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gaben schlieBlich den Ausschlag, nach Graz zu
gehen.

Ich habe nur auszugsweise auf wesentliche Bei-
trége, die auf dem Gebiete der Statik von den For-
schern und Lehrern unserer Hochschule geleistet
wurden, hinweisen kénnen. Der Name unserer Hoch-
schule hat einen guten Klang in der Welt. Um so
grofler ist auch die Verpflichtung, die man mit der
Ubernahme eines Lehramtes Ubernimmt.

Die erste Verpflichtung gilt der Lehre. Es missen
dem jungen Studenten die grundlegenden Werte
und Methoden Ubermittelt werden, damit alte und
neue Wege beschritten werden kdnnen,

Studenten missen mit den neuesten Entwicklungen
vertraut werden. Selbstversténdlich muB3 im gleichen
Mafle alter Stoff auf Wesentliches reduziert werden,
Es missen fir ihr Fach begeisterte Ingenieure heran-
gezogen werden, die in der Lage sind, das Erbe zu
verwalten und weiterzuentwickeln. Gerade dies ist
in unserer schnellebigen Zeit notwendig. Mit den
Errungenschaften der Technik wird die Zahl derer,
die sich in ihrem Leben zum grofien Teil mit statisch-
theoretischen Problemen beschdéftigen, immer ge-
ringer. Der Rechenautomat ersetzt das bisher not-
wendige Rechnen. Die N&herungsberechnungen wer-
den dringend notwendig, um wenigstens Zusammen-
hénge zu erkennen. Es gibt schon und es wird im-
mer mehr Menschen geben, die nur mit Tabellen
arbeiten kénnen. Hier ist es Aufgabe der Hoch-
schulen, die Féden von der Vergangenheit iber die
Jetztzeit in die Zukunft nie abreiflen zu lassen.

Neben der Lehre darf die Forschung auf theoreti-
schem und veFSuchstechnischenl Gebiet nicht ver-
nachldssigt werden. Auf theoretischen Erkenntnissen
und praktischen Versuchen basierend kann der In-
genieur neue Konstruktionen ausfihren. Er darf
dabei keine Angst haben, muf3 aber ein ausgespro-
chenes Verantwortungsgefihl zeigen. Es finden sich
immer wieder Persdnlichkeiten und Behorden, die

die Zeichen der Zeit erkennen und den Fortschritt
fordern. Der Hochschullehrer muf3 hier mit im Bunde
sein. Er muB aber auch die Verbindungen mit der
Umwelt, sowohl des In- wie des Auslandes, aufrecht-
erhalten.

Aus den obigen Ausfihrungen kann man entneh-
men, welch vielseitige Tdtigkeit ein Bauingenieur
leisten muBB. Man kann aber auch erkennen, daf} es
der Ingenieur der Praxis ist — in den Werken, auf
den Baustellen, bei den Behdrden —, der heute im-
mer neue Werte schafft, und daf3 dieser in geistiger
und gesellschaftlicher Hinsicht in die Spitzengruppe
jedes Landes einzureihen ist.

Dem jungen Studierenden der Hochschule aber
méchte ich zum Abschluf3 folgendes sagen: Sehen
Sie das Studium nicht als Qual, sondern als Mittel,
einen Schritt auf dem Weg zur Erkenntnis weiter-
zuschreiten, an, als ersten Schritt zur Erforschung
von unbekannten Dingen. Lassen Sie lhren Verstand
sofort dort tétig eingreifen, wo Sie glauben, daf3
etwas nicht richtig und nicht zweckmdBig ist. Be-
obachten Sie die Umwelt in ihren kleinsten Dingen.
Lassen Sie lhre Phantasie spielen. Betrachten Sie
jede Arbeit, auch die geringste, als gleich wertvoll,
wdhlen Sie endgiltig lhren Beruf so, daf} er sie mit
Freude erfilit und lhrer Veranlagung und lhren
Wiinschen entspricht.

Es liegt ein ewiges Gesetz vor, nach dem jeder
anzutreten hat: Arbeiten Sie nach Méglichkeit mit
diesem Gesetz und nicht dagegen. Unsere Winsche
aber, auch was unsere Arbeiten betrifft, werden sich
nur zum Teil verwirklichen lassen. Dazu méchte ich
mit Goethe schlieBen: ,Sehen wir nun wdhrend un-
seres Lebensganges dasjenige von anderen geleistet,
wozu wir selbst friher einen Beruf fUhlten, ihn aber,
mit manchem andern, aufgeben muf3ten, dann tritt
das schéne Gefihl ein, da3 die Menschheit zusam-
men erst der wahre Mensch ist, und daf} der Ein-
zelne nur froh und gliicklich sein kann, wenn er den
Mut hat, sich im Ganzen zu fuhlen.”







Umbau der Kleinen Marxerbriicke tiber den WienfluB3

Orthotrope Platte mit Asphaltfahrbahndecke
Von Senatsrat Dipl.-Ing. Max Ellinger

A . Allgemeines

Die offentlichen Ausschreibungen fir GroB3briik-
kenbauten der Stadt Wien werden seit Jahren mit
vollem Erfolg als Ideenwettbewerb gemeinsam mit
einer bindenden Kostenangabe durchgefihri.

Es werden lediglich die Anlageverhéltnisse der
geplanten Briicke, wie: Briickenachse, Querschnitt,
die gewiinschte Nivelette, die geforderte K.U.K.
angegeben; ebenso werden die Ergebnisse der
Bodenaufschlisse zur Verfigung gestellt.

Dem heutigen Geschmack entsprechend wird
meist ein Tragwerk unter der Fahrbahn gefordert
(Deckbriicke).

Die Wahl der Baustoffe (Stahl, Stahlbeton oder
Spannbeton), des statischen Systems, der konstruk-
tiven Ldsung bleiben dem Projektanten Uberlassen.

Als Ergebnis solcher Ausschreibungen langt meist
eine gréfBere Zahl sehr interessanter Lésungen ein,
wie Stahltragwerke mit Betonfahrbahn im Verbund
oder aber Trdgerroste mit orthotroper Platte, wei-
ters Spannbetonentwirfe verschiedener Systeme.

Bei den Stahlentwirfen mit orthotroper Platte
kénnen grundsdtzlich zwei Ausfihrungsarten an-
geboten werden:

a) Uber der orthotropen Platte kommt eine Aus-
gleichsschichte, sodann eine Abdichtung gegen
Feuchtigkeit, Schutzanstrich (eventuell Fahrbahn-
beton) und zuletzt der Fahrbahnbelag

b) der Fahrbahnbelag liegt mit einer Feuchtig-
keitsabdichtung direkt auf der orthotropen Platte.

