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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).



























































































































