérungen durch die Grat-
kraft klingt in einem Abstand von 1,5b von der
Knickstelle auf etwa 25 %, in einem Abstand von 4 b
auf etwa 2% ab. Die Gegeniberstellung von Mes-
sungsergebnissen an Hosenrohren mit den rechneri-
schen Werten nach den eben angegebenen Gleichun-
gen zeigte gute Ubereinstimmung.

Bild 7

oY)

06

o4
o2

o

-02

4 Werkstattausfihrung

Wie schon erwdhnt, bestehen die beiden Traversen-
ringe des Stutzschaufelringes aus einzelnen Blech- «-
segmenten, die untereinander und mit den Stitz-
schaufeln zu den Ringvierteln verschweif3t werden.
Es versteht sich, daf3 dem durch die groBBen Nahi-
volumina bedingten Schweilverzug, — die fir die
Schweiflung mafBlgebende ~Segmentblechdicke be-
tréigt 40 mm —, bei der Planung und Durchfilhrung
der Arbeit besonderes Augenmerk zugewendet wer-
den mufite. In diesem Sinne wurden zundchst je
zwei Stitzschaufeln mit den dazwischenliegenden
Blechsegmenten zu einer Einheit fertig verschweif3t
und mit den sich hiebei ergebenden Erfahrungswer-
ten fir den Schweiflverzug diese Einheiten in die
Ringviertel eingemessen und verschweit. Fir die
nachtrégliche Bearbeitung der Sitz- und Teilflansch-
fiichen war 10 mm Zugabe vorgesehen. Die Schwei-
Bung wurde mit kalkbasischen Elektroden ausge-
fohrt, Die Stutzschaufelringe wurden vor der me-

27






Transportrationalisierung in der metallverarbeitenden Industrie

Von Dipl.-ing. S. Monsberger, Wien

Rationalisierung ist ein heute viel gehértes Schlag-
wort, Uber dessen wirkliche Bedeutung man oft nur
viel zu wenig nachdenkt. Nichts anderes als ,ratio”,
also die Vernunft, sollte bei Planung und Ausfihrung
einer |dee oberster Leitgedanke sein. Dies ist sehr
leicht gesagt — doch oft schwer auszufihren.

Es ist eine weit verbreitete Meinung, daf3 allein
durch Mechanisieren der Fertigungsvorgénge und die
Entwicklung zeit- und kréftesparender Produktions-
methoden alles fir die Rationalisierung getan sei.
Man glaubt, kaum eine Einsparungsméglichkeit unbe-
achtet gelassen zu haben und sieht doch am Ende,
daf3 zwar wohl die Produktivitdt der reinen Ferti-
gungsvorgédnge gestiegen, aber zu deren Vorberei-
tung, Durchfihrung und Uberwachung zahlreiche
neuve Arbeitspldtze geschaffen werden muf3ten. Bei
der grofiangelegten Jagd auf Sekunden Ubersieht
man nur zu oft Stunden, die unter dem weiten Mante]
der allgemeinen Betriebskosten verstecki — zufolge
mangelnden oder unzweckmdfligen Einsatzes von
Transportmitteln und dadurch bedingt, mehr oder
minder holprigen Materialflusses — fast unbemerkt
verloren gehen.

In den USA hatte man schon lange, bevor Henry
Ford im Jahre 1913 die ersten Autos auf dem Flief3-
band erzeugte, erkannt, dafl ayf dem Gebiet des
Transportwesens bedeutende Einsparungen méglich
sind. Bereits um das Jahr 1870 wurde in_den Schlacht-
hdusern von Chikago eine echte Fliefifertigung einge-
richtet. Die Schweine liefen dort mit eigener Kraft
Uber eine schiefe Ebene in den 4. Stock einer Fabrik,
wurden dort geschlachtet und nahmen, in ihre anato-
mischen Bestandteile zerlegt, unter dem Einfluf} der
eigenen Schwere ihren Weg bis ins Erdgeschof} in die
Konservendosen. Man sagte damals, vom Schwein
wird alles bis zur letzten Borste verwertet, auch sein
Gewicht, nur nicht sein Quieken.

In Europa wurden die ersten Flielbédnder im Jahre
1926 installiert. Zwar konnte man auf die in den USA
gesammelten reichen Erfahrungen aufbauen; es
daverte aber bis zum Jahre 1950, ehe systematische
Untersuchungen iber den Materialflufl angestelit
wurden. Dabei ergab sich, daf} selbst in hoch indu-
strialisierten Ldndern der Anteil der Transportkosten
in der Gesamtwirtschaft 10-15% in der Produktion
10-70% betrégt. Allein diese Zahlen beweisen, daf3
es notwendig ist, bei der Rationalisierung eines Be-
triebes nicht nur den Produktionsablauf, sondern
auch das gesamte Transportwesen einer sorgfdltigen
Planung zu unterziehen.

So wie man in der Produktich die Leistungsféhig-
keit eines Betriebes nicht einfach dadurch verdoppeln
kann, daf} man statt zwei Hénde vier beschéftigt, weil
es diese Hénde nicht mehr gibt und man durch héhere
Produktivitdt mit dem bisherigen Personalstand die

erforderliche Leistung.erreichen muf}, ist man auch im
Transportwesen gezwungen, geeignete Hilfsmittel zu
suchen. Dabei findet man, daf} Gerdte wie Hubwa-
gen, Gabelstapler und Stetigférderer ja schon seit
Jahrzehnten bekannt sind und auch verwendet wer-
den, daf} es aber oft an zweckentsprechendem, wohl-
Gberlegtem Einsatz fehit,

in einem modernen Paketpostamt wird an Stelle der
friher gebrauchten Handwagen ein System von Ste-
tigférderern for das Verteilen und den grofiten Teil
des Transportes der Pakete verwendet. Abgesehen
von verschiedenen anderen Vorteilen und Einsparun-
gen muf} jetzt jedes Paket durchschnittlich nur mehr
3 m statt froher 16 m getragen werden. Diese pro Pa-
ket ersparten 13 m sind aber bei tédglich 40 000 Pake-
ten 520 km. Allein aus den Ldhnen des fir diese
Marschleistung notwendigen Personals kénnen die
Anschaffungskosten der ganzen Anlage innerhalb
5 Jahren amortisiert werden.