Beide Ausfihrungen haben zum Ziel, in dem
scharfen Wettbewerb mit anderen Baustoffen und
Baumethoden bestehen zu kénnen. Ausfihrung b)
zeichnet sich durch geringes Eigengewicht der Stahl-
tragwerke und geringe Konstruktionshdhe aus; sie
wird daher bei méglichst kurzer Bauzeit vielfach
die wirtschaftlichste L&sung bringen.

Wéhrend Verbundkonstruktionen sowie Trag-
werke mit orthotroper Platte mit Ausgleichsbeton
schon wiederholte Male erfolgreich ausgefihrt wur-
den, ist bisher in Osterreich noch keine Leichtfahr-
bahn (Asphaltbelag direkt auf der orthotropen
Platte) hergestellt worden.

Die Bauarbeiten an der Europabricke, wo eine
solche Leichtfahrbahn vorgesehen ist, sind noch

nicht soweit vorgeschritten, um Erfahrungen Uber

die praktische Durchfihrung sowie ber das Ver-
halten im Verkehr bei unseren klimatischen Bedin-
gungen zu erwerben. Tl

Um fir die GroBBbriickenbauvorhaben der Stadt
Wien in den kommenden Jahren méglichst Erfah-
rungen in dieser Hinsicht sammeln zu kénnen, wurde
auf einer in den Jahren 1899/1900 erbauten Stahi-

bricke Uber den Wienfluf3, der ,Kleinen Marxer-
bricke” eine solche Leichtfahrbahn eingebaut.

B. Die Kleine Marxerbricke,
Altbestand

Das Tragwerk besteht aus 8 Fachwerk-Haupt-
trégern sowie den erforderlichen Quertréigern samt
Aussteifungen und der dariber befindlichen Fahr-
bahn.

Die Stutzweite betrégt 28,60 m, die Briickenbreite
rund 20 m, wobei die Fahrbahn 12,0 m, die beiden
Gehwege je 4,0 m breit sind.

Die Fahrbahn, auf die sich hauptséchlich die Um-
bauarbeiten bezogen, war auf Fahrbahntréger aus
Zores-Eisen aufgebaut. Auf einem dariber aufge-
brachten Fill- und Ausgleichs-Beton war der eigent-
liche StraBBenbelag aus 13 cm starkem Holzstéckel-
pflaster hergestellt.

Um die Verkehrssicherheit zu erhéhen und Frost-
avftreibungen sowie Quellerscheinungen zu vermei-
den, entschlof} sich die Stadt Wien im Frihjahr 1962
den Holzstéckelbelag durch Asphalt zu ersetzen und
hier zugleich Erkenntnisse fir weitere derartige Bau-
vorhaben zu erwerben.

C. Durchfihrung der Stahlbauvarbei-
ten

Im Zuge des Umbaues der alten Fahrbahndecke
wurden der gesamte Fahrbahnbelag und die als
Fahrbahntréiger dienenden Zores-Eisen entfernt.

Die neuve ergdnzende Stahlkonstruktion besteht
aus einem 10 mm dicken Flachblech, unter dem
Langsrippen mit der Abmessung von 180 mm Héhe
und 10mm Dicke zur Versteifung aufgeschweif3t
sind.

Die Quertréiger bestehen aus Stegblechen, die
ebenfalls an das Flachblech angeschwei3t und un-
ten mit angenieteten Doppelwinkeln versehen sind.

Mit diesen Winkeln ruht die neue orthotrope
Platte auf den Quertrégern der verbliebenen alten
Hauptkonstruktion auf. Die Aufsténderungen der
Fahrbahnplatte auf den Haupttrégern bestehen aus
einem Stegblech mit einer oben angeschweifiten
Gurtlamelle und unten angenieteten Winkeln,

Um einen sorgféltigen Verbund des Fahrbahn-
belages mit dem Flachblech zu gewdhrleisten, wur-
den Schubeisen von 5 mm Dicke und 20 mm Hohe
im Abstand von rund 145 mm fischgrdtférmig an-
geordnet; sie wurden mit dem Flachblech punkt-
férmig verschweift,
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Die HV-Schraube unter Zugbelastung

Beitrag zur Beurteilung der HV-Schrauben im Stahlbau unter besonderer Beriicksichtigung achsialer Zug-
krafte

Von H. Weifl und F. Wallner, Linz/Donay

I. Theoretische Grundlagen

Die Wirksamkeit der HV-Schraube als Mittel zur
Herstellung einer Reibungsverbindung beruht auf
der Méglichkeit, eine bestimmte Klemmkraft der
Schraube durch Vorspannen nicht nur zu erreichen,
sondern auch dauernd zu erhalten. Es soll unter-
sucht werden, wie weit eine zusétzliche achsiale Zug-
kraft, welche bei Belastung der Verbindung gewollt
oder ungewollt auf die Schraube einwirkt, die Vor-
spannkraft und die Klemmkraft beeinfluft.

Die gestellte Frage fihrt auf die urspringliche
praktische Verwendung der HV-Schraube als Dehn-
schraube des Maschinenbaues.’)

Bekanntlich addiert sich eine achsiale Zugkraft nur
mit einem Bruchteil zur Vorspannkraft der Schraube
solange die im Druckteil verbleibende Klemmkraft
groBer als Null ist, Wird die Klemmkraft gleich Null,
das heif3t, beginnen sich die Druckfugen zu &ffnen,
so wird die Kraft in der Schraube gleich der zuséitz-
lichen Zugkraft.

Die elastostatischen Zusammenhdnge werden klar,
wenn man sich die Vorgénge Beim Aufbringen der
Vorspannkraft vor Augen hdélt. Die beim Vorspan-
nen geleistete Forménderungsarbeit zerfdllt in je
einen Anteil aus der Schaftdehnung der Schraube,
der Deformation des Gewindeteiles von Schraube
und Mutter, sowie der Zusammendrickung der ge-
klemmten Teile. Das Ergebnis hdngt auch vom Ort
der Lasteintragung der zusétzlichen achsialen Zug-
kraft ab. Auf diesen Umstand hat bereits v. Hanff-
stengel 2) hingewiesen und hat unter BerUcksichtigung
der Erfordernisse des Maschinenbaues diesen Einfluf3
sowohl von der theoretischen als auch von der prak-
tischen Seite behandelt.

Fir die folgenden Betrachtungen gelten nach-
stehende Bezeichnungen:

Py  Vorspannkraft der Schraube

Z zusétzliche achsiale Zugkraft

P,  resultierende Kraft in der Schraube

Pq  resultierende Klemmkraft im Druckteil

Psi resultierende Klemmkraft im Druckteil inner-

halb des Bereiches zwischen den Angriffs-.

punkten der Zugkraft

Paa  resultierende Klemmkraft im Druckteil auf3er-
halb des Bereiches zwischen den Angriffspunk-
ten der Zugkraft -

F.  verglichene Fldche des Schraubenschaftes

E. E-Modul des Schraubenschaftes

Fa  verglichene Fldche des Druckteiles

Es  E-Modul des Druckteiles

| verglichene gleichmdBig gezogene Lénge des
Schraubenschaftes

li Lénge des Druckteiles zwischen den Angriffs-
punkten der Zugkraft

I, Gesamtlédnge des Druckteiles auf3erhalb der
Angriffspunkte der Zugkraft

Al Dehnung des Schraubenschaftes auf die
Lénge | durch die Kraft 1

Alix  Stauchung des Druckteiles auf die Lénge |;
durch die Kraft 1 ;

Aly,x  Stauchung des Druckteiles auf die Lénge |,
durch die Kraft 1

Ag Verformungskomponente des Gewindeteiles in
Richtung der Schraubenachse durch die Kraft 1

le=Ag.Fq.Eq

Definitionsgleichung fir eine verglichene Lénge

lg als Charakteristik der Gewindenachgiebig-

keit Ag gemessen an der Nachgiebigkeit des

Druckteiles

Innendurchmesser des Druckkérpers

AuBBendurchmesser des Druckkorpers

AuBBendurchmesser des verglichenen wirksamen

Druckzylinders

L Klemmldnge der HV-Schraube einschlieBlich
Beilagscheiben. ’

oo

In Bild 1 ist ejrir Gedankenmodell zur Verein-
fachung der Abléitung der theoretischen Beziehun-
gen dargestellt und mit den gewdhlten Bezeich-
nungen versehen,

Der Zuwachs der Schraubenkraft durch die Zug-
kraft Z wird mit X bezeichnet und kann als Bruch-
teil k.Z dieser Zugkraft dargestellt werden, so dafl

(1) X=k.Z

gilt. Zur Ermittlung von k wird X als Uberzdhlige
gewdhlt und man erhdlt auf bekannte Art mit den
Bezeichnungen nach Bild 1

X= —6:('/./5:(1(
_6xz=AIiz:Z . li/FdE(l
6x‘=A|‘+A|ix+A|a xtAg
=(I/F,E,)+(li+ 1.+ 15)/FqEq
i+l +1s=lq
dx=(I/F, E.)+{la/Fq Ea)

(la) X=k.Z

k=v/(1+0)
'llJ: ||/|(]
Pp= FaEa I/F/ E. lu

15



Bild 1
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B=PR+tX ... X=kZ .. P=P+KZ K «1
Py =R tZ~Xx =R +Z(1-K)

=-p = - +
Pia =R (R+kZ)

diy = /R &
iy i/ &
digy=1g/ G &

4y 2 lg)FqEq

Derinitionsgleichung

e

b= 4 F &
Id. lu”i”p

fur Ig

Die Relationen (1) bzw. (1a) sind an die Bedin-
gung gebunden, daB3 die Fugen des Druckteiles ge-
schlossen bleiben. Es muf3 daher

(2) Pdi Z 0

sein, wenn von den nachstehenden Ergebnissen

Gebrauch gemacht wird.

(3) Pi=P,+k.Z (Schraubenkraft)
(4) IPai| =Pe—Z=Py+k.Z—Z= P,—(1-k).Z
(Klemmkraft zwischen den Zugangriffspunkten)
(5) Paal=Ps=P, +k.Z
(Klemmkraft auBerhalb der Zugangriffspunkte)
(6) Giltigkeitsgrenze: (Pai=0)... Z=P/(1-k)
7) Z>7...P,=1
Pai=0
lPda| =Z

Zu den in den Formeln enthaltenen Werten ist .

folgendes zu sagen:
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Als Dehnldnge | der Schraube wird die Klemm-
lédnge einschlieBlich der Beilagscheiben (L) und mit
F. die Querschnittsfléche des Schraubenschaftes an-
zusehen sein. Weit schwieriger ist es, alle jene Werte
festzulegen, welche sich auf den Druckteil beziehen.

Wie bereits erwdhnt, ist die Lage des Lastangriffs-
punktes von Bedeutung, das heifit, die Wahl der
GroBe |
“In Bild 2 sind einige Beispiele dargestellt, die
zeigen, mit welchen Werten |; praktisch angenom-
men werden kénnte. Da es sich um komplizierte
réumliche Spannungs- und Verformungszustéinde
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handelt, wird die richtige Festlegung von |; so lange
schwierig sein, wie keine entsprechenden Versuchs-
ergebnisse vorliegen.

Besondere Unsicherheit besteht in der Annahme
der verglichenen Druckfléche Fq. Bild 3a zeigt die
bisher gebréuchliche Berechnung nach Rétscher.')

Unter Bericksichtigung von D’=s+;— L

s .. Schlusselweite
L..Klemmlénge einschlieBlich
Dicke der Beilagscheiben

. n

wird Fg= 7 (D2—d?)
Fq ist somit von der Klemmlénge abhédngig. Ander-
seits miBte aber auch der Schraubenabstand bzw.
der Randabstand eine Rolle spielen, da unter Um-
stdnden bei gréBeren Werten von L die Druck-
kegel mehrerer Schrauben sich gegenseitig beein-
flussen oder bei kleineren Randabsténden zum Teil
auvBerhalb des gedrickten Querschnittes liegen
(siehe Bild 3b).

Bei der Annahme von Rechnungswerten fir die
Gewindenachgiebigkeit Ag wird man (ber grobe
Schdtzwerte wohl nicht hinauskommen. Der Einfih-
rung in die Formeln kommt mehr eine qualitative
Bedeutung zu.

Die Auswirkung der Unsicherheit in der An-
nahme des Lastangriffspunktes auf die Berech-
nungsergebnisse wird durch die beiden folgenden
theoretischen Grenzfdlle eingeschlossen.,

Neben dem Grenzfall mit der Bedingung
p =0 aus |; =0,

welche aussagt, daf3 die Zugkréfte an zwei unmit-
telbar gegeniberliegenden Ufern einer Fuge des
Druckteiles angreifen, ist noch die Einleitung der
Zugkrdfte unmittelbar in den Schraubenschaft prak-
tisch méglich und daher in Betracht zu ziehen. Letz-
tere Anordnung ergibt den zweiten Grenzfall mit
y=1, da hier
—0x.=Z.la/FqaEq und daher y=Ig/lg=1
gilt.

Beide Grenzfdlle fihren zu den méglichen Extrem-
werten fur k, X, Ps
i=0 und damit =0 liefert die Resultate:

k=0, X=0, Ps= Py
li=1q und damit p=1 liefert die Resultate:

k=1/(1+q), X=Z/(1+q)}, Ps=Py+Z/(1+ ¢)
g
wobei k, X, Ps ihre Gréfltwerte erreichen.