Aber nicht nur durch Verringern des Personalstan-
des, auch durch Einsparungen zum Beispiel durch
Verkleinern der Zwischenlager fir halbfertige Waren,
wird das fir Investitionen notwendige Kapital frei.
Durch ein wohlUberlegtes Transportsystem und sinn-
volle Planung des ganzen Fertigungsablaufes konn-
ten umfangreiche Zwischen'ager in zahlreichen Fdllen
auf kleine Pufferlager reduziert werden, die nur einen
Bruchteil des urspriinglichen Raumes benétigen und
daher vielfach innerhalb der Produktionsrdume un-
tergebracht werden kénnen. Wenn man bedenkt,
daf} for einen Lagerstand im Wert von 10 Mio. &. S.
im Jahr 10%, d.i. 1 Mio. 6. S an Zinsen aufzuwen-
den sind, bekommt man einen Begriff vom Umfang
der allein aus diesen Ersparnissen moglichen An-
schaffungen. :

Natirlich setzt jede Rationalisierung eines Betrie-
bes eine Mindesthéhe der Produktion voraus, denn
es werden zwar durch Steigern der Produktivitdt die
Arbeitsplétze besser ausgenitzt, ihre Installations-
und Betriebskosten steigen aber gleichzeitig an. In
diesem Zusammenhang sei erwdhnt, daf3 zum Bei-
spiel ein Arbeitsplatz an einer vollautomatisierten
Walzenstrafle im Ruhrgebiet bis zu 3,7 Mio. S kostet.
In den USA wurde errechnet, dafl die EinfGhrung der
Automation durchschnittlich 80 bis 100 000 Dollar je
Arbeitsplatz verlangt, wdhrend fir eine moderne,
nicht automatisierte Fabrik ca. 20000 Dollar je Ar-
beitsplatz notwendig sind. In besonders gelagerten
Fallen kann aber die Automation den Kapitalbedarf
je Arbeiter um das 20fache erhdhen.

Es steht aufler Zweifel, daf3 ein derartiger Mehr-
aufwand gewaltige Anspriiche an die Finanzkraft
jedes Unternehmens stellt. Trotzdem muf3 aber heute,
man kdnnte fast sagen um -jeden Preis, rationalisiert
und mechanisiert werden. Denn nur so istes moglich,
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Extracts

Administration Building for the Alpine Montangesellschaft
by DI. G. Deutschmann, Zeltweg

The basis of the building forms the sub-basement of a
rigid box type design consisting of the foundation plate
0,9 m thick, the basement side walls and the partition walls,
the ceiling with lateral ribs all of them made in reinforced
concrete. A channel shaped concrete core 5x 12,5 meter
was added in the center of the multi storey building rising
upon the rigid box type basis which allows the lateral
forces to be diverted to the foundation. The outside
stanchions of the ground floor of the building (225X 15 m})

are made of steel grade S$t-37 T of box type design 400 x
400 mm and filled with reinforced concrete, whereas the
outside stanchions for the following each 3 floors and the
inside stanchions are made of | beams of the new PE
production program of the Alpine Montangesellschaft.

The stanchion joints are formed by welded and surface
treated end plates, which are connected by means of high
tensile bolts.

The front of the building will be made of curtain walls.

Modern Light Weight Steel Constructions for Branche Lines

by DI. W. Pro b st, Linz/Donau

In some fields of engineering the structural engineer
today is meeting strong competition particulary from

- dcoherete constructions. in civil engineering. The call for

more economic steel constructions became apparent. This
was true also with reference to steel lattice towers for
transmission lines. It is here where the application of light
weight steel constructions offers the possibility for a great
deal of savings. The choice of sections and the application
of modern production methods offers a maximum of light
weight construction without imparing the required safety.
Depending on the prevailing problems of buckling, not
only the cross section but also its shape has to be taken
into account when rating the individual sections.

Angles made of plate strips bent along its longitudinal
axis are used to adventage for obtained the desired
reduction in the thickness of the sections. Having the
possibility of selecting any width of strips, a successive
row of sections is available as compared to rolled sections,

Galvanized steel strips

by Prof. Dr. techn. Heinz Bablik

After reviewing the plants for galvanizing strips installed
in Europa and overseas countries, the article deals with
the first plant of this kind recently erected in Austria. The
length of the continuous strip passing through the galvani-
zing plant is approx. 500 meter.
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permitting angles to be made with shanks with an incli-
nation of 60° without difficulties. Such cold roll formed
angles show considerably better values for the minimum
radius of gyration and thus — when rating buckling con-
ditions — permit saving in weight of the tower diagonals
up to 50 %. This means that the weight of the tower can
be reduced and comparatively light.

The light weight tubular steel pole is another example
in finding a solution for light weight steel construction
for towers up to 25kV lines, ligthing poles and advertising
poles. Made of low gauge steel sheets with elements being
put one in another, this light weight tubular steel pole
offers ideal features with regard to operating, storage
and transportation conditions.

The cost for foundation of transmission towers can
appreciably be reduced. The use of a steel grillage foun-
dation requires no water, cement and aggregates at site
and hence keeps the installation cost at a low level.

The plant is provided with a control by which the speed
of the strip can be synchronized and automatically regu-
lated. The movement of the strips in longitudinal direction
is being operated by hydraulically pneumatic control.



Turbine spiral casing for the Jurumirim power station

by DI. E. Walzel, Graz

For the power station Jurumirim in Brazil two Kaplan tur-
bines each 70000 PS for a 165 m%sec. waterflow and a
head of 83 m were supplied by the Austrian industry. The
spiral casing has an intake diameter of 6 m and its largest

horizontal dimension amounts to 26 meter. The overall
tonnage is given with 143 tons.

In the following the article deals with details in design,
and problems in static and erection.