Die theoretischen Beziehungen lassen sich leicht
‘n Form eines Ubersichtlichen Diagrammes darstel-
len {siehe Bild 4), welchem .a]le gesuchten GréfBen
entnommen werden kénnen wie:

P, .. .endgiltige Zugkraft in der Schraube
I(Pdﬂ: P.—Z...endglltige Vorspannkraft (Klemm-
ratt) zwischen den Angriffspunkten der Zugkraft

Bild 3a
s a a
Druckzylinder
h
- 45°
Lo __41}
4 g )
| [
it 1
N [l
Druckkegel D'=s+2a
= sty
DI
IPd,|=Ps ... endgiltige Vorspannkraft (Klemmkraft)

auBBerhalb der Angriffspunkte der Zugkraft.

Bisher war es allgemein Ublich, von der Darstel-
lungsart des ,Vorspannungsdreieckes” Gebrauch zu
machen. 3)

Es wdre durchaus méglich, diese Darstellungsart
auch dann beizubehalten, wenn der Lastangriffs-
punkt beriicksichtigt werden soll (siehe Bild 5). Fur
den Sonderfall I} = 0, ¢ = 0 wird allerdings
P.. Alix=0, p=90° und das Diagramm unbrauchbar.

Die bisherigen, rein theoretischen Ergebnisse las-
sen sich wie folgt zusammenfassen:

1. Wenn die Zugkréfte in unmittelbar einander
gegeniberliegenden Ufern einer Druckfuge an-
greifen, ist zu erwarten, da3 die Schraubenkraft
auch nach Aufbringen einer zusétzlichen Zugkraft
die Gréfle der Vorspannkraft solange nicht Gber-
schreitet, solange die Zugkraft kleiner als die Vor-
spannkraft bleibt. Wird die Zugkraft gréfier als die
Vorspannkraft, so mifite sich die Druckfuge 6ffnen
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Bild 4

R
I'4
45°
0 A
Fs,' - Pda
Py _‘4\)'/(,
t
A
~Pyq

und die Schraubenkraft gleich der Zugkraft sein.
Dieses Ergebnis ist von allen anderen Gréflen der
Verbindung wie F,, E,, I, Fa, la, Ea, Ag unabhéngig
und nur an die Bedingung |; = 0 gebunden.

Da dieser Fall haufig vorkommt, ist seine prak-
tische Bedeutung groB3. Es ist denkbar, daf3 in der
Fuge, an deren Ufern die Zugkréfte angreifen, eine
Querkraft Gbertragen werden soll und damit in
der Fuge auch die Wirkung einer Reibungsverbin-
dung erzielt werden muB. Die vorhandene Klemm-
kraft ist durch

|Pdi|=P,—Z
gegeben. Wird aber die Verbindung in anderen

. »Bild 5 ..
Krdfte «
-
L .
T T z
| b=/ Paql
’ |
1%l
d:
o 2 i n
Py (diy4diay+dg) Ppdiy ODehnwege
T
R Cdly + 21, +dlgy +49)

X... Zuwachs der Schraubenkraft
Y... Abnahme der Vorspannkraft innerhalb der Zug-
angriffspunkte: Y=Z~X
Ps ... endgiltige Schraubenkraft
/Pas/ ... Absolutbetrag der endgiltigen Kraft im Druck-
teil auBBerhalb der Zugangriffspunkte:
/Pdn/ = Ps
/Pai/ ... Absolutbetrag der endgiltigen Kraft im Druck-
teil innerhalb der Zugangriffspunkte:

/Pai/=Pv—Y T
Aly =lE;. Fy
Alix = li/Eq. Fq
A'ax =|n/Ed. Fd
Ag =|g/Ed-Fd
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Fugen als Reibungsverbindung in Anspruch genom-
men, so bleibt die vorhandene Klemmkraft I1Pg,l=
P, erhalten.

Es ist daher durchaus nicht gleichgiiltig, in welcher
Fuge des Druckteiles der Verbindung diese als Rei-
bungsverbindung in Anspruch genommen wird. So
steht zum Beispiel nach Bild 2d fir die Querkraft-
Ubertragung nur die Klemmkraft P,—Z, aber fir
die Lastibertragung beim Anschlufl der Héngestan-
gen die gesamte Vorspannkraft zur Verfigung, ob-
wohl es sich um ein und dieselbe Schraube handelt.

2. Im Falle des Vorhandenseins von Zwischen-
lagen zwischen den Angriffspunkten der Zugkraft,
das heif}t, im Falle

l;> 0 und daher ¢y >0

ist der Zuwachs zur Schraubenvorspannkraft um so
groBer, je gréBBer Z, F,/Fq, E./Eq und yp=Ii/lq ist,
Als Beispiel wird ein praktisch mdglicher oberer
Grenzwert durchgerechnet,
Beispiel :
Dem Bild 2b kénnten folgende Abmessungen zu-
grunde gelegt werden:
=80 mm L=44+10+80+10+4=108=l,
M24, Fip=3,415cm?, dsp=2,085cm
——Fspédsp =178 cm?
mit der Annahme Ag~0.
Scheibendurchmesser auflen: 44 mm.

Aus konstruktiven Griinden wird von der in den
Richtlinien 4} zugelassenen Mdglichkeit Gebrauch
gemacht, mit dem Schraubenabstand bis nahe an
den Scheibendurchmesser heranzugehen. Aus die-
sem Grunde kann héchstens mit einem Durchmesser
von 50 mm fir den wirksamen Druckzylinder gerech-
net werden.

Mit E, = Eq und I/l ~ 1 ergibt sich folgende Rech-
nung:

4y =280/108=0,741
p=Fa/F,=14,33/4,52=3,17

F,= j— 2,42=4,52 cm?

F@:% . (5,01—2,69 = 14,33 cm?

k=y/(1+¢)=0,741/4,17=0,178

Py=2459t Ma=110kgm (sieche Anhang zur Neu-
fassung der Richtlinien) 4)

Restmoment Mr=0,42 Ma=46,2 kgm

Fir Z=0 wird die gréfte Vergleichsspannung aus
01=Py/Fsy =24,59 t/3,415 cm?2=7,20 t/cm?=0,8 or

1= M1t/ Wrsp=4,62 tem/1,78 cm®=2,60 t/cm?

av= 012 +3v2=1/7,202+3.2,60?=8,50 t/cm?=0,9,44 ap
Fir 2=0,8.P,=08.24,59t=19,67t=zul. Z auf
Grund der Richtlinien: %)

Po=Py+k.Z=24,59 t+0,178.19,67 t=24,59 t+

3,50 t=28,091.

01=28,09 /3,415 cm?=8,22 t/cm?

o= V8243, 285 =97 m*>on,
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der theoretische Grenzfall y=1 wegen der Gewinde.
nachgiebigkeit nicht vollsténdig erreicht. Infolge der
zu erwartenden Kleinheit des Einflusses der Ge-
- windenachgiebigkeit..wird sich dieser Umstand im
Ergebnis jedoch nicht auswirken. .

Um den von Rétscher angenommenen Bereich des
Druckkegels mit Sicherheit erfassen zu kdnnen, wur-
den Druckkdrper mit einem AuBendurchmesser D=
228 mm und einer Hdhe H von 50, 100 bzw. 200 mm
verwendet. Der Durchmesser der Bohrung betrug
einheitlich d=18 mm. AuBerdem wurden Versuche
mit Druckkérpern angestellt, deren ZylinderauBBen-
durchmesser D=30mm betrug, das heiBt, gleich
gro3 war wie der AuBlendurchmesser der Beilag-
scheiben. Bei diesen Druckkérpern ist daher die
Fldche des Druckteiles eindeutig bestimmt und man

" Druckkegel
nach
Rotscher

kann die Versuchsergebnisse zur Uberprifung der
gewdhlten Versuchsanordnung heranziehen. Die
Druckkérper fur eine Versuchsreihe waren aus Stahl
St 37, der jedoch in seinen Festigkeitseigenschaften
an der untersten Grenze lag, der zweiten Versuchs-
reihe aus Stahl St 50 gefertigt.

For die Versuche standen Schrauben, Beilag-
scheiben und Muttern M 16 zur Verfiigung. Die Lénge
der Schraubenbolzen war. jener des Druckteiles an-
gepaBt; der zylindrische Schraubenschaft wurde um
10 mm kirzer als die Hohe des jeweiligen Druck-
kérpers gehalten. Die Lénge jedes Gewindeendes
war mit etwa 25mm festgelegt. Das Schrauben-
material lag in Gite 10K vor, jenes der Muttern
und Beilagscheiben in Gite 8 G.

Nach Aufkleben der Dehnmefistreifen in der Mitte
des Schraubenschaftes wurden die Versuchskdrper
mit einem Drehmoment von etwa 20 mkp ver-
schraubt. Wéhrend des Aufbringens der achsialen
Zugkrdfte Z in der ZerreiBmaschine erfolgte lau-
fend die Messung der Kraft P im Schraubenschaft.
Bild 7 zeigt einen in die ZerreiBmaschine eingebau-
ten Prifkérper und die Mefeinrichtung.

Die Ergebnisse der durchgefihrten Versuche sind
in Bild 8 schaubildlich wiedergegeben. Die Dia-
gramme zeigen, welche Krafterhdhung im Schrau-
benschaft (Kraftanteil X} durch eine achsial auf-
gebrachte Zugkraft Z eintritt. Die gesamte Kraft im
Schraubenschaft P; ergibt sich aus der Summe des
Kraftanteiles X und der Vorspannkraft P,. AuBerdem
sind in die Schaubilder die theoretischen Werte fir
X eingetragen, die sich nach Rétscher ergeben bzw.
die Werte fir Ps, die nach Aufhéren der Vorspann-
kraft im Druckteil zu erwarten sind (schwach aus-
gezogener Linienzug).

Die in den Versuchen festgestellten X-Z-Kurven
bestehen gleich der theoretischen grundsétzlich aus
zwei verschieden geneigten Geraden. Sie weichen
jedoch betréchtlich von den berechneten Werten

ab:

a) Es werden bei einer zusédtzlichen Zugkraft Z
im Schraubenschaft erheblich gréBere Kréfte gefun-
den als nach Rétscher angenommen.

b) Es fehlt der unstetige Ubergang der X-Z-Kurve,
der theoretisch bei Aufhéren der Vorspannkraft im
Druckteil eintreten soll.

Rechnet man aus der Neigung des unteren gerad-
linigen Teiles der X-Z-Kurve die Druckfldche des
verglichenen Druckzylinders aus, so ergeben sich
bei einem Lochdurchmesser von 18 mm fir die drei
gewdhlten Druckkérperhdhen Durchmesser D’ von
31, 36 bzw. 45mm. Dies bedeutet, wie in Bild 9
gezeigt, daBB die Neigung des von Rétscher ange-
nommenen Druckkegels nicht 45° sondern 75-80°
betrégt. Es sei noch darauf hingewiesen, daB fir die
Berechnung von D' die Gewindenachgiebigkeit nicht
bericksichtigt und der E-Modul des Druck- und Zug-
teiles-als gleich angenommen wurde.

Ein Unterschied der Ergebnisse der Versuche mit
Druckkérpern aus St37 und St50 ist nicht zu er-
kennen und war auch nicht zu erwarten.

Die Ergebnisse der Versuche mit Druckkérpern,
deren AuBlendurchmesser D=30 mm betrug, gehen



aus Bild 10 hervor. Im Gegensatz zu den oben be-
schriebenen Versuchen stimmten die an diesen Ver-
suchskdrpern gemessenen X-Werte recht gut mit den
Rechnungswerten Uberein, was die Neigung des
unteren geradlinigen Teiles der X-Z-Kurve betrifft.
Die geringen Abweichungen, die man auch aus den
Unterschieden des Druckkdrperdurchmessers D und
des verglichenen Druckzylinderdurchmessers D' er-
kennen kann, kénnen einerseits auf kleine Unter-
schiede im E-Modul des Druckteiles und der Schrau-
ben, anderseits auf die Gewindenachgiebigkeit zu-
rickzufihren sein.

Die Versuche haben jedoch das allmé&hliche
Ubergehen des unteren geraden Teiles der X-Z-
Kurve zur 45° geneigten Geraden, die nach Auf-
héren der Vorspannkraft im Druckteil erreicht wer-
den soll, bestdtigt. Da eine Abhédngigkeit dieser Ab-
weichung von der Vorspannkraft vermutet werden
muf3te, wurden ergdnzende Versuche angestellt, bei
denen an 200 mm langen zylindrischen Druckkér-
pern aus S$t50 mit 30 mm AvuBlendurchmesser die
Schrauben bis 3850, 8300 bzw. 12650 kp angezogen
wurden. Nach Bild 11 findet man das allméhliche
Ubergehen der beiden Geraden unabhdngig® von
den Vorspannkrédften in allen Féllen, die Abwei-
chung scheint jedoch bei hohen Vorspannkraﬂen
gréfer zu werden.

B. Versuche mit Lastangriff in. Druckfuge (I, = 0)

Wie aus Bild 12a hervorgeht, fanden fir diese
Versuche als Druckkdrper (1) Zylinder mit einem
AuBBendurchmesser D=30 mm bzw. 100 mm, einer
Héhe von 50 mm und einem Durchmesser der Innen-
bohrung von 18 mm Verwendung. Zur Aufbringung
der Last in der Trennfuge des Druckkérpers dienten
Querirdger, die durch Ldngsstdbe verbunden waren
(2). Das Anziehen der Schrauben erfolgte mit etwa
20 mkp. Das Bild 13 gibt eine photographische Auf-
nahme der in die Zerreiimaschine eingebauten Ver-
suchseinrichtung wieder.