Rationalism in transportation for the metal fabricating and processing industry

by D.S.Monsberger,Wien, . . . . . . .. ..

After a brief historic review in the field of transportation
up to the modern assembly line, the author comes to the
conclusion that the share in transportation in the. total
economy even in highly industrialized countries amounts to
10-15°%s, and in production 10-70 %o,

The figures proof that careful attention should be paid
to rationalization in the factory not only in the processing
line but also to the whole transportation system.

The equipment used for transportation’is devided up
into cranes. floor conveyors and continuous conveyors.

Mitteilungen des Usterreichischen Stahlbauverbandes

Bei der Hauptversammlung des Osterreichischen Stahl-
bauverbandes, die am 24. Mdrz 1961 unter dem Vorsitz
von Herrn QOberingenieur Dipl.- Ing. R. Balatsch (SGP)
stattfand, wurde nachstehender Tétigkeitsbericht Uber das
Jahr 1960 erstattet:

1. Technische Fachausschiisse

Aus der Tétigkeit der zahlreichen Technischen Fach-
ausschisse, dia der Usterreichische Stahlbauverband
unterhdlt, ist als Wesentlichstes zu berichten:

a) ArbeitsausschuB St 55 §

Dieser Ausschufl hat seine Arbeit unter dem Vorsitz
Sr. Magnifizenz, des Herrn Prof. Dr.-Ing. Slatten-
schek, der TH Wien, zum vorldufigen Abschlufl ge-
bracht und einen zusammenfassenden Bericht dem Uster-
reichischen Normenausschufl Ubergeben. Mit diesem Be-

richt wurden dem Normenausschu3 die Versuchsergeb- -

nisse zur Verfigung gestellt und als Resultat bekanntge-
geben, dafl der St 55 S im Schwellbereich um 15 bis 20
Prozent héhere Daverfestigkeiten zeigte als der St 52 T.
Versuche im Wechselbereich wurden nicht durchgefihrt,

doch liegt mit Ricksicht auf das Verhalten im Schwell-
bereich kein Grund zur Annahme vor, daf3 die Daver-
festigkeiten im Wechselbereich niedriger liegen sollten als
die des St 52 T. Es konnte daher empfohlen werden, den
St 55 S in den Berechnungsvorschriften zumindest nicht
schlechter zu stellen als den St 52 T. Gegebenenfalls
wdre sogar eine Besserstellung zu erwdgen.

b) Arbeitsausschufl fir Stahlbauschwei-
Bung

Das Hauptziel dieses Ausschusses, der unter der Lei-
tung von Herrn Dr.-Ing. Seltenhammer steht, ist
bekanntlich die Uberprifung der Einstufung des &sterrei-
chischen Stahles St 44 T in die Berechnungsvorschriften.
Die im vorjdhrigen Bericht erwdhnten - vergleichenden
Dauerfestigkeitsversuche mit St 37 T, St 44 T und St 52 T
wurden mit stumpfgeschweifiten Probestdben durchgefihrt,
Hiebei ergaben sich ziemlich stark streuvende. Werte
(Versuchsbericht V 22923 vom 4. VIil. 1960 der Technischen
Versuchs- und Forschungsanstalt an der Technischen Hoch-
schule Wien). Daraus ldfit sich die Notwendigkeit von
Grofizahlversuchen ableiten, um Hdufigkeitskurven fest-
stellen zu kénnen.
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c) Arbeitsausschufl fir hochfeste vorge-
spannteSchraouben{HV-Verbindungen)im
Stahlbav

Dieser Ausschuf3 unter der Leitung Sr. Magnifizenz, des
Herrn Prof. Dr.-Ing. Beer, TH Graz, steht im engsten
Kontakt mit der Kommission X der Europdischen Kon-
_vention der Stahlbauverbdénde, so daB3 eine méglichst
einheitliche Fassung der Richtlinien fir HV-Verbindungen
in ganz Europa gewdhrleistet ist. Der Ausschuf8 beschéf-
tigte sich unter anderem eingehend mit der ,one-turn-
Methode” beim Anziehen der Schrauben. Das im letzten
Bericht genannte Programm fir Lastwechselversuche
wurde bedeutend erweitert. Die Versuche werden mit
2 und 6 mm Lochspiel durchgefihrt und stehen derzeit
vor dem AbschluB. Es wurde dariber der Kommission X
der Europdischen Konvention der Stahlbauverbénde und
auf dem Stockholmer KongreB der Internationalen Ver-
einigung fur Brickenbau und Hochbau berichtet, wo die
Versuche gréBtes Interesse fanden.

Inzwischen sind in Usterreich zahlreiche Bauwerke
(Hochbauten, Bricken, Seilbahnstitzen usw.) unter Zu-
grundelegung der vom Arbeitsausschuf3 avfgestellten
Richtlinien fir Anwendung und Berechnung der HV-Verbin-
dungen entstanden und haben sich bestens bewdhrt.

d) ArbeitsausschuB fir Feuverschutz

Dieser Ausschuf3 ist im Fachnormenausschuf3 ,Brand-
schutzwesen” des Usterreichischen Normenausschusses
vertreten. Der 3. Entwurf der Unorm B 3800 ,Wider-
standsféhigkeit von Boumaterialien und Bauteilen gegen
Fever oder Wdrme” wurde dem Stahlbauverband zur
Durchsicht Ubergeben. In der inzwischen abgegebenen
Stellungnahme wurden wesentliche Worschldge fir die
baulichen Schutzmafinahmen der Stahlkonstruktionen ge-
« maght. .

Um die fir die Zukunft vorgesehene Differenzierung
des Brandschutzes entsprechend der den Umstdnden nach
verschiedenen Brandgefahr und Brandméglichkeiten vorzu-
bereiten, wurde die Brandbelastung, das heif}t, die
Sume des brennbaren Materials, umgerechnet in Holz,
fur eine grofe Anzahl verschiedener Gebdudetypen
(Wohnhduser, Birogebdude, Werksidtten, Lagerhduser,
Verkaufslokale, Gaststétten usw.} ermitteit und Ubersicht-
lich zusammengestellt.