Entsprechend den rechnerischen Ergebnissen diirfte
bis zum Erreichen der 45°-Geraden, das heif3t, bis
zur Authebung der Druckkraft im Druckzylinder, im
Schraubenschaft nur eine Kraft in Héhe der Vor-
spannkraft gefunden werden. Der Kraftanteil X
mifite bis zu diesem Punkt Null sein. Die Mef3ergeb-
nisse nach Bild 12b und ¢ zeigen, daf3 diese An-
nahme grundsdtzlich gilt, daB jedoch in gleicher
Weise wie bei den unter A. beschriebenen Ver-
suchen bereits vor Erreichen der 45°-Geraden iber
die Vorspannkraft hinausgehende Kréfte im Schrau-
benschaft festgestellt werden. Diese Abweichung be-
ginnt zum Teil bereits bei der allgemein zugelas-
senen Schraubenzugkraft Z=0,8 P,.

lll, Zusammenfassung

Nach Erlduterung der theoretischen Grundlagen
und Festlegung praktisch anwendbarer Formeln so-
wie der dazugehérigen Ausgangswerte, wurde an
Hand eines Beispieles aus der Stahlbaupraxis ge-
zeigt, daf3 die gréfBite Vergleichsspannung in der
vorgespannten HV-Schraube unter Annchme der
héchstzuldssigen zusdtzlichen Zugkraft Z=0,8 P, sehr
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grofe Werte erreichen kann. In die theoretischen
Betrachtungen. wurde der neve Begriff der Nach-
giebigkeit des Gewindeteiles (Ag) eingefiihrt.

Es wurde auBBerdem vor-Augen gefilhrt, daB der
baustatischen Ermittlung der Zugkraft Z unter den
Ausgangswerten fir die Berechnung grofle Be-
deutung zukommt. Unter jenen Berechnungspara-
metern, welchen keine genauen Abmessungen zu-
grunde liegen, sind die Druckfléche Fq und der Ab-
stand der Zugangriffspunkte |; die wesentlichsten,

Zur Abschdtzung der GroBlen Fq und |i wurden
einige Versuche durchgefilhrt. Dabei konnte fest-
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Herstellung einer Verbundfuge durch Klebung

Von Dr. techn. J. Postl, Graz

Die guten Erfahrungen mit Zweikomponenten-
Kunstharzen in weiten Bereichen der Technik geben
die Méglichkeit, Kunstharze auch im Verbund zwi-
schen Stahl und Stahlbeton zu verwenden. Voraus-
setzung ist ein Kunstharz, welches eine Verarbei-
tung an der Baustelle ohne VorsichtsmaBBnahmen
zuldBt und vollkommen wasserunempfindlich ist,
sich somit auch zur Verklebung von Ortbeton und
Stahl eignet.

Mehrjéhrige positive Versuche mit den Harzen
der Fa. Sinmast gaben die Grundlagen zur Ausfih-
rung einer Klebefuge vorerst an einer Verbundbricke
geringer Stitzweite. Die Bricke liegt in der Zufahrt
zum Fernheizkraftwerk Graz der Steirischen Was-
serkraft- und Elektrizitdts-Aktiengesellschaft  (Ste-
weag) und Uberquert einen kleinen Kanal. Wegen
der geringen Bauhdhe und der Unméglichkeit einer
Einristung muf3ten die Haupttrédger aus Stahl (St
37 T) gewdhlt werden. Fir die 16 cm starke Platte
war Beton der Gite B 225 vorgesehen. Die Abmes-
sungen der Bricke sind aus Bild 1 und 2 zu er-
sehen. Die Verkehrslast entspricht der Brickenklasse |
(ONORM 4002, 1. Teil), jedoch mit Ersatz der 14-i-
Fahrzeuge durch 25-t-Fahrzeuge und ohne Beriick-
sichtigung der Raupenfahrzeuge. Der Verbund ist
nur fir Verkehrslasten angesetzt.

Um die Wirksamkeit der Klebung nicht auszu-
schalten, wurden als Sicherungsverdibelung HV-
Schrauben der Gite 10 K verwendet. Es werden also
wesentliche Teile der Schubkréfte durch die Klebe-
fuge Ubertragen und rechnerisch als ,gewdhrleistete
Reibung” in Ansatz gebracht. Fir die Gréle der
Uibertragbaren Schubkréfte ist die zuldssige Schub-
spannung im Beton maflgebend, da der Harzfilm
bedeutend hohere Festigkeiten besitzt.

Die maximalen Spannungen wurden fir den
Stahl-Haupttrdger mit o0° = —0,826t/cm?2 und

st

o8 = +1,677 t/cm? errechnet, fur die Stahlbetonplatte

aus Verbundwirkung mit o°= —52,2kg/cm? und

b

op= —11,85kg/cm? Die &rtlichen Spannungen lie-

gen fir die Unterlagsplatten der HV-Schrauben in
der Néhe der FlieBgrenze und erreichen in der
Stahlbetonplatte unter den Schrauben-Unterlags-
platten ?/3 der Prismenfestigkeit [1]. Ein Detail der
Verbundkonstruktion ist in Bild 3 zu ersehen.

Herstellung der Klebefuge:
Nach dem Sandstrahlen erfolgte ein Voranstrich

der Stahlobergurte in der Werkstdtte mit dem un-.

terwassererhdrteten Kunstharz ,Sinmast UW“. An-
schlieBend wurden die Hauptirdger montiert, die
HV-Schrauben eingezogen und die Wendeln mit den
Schrauben-Unterlagsplatten aufgesetzt.

Drei Wochen nach Aufbringen des Voranstriches
wurde die eigentliche Klebefuge mit dem wasser-
unempfindlichen Kunstharz ,Sinmast 2" in einer
Schichtstérke von zirka 0,2 mm hergestellt. Die Ar-

Bild 1: Abmessungen der Briicke
Fig. 1: Measures of the bridge

Shoitt €-D
Som Asphaltbelag.  Kon Stohlbetmploffe  Klebefupe  Hauptirdiger  Stanbeton-
} \ \ \ " Endertrigr
i ot & : %

500 -
3
1750 =

J & Hulshems
Mollkette dor K- Sohrouben ©

R Houpttriger  Larsen -Jpundbohen—
Jiohlbeton - Endguertriiger

S
] _.7# i -l
T M 4 .

S :; 8 1om fatrtotpottes som Aprottery :
i "
Y] ;

o B Y
l ¢ I
S !
% i R Sfrommbord
? 7380 =1z _|J
Bild 2: Schnitt A—B
Fig. 2: Cross section A-B
Jetift A-B
—rm b W= |
2
E K] t §
=X A\ NMARNL A N NN §§
R
-\750 w75 Y75 H75- et 72 25+
9500

23



Bild 3: Einzelheit E
Fig. 3: Detail E
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beiten waren bei regnerischem Wetter und einer
Lufttemperatur von +10° C durchzufihren, der Kle-
ber mufite also auf die mit Sinmast UW vorbehan-
delten feuchten Fléchen aufgetragen werden.