Stahlleichtbau

e} Arbeitsausschufl fir

und Stahlrohrbavu

Dieser Ausschuf3 steht unter der Leitung von Herrn
Ministerialrat Dr.-lng. Zimmel und nahm seine Tétig-
keit im Herbst 1960 auf. Derzeit sind Untersuchungen Uber
die Abgrenzung des Begriffes ,Stahlleichtbau” im Gange,
um den Geltungsbereich der aufzustellenden Richtlinien
genau festlegen zu kdnnen. Gleichzeitig wird nach dem
Studium ausldndischer Normen wund Vorschriften ein
erster Entwurf, den Herr Dr.-Ing. Krapfenbauer
freundlicherweise aufgestellt hat, diskutiert.

fy Arbeitsausschuf3 fior Stahlrohrgeriste

Diesér unter dem Vorsitz von Herrn Dr.-Ing. Krap-
fenbauer stehende Ausschufl hat den 4. Entwurf fir
eine &sterreichische Stahlrohrgeristordnung fertiggestellt.
Dieser Entwurf wurde dem Fachnormenausschuf3 ,Stahl-
bau” des Usterreichischen Normenausschusses als Dis-
kussionsgrundlage fir die Herausgabe einer Norm Uber-
reicht,

Zur Klérung der Windangriffskréfte wurden im Wind-
kanal des Institutes fir Strémungslehre der Technischen
Hochschule in Wien Widerstandsmessungen an Rohren und
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Geristteilen im Auftrage des Stahlbauverbandes durch-

gefohrt. Zur Diskussion und Auswertung des bereits vor-

liegenden Versuchsberichtes wurde ein Unterausschuf3 un-
ter der Leitung von Herrn Dozent Dr. Bruniak kon-
stituiert, der seine Arbeit bereits aufgenommen hat. Das
bereits durchgefihrte Versuchsprogramm, das den Wind-
widerstand mehrerer hintereinander oder nebeneinander
liegender Rohre sowie den Widerstand von Kupplungen
und Rohrgittern zu kldren hatte, wurde fir schrége Wind-
richtungen erweitert.

Folgende Arbeitsausschiisse sind zusdtzlich in Aussicht
genommen:

Uber Anregung des Fachnormenausschusses ,Stahlbau”:
Ausarbeitung einer Diskussionsgrundlage fir die
ONORM B 4600, 7. Teil, Ausfihrung der Stahltragwerke,

und Uber Anregung behdrdlicher Auftraggeber:
Einheitliche Ausschreibungsunterlagen  fir
StraBBenbricken.

stdhlerne

Der Usterreichische Stahlbauverband méchte auch an
dieser Stelle allen beteiligten Herren fir ihre fruchtbare
und erfolgreiche Arbeit in den einzelnen Technischen Fach-
ausschiissen seinen besten Dank sagen.

2. Beratungsstelle fir Stahlverwendung

Die Werbung fir die Anwendung von Stahl im weitesten
Sinne erfolgt durch sténdige FUhlungnahme mit den ver-
schiedensten Stellen und Persénlichkeiten. Es sind dies vor
allem die Hochschulen, gewerblichen Fachschulen, die
Lehrwerkstétten, Baubehérden, Wirtschafts- und Landwirt-
schaftskammern, Architekten, Zivilingenieure usw. In regel-
méBigen Rundschreiben und Aussendungen sowie in Fach-
zeitschriften wird auf Publikationen und Informations-
blétter, Lichtbildervortrdge usw., die der Stahlverwendung
und der ErschlieBung neuer Anwendungsgebiete dienen,
avfmerksam gemacht. Die Nachfrage nach all diesen Be-
helfen und Schriften ist auBerordentlich lebhaft; das ganze
Material erhalten wir kostenlos von der Beratungsstelle
fir Stahlverwendung in Disseldorf, die alle diese Schrif-
ten, Monographien, Berichte usw., ohne die einzelnen
Erzeugungsfirmen zu nennen, herausbringt, und welcher
for die grofziigige Unterstitzung unserer Bestrebungen
auf dem Gebiet der Stahlbaupropaganda aufrichtiger
Dank gebihrt.

Auf Grund des erwiesenen grofien Interesses an diesen
Schriften, Merkbléttern, Berichten, Lichtbildervortrédgen
usw. ist es zweifellos, daf} die daraus gewonnenen An-
regungen und Erkenntnisse in der Entwicklung der Stahl-
verwendung und Stahlverarbeitung auch praktische Ergeb-
nisse im Sinne einer Férderung des Stahlverbrauches bei
Gegenstdnden des Haushaltes, der Landwirtschaft, bei
Verwendung von Bauelementen aus Stahl, im Straflenver-
kehr durch Schaffung von Sicherheitsvorkehrungen, bei der
Errichtung von kleineren Bauten, wie Warteh&uschen, Tank-
stellen, Telefonzellen usw. gezeitigt haben.

Im Berichtsjahr wurden 4600 Merkbldtter Uber sachge-
méBe Stahlverwendung angefordert und ausgegeben,
ferner 40 Lichtbildervorirdge und 80 Exemplare sonstiger
Schriften und Lehrbehelfe. Unter den 178 Themen, die der-
zeit in den Merkblétern iGber sachgemdfle Stahlverwen-
dung behandelt sind, waren jene Themen, die mit dem
Bauwesen zusammenhdngen, besonders gefragt; das
waren insbesondere:

Stahltbren im Wohnungsbau

Stahlrohr-Lehrgeriste im Bauwesen

Stahlfenster

Nevere Hallen in Stahlkonstruktion

Treppen aus Stahl

Férdergeriste aus Stahl

Einfohrung in die Berechnung einfacher Verbundtréger
fir den Hochbau



Daraus ist zu ersehen, nach welcher Richtung das Inter-
esse in der Verwendung von Stahl besonders stark tendiert.

3. ACIER STAHL STEEL

Ein weiteres Mittel der Propaganda ist die Zusammen-
arbeit mit der Internationalen Fachzeitschrift fir Stahlver-
wendung ACIER STAHL STEEL, die monatlich in 16.000
Exemplaren in den Sprachen Deutsch, Englisch, Franzésisch,
ltalienisch und fallweise auch Spanisch herausgebracht
wird.

Im Berichtsjahr sind nachstehende &sterreichische Bei-
trdge in ACIER STAHL STEEL erschienen:

Europa-Bricke von J. GRUBER

Wirtschaftliche Montage-Wérmebehandlung geschweif3-
ter Konstruktionen von K. OBERNDORFER

Avtobahnbriicke Uber die Traisen (Usterreich) von
O. SCHMIDT

Stahlbricken Uber den Tigris in Bagdad (Irak)

Usterreich besitzt die modernste Baggergarnitur auf der
Donav

Hauptversammlung des Usterreichischen Stahlbauver-
bandes

Stahlbauseminar in Usterreich

Hé&ngebricke Gber den Tigris in Bagdad

Alpine baut Birohaus fir die Maschinenfabrik Zeltweg

Neves Opernhaus in Warschau

Stahlhochgarage auf der Grof3igrockner-Hochalpenstrafie

VOEST, Linz, baut fir ein amerikanisches GroBkraftwerk

Schoeller-Bleckmann liefert Tiefbohrgerédte nach Argen-
tinien

Schoeller-Bleckmann — Verbindungen zur brasilianischen
Erdélindustrie

Japanische Stahlfachleute besichtigen die StrangguB-
anlage bei Schoeller-Bleckmann

Dreischiffige Fabrikshalle der Usterreichischen Brown-
Boveri-Werke AG. in Wiener Neudorf

Seilhéngedach in Stahlkonstruktion mit Oberlichten im
Empfangsgebdude des Flughaféns Wien-Schwechat

LD-Stahl in aller Welt .

LD-Verfahren auch fiir England

O. Prof. Dr. techn. Dr.-Ing. E. h. Ernst CHWALLA +

Durch die Mitarbeit in dieser Zeitschrift ist unseren Mit-
gliedsfirmen die Méglichkeit einer besonders wirkungs-
vollen Propaganda fir den Export gegeben.

4. Stahlbau-Rundschau

Im Berichtsjahr sind 2 Hefte unserer eigenen Publikation
erschienen, und zwar Sonderheft ,Stahlbautagung Wien
1959 und Heft 18/1940, in denen nachstehende Beitrdge
enthalten sind:

Bohr- und Férdertirme bzw. -Maste in Erdélbetrieben

(PRIKEL)

Die Mineraldlverarbeitung in Osterreich — jetzt und in

der Zukunft (ORLICEK)

Uber die Entwicklung des Stahlverbrauches in Olraffine- -

rien (MOLLESON)
Das &sterreichische Erdgas (HIRSCH)
Nevere Rohrleitungsbricken in Stahlkonstruktion (BEER)
Einflu3 des modernen Stahlbaues auf die Konstruktion
von GroBlkesselanlagen (RASWORSCHEGG)
Behélter aus Stahl (HIEMESCH)
Werkstoff Stahl in der Kohlenaufbereitung (SERNETZ)
Werkstoff Stahl im Kohlenbergbau Usterreichs
(GUMBSCH) h
Eine moderne portallose Schiebebihne (SIEGMUND)
Stahlkonstruktionen von Kesselanlagen (WAKONIG)
Lagertanks mit Schwimmdach (FEDER)
Stahlhochgarage auf der Grofiglockner-Hochalpen-
straf3é (DEUTSCHMANN) '

UOsterreichs gréfiter Kalkschachtofen (SCHREINER)
Studie zur Festlegung einer Kurve der zuldssigen Knick-
spannungen (BEER)

Die nicht periodisch erscheinenden Hefte werden nun-
mehr laufend numeriert.

5. Avslandsverbindungen

Die Pflege internationaler Beziehungen durch Zusam-
menarbeit und Gedankenaustausch mit den Europdischen
Stahlbauverbénden und Stahlberatungsstellen sowie durch
Mitarbeit in verschiedenen technischen Ausschiissen der
Europdischen Konvention der Stahlbauverbénde konnte
im Berichtsjahr weiter vertieft werden. Nachstehend wird
Uber den Stand der Arbeiten in jenen Arbeitskommissio-
nen der Europdischen Konvention der Stahlbauverbénde
berichtet, in denen Usterreich vertreten ist:

Kommission 3, Feuerschutz: Als Ergebnis
der bisherigen Zusammenarbeit zwischen den beteiligten
Landern in dieser Kommission ist die Fertigstellung einer
gemeinsam von Deutschland und der Schweiz verfaBiten
Abhandlung Uber die ,Berechnung der Feuersicherheit der
Stahlkonstruktionen im Hochbau und ihre praktische Durch-
fihrung” zu betrachten. Diese Arbeit wird in den Sprachen
Franzésisch, Deutsch und Englisch publiziert und steht un-
mittelbar vor der Auslieferung. Die in den beteiligten Lén-
dern, insbesondere in Deutschland und in der Schweiz
durchgefthrten Brandversuche haben zu &uflerst interes-
santen Ergebnissen gefihrt, die vor allem in den Ver-
&ffentlichungen ,Der Feuerschutz im Stahlhochbau” von
Boué¢ und ,Feversicherheit der Stahlkonstruktion” von
Kollbrunner ihren Niederschlag gefunden haben.

Alle diese ‘Arbeiten und Ergebnisse fihren praktisch zu
der SchluB3folgerung, daBB Stahlbauten in der Uberwiegen-
den Zahl der Félle keinen besonderen Feuverschutz ben&ti-
gen, das heif}t also, daf3 die von den Baupolizeibehdrden
nach den derzeitigen Vorschriften geforderten Schutzmaf-
nahmen weit Uber das tatsdchlich Notwendige hinaus-
gehen. Es sind daher auch in allen beteiligten Ldndern —
und auch bei uns — Bemihungen im Gange, bei den zu-
stdndigen Behorden eine entsprechende Aufgeschlossen-
heit gegeniber den auf dem Gebiet des Feuerschutzes auf
Grund von Versuchen und Forschungsarbeiten gewonnenen
nevesten Erkenntnissen zu erreichen, mit der Absicht, diese
in internationaler Zusammenarbeit erzielten Ergebnisse
ldnderweise in den bestehenden Feuerschutzvorschriften
zu realisieren.