Etwa eine Stunde nach Aufbringen des Klebe-
anstriches (also noch in klebeaktivem Zustand]
wurde die Fahrbahnplatte betoniert. AnschlieBend
waren die HV-Schrauben leicht anzuziehen, um ein
sattes Anliegen der Schrauben-Unterlagsplatten zu
erzielen,

Die Klebung konnte beim Entfernen der Schalung
nach drei Tagen Uberprift werden. Sie war zu die-
sem Zeitpunkt bereits gut ausgehdrtet. Das Voll-
anspannen der HV-Schrauben erfolgte 8 Tage nach
dem Betonieren, wobei die Vorspannung zur Be-
riicksichtigung des Kriechens 10 %o hdher angesetzt
war,

she
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Die Bricke ist seit August 1962 in Betrieb und
dient zur Uberfihrung von Schwerlastfahrzeugen
fir den Brennstoff-Antransport des Fernheizkraft-
werkes Graz.

Die Bauherrschaft dieser Briicke ist die Steirische
Wasserkraft-  und  Elekirizitdts-Aktiengesellschaft
(STEWEAG), Graz.

Die Berechnung der Verbundkonstruktion, die Her-
stellung und Montage des Stahltragwerkes sowie die
Herstellung der Klebefuge wurden von der Maschi-
nenfabrik Andritz AG, Graz, durchgefihrt.

Die Berechnung der Fahrbahnplatte wurde durch
die STEWEAG ausgefihrt, die Herstellung der Platte
lag in den Hénden der Fa. Ast & Co., Graz.

For die Herstellung der Klebefuge wurden die
Zweikomponentenharze ,Sinmast UW*“ und ,Sin-
mast 2“ des GYL-Labors, Osterreichische Firma: Sin-
mast GmbH, Wien |, veérwendet.

Literatur:

[1] K. Sottler: Betrachtungen iber die Verwendung hochzugfester
Schravben bei  Stahltrdger-Verbundkonstruktionen.  Herausgeber:
Internationale Vereinigung fir Brickenbau und Hochbou, 6. Kon-
greB, Stockholm 1960.

[2Dé6rnen und M eg er: Die Emsbricke Hembergen in dibel-
losem Stohlverbund. Stahlbau (1960), H. 7.

[38] ,Sinmast”, ein elastisches Kunstharz fir die Bouindustrie. Ver-
fasser und Herausgeber: GYL-Labor, Dr. K. N ey, KG, Walchstadt
am Wérthsee, Post Steinebach Obb.
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Zur vermehrten Verwendung von Blech und Band in Europa®)

Von René Ménard, Paris, und H. Odenhausen, Disseldorf

1. Strukturwandel in der Stahlverwendung

Kennzeichen unserer modernen dynamischen Wirt-
schaft sind ihre Zustandsénderungen. Diese werden
in wechselseitiger Beziehung durch den technischen
und wirtschaftlichen Fortschritt einerseits sowie an-
derseits durch Wandlungen in den Lebens- und
Kaufgewohnheiten der Verbraucher ausgeldst. Auch
auf den zahlreichen Gebieten der Stahlverwendung
gibt es, wirtschaftlich gesehen, keine statischen Sy-
steme; Motorrdder und Dampflokomotiven, gestern
noch reprdsentativ fir die Stahlverwendung im Ver-
kehrswesen, sind heute kaum noch gefragt. Statt
dessen ist die Nachfrage nach anderen stahlintensi-
ven Erzeugnissen, wie Kraftwagen und Haushaltge-
réit, Bricken und Arbeitsmaschinen um Gréflenord-
nungen gestiegen. Neue Anwendungsgebiete und
neue Erzeugnisse sind hinzugekommen. Diese kurz-
umrissenen Erscheinungen in der modernen Wirt-
schaft und insbesondere in der gegenwdrtigen Stahl-
verwendung hatten einen bemerkenswerten Wandel
im Stahlangebot zur Folge. So zeigt Bild 1 beispiels-
weise, daB3 der relative Anteil an der Feinblecher-
zeugung, gemessen an der gesamten Walzstahler-
zeugung, wdhrend der letzten Jahre in den Léndern

. der Europdischen Gemeinschaft gestiegen, der rela-

tive Anteil der Erzeugung von schweren Profilen da-
gegen zurickgegangen ist. Diese Darstellung zeigt
also eine bemerkenswerte Umschichtung im Walz-
stahlangebot innerhalb weniger Jahre. Noch deut-
licher wird dieser Strukturwandel in der Stahlver-
wendung, wenn man ldngere Zeitrdume betrachtet.
Bild 2 zeigt wiederum relative Anteile der
Walzstahlerzeugnisse in den Vereinigten Staaten,
und zwar zu Anfang dieses Jahrhunderts und in der
Mitte dieses Jahrhunderts. Die Verdnderungen sind
ganz betrdchtlich. Wéhrend noch zu Anfang dieses
Jahrhunderts die Eisenbahnschiene mit 24 % das
typische Stahlerzeugnis war, ist es heute das Blech
und Band mit nahezu 45%. Aus den Bildern 1
und 2 ist zu schlieBBen, daBB Blech und Band <3 mm
Dicke Walzstahlerzeugnisse mit expansiver Nach-
frage auch fir die Zukunft sind.

Fragt man nach den Griinden fiir die vermehrte
Verwendung von Blech und Band, so findet man
zwei wesentliche GesetzmdBigkeiten, eine wirt-
schaftliche und eine technische:

die Proportionalitdt zum steigenden Wohlstand;

die Abhéngigkeit von der Entwicklung des Leicht-
baves.

*) Text des Vortrages, der von H. Odenhausen auf dem XXI. Inter-
natianalen Konaref} der Stahlberatungsstellen in Harrogate, England,
2/%13]21. Mai 1963 gehalten wurde. {Nachdruck aus ,Acier-Stahl-Steel”

Bild 1: Darstellung der relativen Anteile bei der Erzeu-
gung von Feinblechen und Formstahl in der Montanunion
wdhrend der Jahre 1956 bis 1960

a)} Gesamte Walzstahlerzeugung (100 %). — b) Feinblech-
erzeugung. — c) Erzeugung schwerer Profile.