Kommission8 Stabilitdtsprobleme: Diese
Kommission, in der Usterreich durch Herrn Prof. Dr.-Ing.
BEER den Vorsitz hat, hat eine sehr intensive und grund-
legende Untersuchung tber die allgemeinen Berechnungs-
methoden der Stabilitétsfélle durchgefihrt. Zwei Metho-
den wurden als besonders beachtenswert néher untersucht:

a) die Methode ,C” (nach Prof. Chwalla 1), die auf der
reinen Gleichgewichtsverzweigung am fehlerlosen Stab
aufbaut; zwingt im allgemeinen zur Rechnung mit Ersatz-
lasten. Durch Lésung des reinen Stabilitétsproblems erhdlt
man die kleinste kritische Last und die Form der zugeord-
neten Knickfigur. Bei Extrapolation der Knickfigur und
unter Annahme, daB im unginstigsten Querschnitt die
Proportionalititsgrenze gerade erreicht wird, kénnen mit
dieser Methode auch die Verformungen bestimmt werden.
Die unvermeidlichen Abweichungen vom Idealzustand
missen bei dieser Methode im Sicherheitsfaktor berick-
sichtigt werden. '

b) Die von J. Dutheil stammende Methode ,D”, welche
mit spannungsabhdngigen Imperfektionen arbeitet, erlaubt
die Bestimmung der maximalen Spannungen und Verfor-
mungen des Systems unter gegebener Belastung, also eine
vollsténdige Lésung des Problems.
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Die ,Vereinfachte Methode D” behandelt die Stabilitdts-
probleme genau wie die Methode ,C”, aber mit einem
von der Spannung abhdéngigen fiktiven E-Modul.

Der Vorteil der Methode ,D” ist ihre auf der Grundlage
der Wahrscheinlichkeitstheorie aufgebauten Auffassung
der Sicherheit.

Ehe eine grundsétzliche Entscheidung erfolgt, hat die
Kommission es fir richtig erkannt, die Untersuchung des
Standardfalles fir einfaches Knicken voranzutreiben. Es
ist bereits ein grofles Versuchsprogramm in Durchfihrung,
wobei Deutschland die Hauptarbeit leistet.

Kommission 10, Hochfeste Schrauben:
Diese Kommission ist mit der Erstellung Europdischer
Empfehlungen fir die Anwendung hochfester Schrauben
befaf3t. Als Grundlage fir diese internationale Norm dient
ein von Prof. BEER ausgearbeiteter Entwurf. Mit der Her-
ausgabe dieser internationalen Richtlinien, die sich in
vielen grundsdtzlichen Fragen an die bekannten, von
einem ArbeitsausschuB des Usterreichischen Stahlbauver-
bandes aufgestellten Usterreichischen Richtlinien halten,
ist in Kirze zu rechnen. Die auf diesem Gebiet erforder-
lichen Forschungsarbeiten konnten zwischen den beteilig-
ten Léndern koordiniert werden; derzeit sind folgende
Versuche im Gange, an denen auch Usterreich, und zwar
die Versuchsanstalt der VOEST, beteiligt ist:

Kontrolle der Festigkeit der Verbindungen

Durchbildung von Rahmenecken (Beanspruchung der HV-

Schrauben zugleich auf Abscheren und Zug),

Untersuchungen der zuléssigen Spannungen bzw. Lasten

und der Méglichkeiten zur Verringerung der Streuung,

Erhéhung des zuléssigen Lochleibungsdruckes,

Untersuchung der Verfahren zum Anziehen der Schrau-

ben,

Kombination von HV-Schrauben und SchweiB-

Klebeverbindungen,

Verhalten der HV-Schrauben bei héheren Temperaturen

& o (Feuer).

bzw.

6. Mitteilungen des Usterreichischen Sfu(ﬁlbuuverbundes:

Hier wird auf den Vorjahresbericht verwiesen.

7. Seminare

Der Usterreichische Stahlbauverband hat in der Zeit
vom 14. bis 19. November 1960 in Krieglach unter der
Patronanz des Bundesministeriums fir Unterricht das zweite
Stahlbauseminar fir Lehrkréfte der Hoheren Gewerbe-
schulen abgehalten. Es nahmen 25 Professoren aus ganz
Usterreich teil. Auf dem Seminar wurden folgende Referate
gehalten und diskutiert:

Direktor Dr. mont. A. LEGAT: ,Entwicklung der GroB-

baustghle”
Dipl.-Ing. S. MONSBERGER: ,Transportrationalisierung
" im Betrieb”

Oberbaurat Dr.-Ing. W. SCHMID: ,Eisenbahnbriicken-
bau”

Obering. Dr.-Ing. F. CICHOCKI: ,StraBBenbriickenbau”

Obering. Dr.-Ing. R. HECKEL: ,Stahlwasserbau”

Ziviling. Dr.-Ing. R. KRAPFENBAUER: ,Moderne Stahl-
hochbaufen in Europa” und ,Erkenntnisse aus Stahl-
bauseminar 1958"

Dipl.-Ing. G. SIEGMUND: ,Kranbau”

Obering. Dipl.-Ing. H. WEISS: ,Vorschriften und Normen
for den Stahlbau” und ,Bedeutung der Baustatik als
Grundlage fir die Praxis”.

Der Erfahrungsaustausch zwischen Industrie und Schule
hat sich als sehr nitzlich erwiesen. Eine Fille von An-
regungen und neuen Erkenntnissen konnte so den Lehrern
und indirekt auch dem technischen Nachwuchs vermittelt
werden und der notwendige Kontakt zwischen Theorie
und Praxis wurde auf diese Weise hergestellt, Es ist zu
erwarten, daB derartige Schulungen, die weiter fortgesetzt
und ausgebaut werden, die Aufgeschlossenheit und das
Interesse an allen Fragen des Stahlbaues in den techni-
schen Fachschulen intensivieren.

8. Der Mitgliederstand

hat sich gegeniiber dem Vorjahr um ein ordentliches Mit-
glied, die Firma Dr. Ernst FEHRER, Spezialmaschinenfabrik
in Linz, erhdht und umfaf3t

3 Griindende Mitglieder,

2 Stamm-Mitglieder und

41 Ordentliche Mitglieder.

9. Fiir die nichste Zeit ergeben sich neben den laufenden
Arbeiten folgende Sonderavfgaben:

Der Usterreichische Stahlbauverband hélt seine 4. Stahl-
bautagung in der Zeit vom 28. September bis 1. Oktober
1961 in Innsbruck ab. Die Tagung steht unter dem Motto
,Der Stahlbau im Dienste des Verkehrs” und wird nach-
stehende Vortrége umfassen:

Prof. Dr.-Ing. E. CZITARY: ,Entwicklungstendenzen im
Seilbahnbau”

Prof. Dr.-Ing. J. BILLICH: ,Der Werkstoff Stahl und die
Aufgaben der Nahférderung”

Zentralinspektor Dipl.-Ing. W. CZUBA: ,Die Eisenbah-
nen als Stahlverbraucher, unter besonderer Beriicksich-
tigung des Oberbaues”

Direktionsrat Dipl.-Ing. W. TSCHEPPER: ,Briickenbauten
der Usterreichischen Bundesbahnen”

Oberbaurat Dipl.-Ing. J. GRUBER: ,Stéhlerne Straflen-
bricken in Tirol”.

Im Mittelpunkt des Exkursionsprogrammes steht eine Be-
sichtigung der Baustelle der Brenner-Autobahn und der
Europa-Bricke.

Inhaltsibersicht

der in der Internationalen Zeitschrift fir Stahlverwendung ACIER STAHL STEEL in den Jahrgén-
gen 1956-1960 erschienenen &sterreichischen Beitrége *)

F.Hugeneck
Die Instandsetzung der Reichsbriicke in Wien
Jénner 1956/1

A . Battig
Die Murbriicke bei Frohnleiten Februar 1956/49

*} Die Reihenfolge der aufgezéhlten Beitrdge ist jahr-
gangsweise geordnet. Die Beitrdge ohne Angabe eines
Autors sind im Abschnitt ,Chronik” enthalten.
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Dipl.-Ing. Leo Fréhlich
Maste aus Stahl bei Ubertragungsleitungen
September 1956/347

Véest, Ein vierter Hochofen wurde angeblasen
September 1956/387

Fr. Masanz

Die Wiener Stadthalle Juni 1957/277



Stahlbautagung des Usterreichischen Stahlbau-
vereines Juni 1957/297

Stdndige Baustoffausstellung in Wien September 1957/399

Osterreichische Stahlbautagung 1957  Oktober 1957/443

Der Stahlbau in Usterreich Februar 1958/90

Rohstahlproduktion der Véest, Erweiterungspro-

gramm der Alpine Montangesellschaft  Februar 1958/93

Usterreichischer Pavillon Weltausstellung Brissel
(Umschlagbild) Mérz 1958

H.Schdnund Fr. Masanz
Der osterreichische Pavillon auf der Brisseler
Weltausstellung Mdrz 1958/101

H. Schén und Fr. Masanz
Der Pavillon Europa auf der Brisseler Weltaus-
stellung Mérz 1958/104

Grofle Stitze zur Seilbahn Ebmatten April 1958/196
Osterreichische Stahlbautagung Mai 1958/244

Jahresversammlung des Internationalen Institutes
fir Schweifitechnik September 1958/407

Th. Miller
Die Stahlkonstruktion fir das neve LD-Stahlwerk
der Véest in Linz Oktober 1958/421

H. Weiss

Der schlanke, biegesteife Zugstab
et

Ing. Schertler und Ing. Futschek
Entstaubungsanlage fir das LD-Stahlwerk -der

Hitte Donawitz Oktober 1958/435

Oktober 1958/461

Oktober 1958/429

Die 6&sterreichische Edelstahlindustrie

XIX. Internationaler Kongre der Stahlberatungs-
stellen 1. bis 4. Jyni 1959 in Wien Dezember 1958/556

Stahlbautagung 1959 in Wien < Mérz 1959/149

~Linzertor” der Voest (Umschlagbild) Mai 1959

E. Wachbergerund H. Schén

Die neue Schiffsstation in Linz Mai 1959/218

Geristwechselkran 200t im Walzwerk Voest Linz
(Umschlagbild) Oktober 1959

XIX. Internationaler Kongre8 der Beratungsstel-
len fir Stahlverwendung in Wien Oktober 1959/411

R.Bittner und H. Hauttmann
Praktische Erfahrungen mit LD-Stahl beim Bau
des Schiffes ,Linzertor” Oktober 1959/413

P.Gétz

Stahl im Hafenausbau Oktober 1959/422
Oktober 1959/453

November 1959/501

Osterreichische Stahlbautagung
Die Blechproduktion der Véest

R.Heckel
Technische und wirtschaftliche Betrachtungen
Uber das Bauen mit Stahl Dezember 1959/525

Inbetriebnahme des LD-Stahlwerkes Il und der
Grobblechstrecke der Voest Dezember 1959/547

J.Gruber

Europa-Bricke Jénner 1960/17

Schoeller-Bleckmann liefert Tiefbohrgerdte nach
Argentinien Médrz 1960/147

O.Schmidt

Die Autobahnbricke Gber die Traisen April 1960/178

Hauptversammlung des Usterreichischen Stahl-
bauverbandes April 1960/194

April 1960/195

Dreischiffige Fabrikshalle der Usterreichischen
Brown Boveri Werke AG, Wr. Neudorf
(Umschlagbild) Mai 1960

LD-Verfahren auch fir England

K.Oberndorfer
Wirtschaftliche Montage-Wérmebehandlung ge-
schweifiter Konstruktionen Mai 1960/221

Schoeller-Bleckmann — Verbindungen zur brasi-
lianischen Erdélindustrie Mai 1960/244

LD-Stahl in aller Welt Juni 1960/298

Osterreichische Exporterfolge Juni 1960/298
Die Véest, Linz/Donau, baut fir ein amerikani-
sches GrofB3kraftwerk Juli/August 1960/360

Nachruf Prof. Chwalla Juli/August 1960/360

Japanische Stahlfachleute besichtigen die Strang-
guBanlage bei Schoeller-Bleckmann  September 1960/411

Seilhéngedach in Stahlkonstruktion mit Oberlich-
ten im Empfangsgeb&ude des Flughafens Wien-
Schwechat in Montage (Waagner -Biré)

{Umschlagbild) Oktober 1960

Usterreich besitzt die modernste Bagger-Garnitur
auf der Donau Oktober 1960/445

Stahlhochgarage auf der Grofiglockner-
HochalpenstraBe Dezember 1960/566

Alpine baut Birchaus fir die Maschinenfabrik
Zeltweg Dezember 1960/567

Stahlbauseminar in Osterreich Dezember 1960/568
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ALPINE

WALZT DIE NEUEN

EUROPAISCHEN
LEICHTPROFILTRAGER

DER CECA-REIHE GT18/36b
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PROFIL EUROPA

BEI GLEICHEN
MECHANISCHEN WERTEN
DER NORMAL-
PROFILTRAGER
WESENTLICHE
VERMINDERUNG DES
LAUFMETER- UND
KONSTRUKTIONS-
GEWICHTES

OESTERREICHISCH-ALPINE
 MONTANGESELLSCHAFT
WIEN I, FRIEDRICHSTRASSE 4




| Wir liefern

66 %

unserer Produktfion
nach 41 Staaten

-

Stahlbriicken
Stahlhochbauten

Stahlwasserbauten

Krane und Maschinen
Theaterbauten

Seilbahnen und Schréigaufziige
Dampftkessel

Apparate und Behdilter
Rohrleitungen

Entstaubungs- und
Entaschungsanlagen
Ventilatoren

Abhitzekessel nach LD-Konvertern
StahlguB

WAAGNER-BIRO

WIEN Aktiengesellschaft

GRAZ

Zentrale: Wien V, MargaretenstraBe 70
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SCHOELLER-BLECKMANN

STAHLWERKE AKTIENGESELLSCHAFT
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Dr. Konrad Zuse baute 1941 die erste pro- ‘oo 5 94 <= 1
grammgesteuerte Rechenanlage der Welt vy ¢ 2 X"
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ZUSE entwickelte 1960 zwei alphanume-
rische Rechenanlagen in Transistor-Tech-
nik mit Ein- und Ausgabe Uber Loch- e i

streifen, Lochkarten und Drucker — und o i e ol
einen lochstreifen- bzw, lochkartenge- Tt e e s o
32,68 62,15 H,N Moo o
32,08 9,% 102,16 418,00 o

steuerten volltransistorischen Zeichentisch R ke T

52,01 35,91 106,8 Teoios o 923,09 18,
n

%600 o 18,2 13, 83
EE ‘ E =
auf dem Geblet
programmgesteverter
Rechenanlagen
ZUSEZ 23 :

Bindire Transistor-Rechenanlage mit groBer Flexibilitit durch analytischen
Code

Gezignet fur die Probleme der Forschung, Kerntechnik, Geoddsie, Optik, Bautechnik, Industrie, Be-
hérden.

g

2

LT
TASRES

Rechenzeiten im festen Komma: 190 000 Additionen/min
4500 Multiplikationen oder Divisionen/min

im gleitenden Komma: 5600 Additionen/min
3000 Multiplikationen oder Divisionen/min

Speicherzellen zur Aufnahme von. je 11 Dezimalstellen (40 bit Wortldnge):
240 im Magnetkernspeicher - 8192 auf der Magnetirommel - 1 Mill. je" Magnetbandeinheit

ZUSE Z 31

Dezimale Transistor-Rechenanlage nach dem Baukastenprinzip
ZUII; Dgtenverarbeitung for Banken, Sparkassen, Versicherungen, Forschung, Technik, Industrie, Handel,
Behdrden. i

Preiswerte Grundausfihrung und grofBe Anzahl kleinerer Baueinheiten erlauben Gerdtekombinationen,
die praktisch jedem Verwendungsgebiet angepafBBt werden kénnen.

Hohe Ein- und Ausgabegeschwindigkeit und laufende Kontrollen durch spezielle Sicherheitscode er-
schlieBen dieser alphanumerischen Rechenanlage ein weites Feld, besonders in der kaufménnischen
Datenverarbeitung.

In der Minute: 140 000 Additionen und 2000 Multiplikationen.

Speicherzellen mit je 10 Dezimalstellen und Vorzeichen:

Bis zu 9800 im Magnetkernspeicher
6 000 je Magnettrommel
750 000 |e Magnetbandeinheit

ZUSE Z 64
Yraphomat
Lochstreifen- bzw. lochkartengesteuerter volltransistorisierter Zeichentisch

Vollautomatische Zeichnung einzelner Punkte, beliebiger Kurven und erkidrender Symbole.
Geeignet zum Beispiel fir Geoddsie, Meteorologie, Straf3enbav.

Setzen Sie sich mit ZUSE in Verbindung.

ZUSE hat groBe Erfahrung auf dem Gebiet programmgesteverter Rechenanlagen fir zahl-
reiche Anwendungsgebiete in Forschung, Wissenschaft, Technik und Wirtschaft.

ZUSE-Rechenanlagen werden von Kennern der Programmierungstechnik geschétzt, weil ihre
sorgfdltig durchdachte Struktur vielseitige Méglichkeiten bietet.

ZUSE-ELEKTRONIK, Wien I; Canovagasse 5, Tel. 6533 88
Generalvertretung fir Osterreich der

ZUSE KG - BAD HERSFELD

Elektronen-Rechenanlagen