Fig. 1: Proportion of sheet and heavy sections in the steel
productions of the ECSC countries during the years 1956
to 1960

a) Total production of rolled steel (100%0). — b) Produc-
tion of thin sheets. — ¢} Production of sections.
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1.1 Mehrverbrauch von Blech und Band als Folge
steigenden Wohlstandes

In den Bildern 3a und b ist fir die Lénder
Frankreich und Deutschland der Versuch gemacht,
den Gleichlauf in der Erzeugung von Blech und
Band <3 mm mit dem Bruttosozialprodukt — als
statistisch verfigbares MaB3 fir den Wohlstand —
zu zeigen. Da es den Verfassern hierbei lediglich
auf die Darstellung der Tendenz ankommt, wurden
konjunkturelle Schwankungen durch knickfreie Kur-
vensticke ausgeglichen.

Mit diesen Bildern ist die Proportionalitét
zwischen Verwendung und Wohlistand fir den Zeit-
raum von 1956 bis 1961 offensichtlich. Es erhebt sich
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Bild 2: Relative Anteile der amerikanischen Walzstahl-
erzeugung, Mittelwerte fir die Jahre 1901 bis 1905 einer-
seits und 1956 bis 1960 anderseits

Fig. 2: Proportion of rolled steel production in the United
States during the periods 1901 to 1905 and 1956 to
1960, respectively
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Bild 3: a) Gleichlauf in der Erzeugung von Blech und
Band < 3mm einerseits und dem Bruttosozialprodukt
anderseits fur die Republik Frankreich wédhrend der Jahre
1956 bis 1961

b) Gleichlauf der Erzeugung von Blech und Band < 3mm
einerseits und dem Bruttosozialprodukt anderseits fiir die
Bundesrepublik Deutschland wéhrend der Jahre 1956 bis
1961

Fig. 3: a) Parallel development in the production of sheet
and strip of less than 0,12 in (3 mm) thickness, and in
the gross national income for France during the years
1956 to 1961 )

b) Parallel development in the production of sheet and
strip of less than 0,12 in (3mm) thickness, and in the
gross national income for the German Federal Republic
(GFR) during the years 1956 to 1961
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nun die Frage, ob sie in der gleichen Form auch fir
zukiinftige Zeitrdume gilt. Bei den Uberlegungen
hierzu — die auf Beobachtung und Schétzung be-
ruhen und die im einzelnen hier nicht nachvollzogen
werden sollen — kann man zu dem Schlu3 kommen,
daB3 — iber lange Zeitrdume betrachtet — die Ver-
wendung von Blech und Band in Abhdngigkeit vom
Wohlstand (Bild 4 a) nach &hnlichen GesetzméiBBig-
keiten verlduft, wie die Magnetisierungskurve fir
ferromagnetische Werkstoffe (Bild 4 b). Diese s-for-
migen Kurven scheinen, wie sich durch weitere Bei-
spiele nachweisen |GBt, fir nahezu alle Sdttigungs-
vorgéinge typisch zu sein. Ein wesentlicher Unter-
schied dirfte allerdings darin liegen, daf3 die Sdtti-
gungsgrenze im Magnetisierungsdiagramm nach
Bild 4 b waagrecht, in Bild 4a dagegen
ansteigend verlduft. Denn es spricht nichts dafir,

~@
@

Y

Bild 4 a: Verwendung von Blech und Band in Abhéngig-
keit vom Wohlstand {schematisch ber groBle ZeitrGume
betrachtet)

1 Sdttigungsgrenze — 2 Wendepunkt

Fig. 4a: Consumption of sheet and strip vs. prosperity
(as observed for long periods of time)
1 Saturation limit — 2 {nflexion point

®

Bild 4b: Magnetisierungskurve eines ferromagnetischen
Werkstoffes (schematisch)
1 Sdttigungsgrenze

Fig. 4b: Hysteresis loop of a ferro-magnetic material
(simplified)
1 Saturation limit
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daBB bei der Stahlverwendung die Séttigung eine
konstante starre Grofle ist; vielmehr ist damit zu
rechnen, daf} fir immer wieder neuartige Stahlfertig-
erzeugnisse Nachfrage besteht, wenn bei vorhan-
denen bereits eine Sdttigung erreicht ist. Beispiels-
weise wird sich in der Zukunft — eine ungestdrte
wirtschaftliche Entwicklung vorausgesetzt — eine Fa-
milie nicht mehr als zwei, hdchstens drei Autos hal-
ten kénnen, was der Séttigungsgrenze fir dieses
Fertigerzeugnis entspricht; sie wird aber dann immer
noch den Wunsch und die Nachfrage nach anderen
Wirtschaftsgitern haben, bei denen Stahl zur An-
wendung kommt. Ein weiterer Grund fir die An-
nahme einer steigenden Sdttigungsgrenze ist die in-
folge technischer und modischer Einflisse sich stdn-
dig verringernde Lebensdauer der Wirtschaftsgiiter,
kurz gesagt die Tendenz, vom Gebrauchsgut zum
Verbrauchsgut zu kommen.

Es ist nun die Frage von Interesse, an welcher
Stelle der Kurve in Bild 4a wir uns wohl heute
befinden mégen. Die Antwort hierauf ist immer um-
stritten. Die Verfasser sind jedoch der Meinung, daf
wir uns in Europa etwa im Bereich des Wendepunk-
tes befinden mégen.

1.2 Mehrverbrauch von Blech und Band als Folge
des Leichtbaues

Auf nahezu allen Gebieten der Stahlverwendung
ist eine technische Entwicklung zu beobachten, die
man gemeinhin mit Entstofflichung bezeichnet. Ent-
stofflichung bedeutet Abwendung vom Massivbau
und Hinwendung zum Leichtbau. Die Entstofflichung
war bereits in der Zeit der Gotik ein erkldrtes Ziel
der Baukunst. In neuerer Zeit sind insbesondere vom
Flugzeugbau neue Impulse fir die Entstofflichung
der Konstruktion ausgegangen, die auch auf vielen
anderen Gebieten, wie Fahrzeugbau, Bauwesen,
Apparatebau und Maschinenbau Eingang gefunden
haben. Fir diese Entstofflichung gibt es zahlreiche
Erkldrungen und Deutungen sowie technische, wirt-
schaftliche und auch architektonische Begrindungen.
Die Verfasser sehen jedoch die eigentliche Ursache
der Entstofflichung darin, daBB der menschliche Geist
das Bestreben hat, die Materie zu Uberwinden.

Der Leichtbau als universelles zeitgendssisches
Konstruktionsprinzip bedient sich in zunehmendem
MaBe dinnwandiger Elemente. Fir das Sonderge-
biet des Stahlleichtbaues bedeutet das: vermehrte
Verwendung von Blech und Band an Stelle anderer
Walzstahlerzeugnisse.

Bild 5 zeigt schematisch die gegenseitige Abhdn-
gigkeit von Wanddicke, Oberfldche und Leichtbau-

grad. Punkt 1 entspricht dem herkémmlichen Massiv- |

bau, Punkt 2 dem fortschrittlichen Leichtbau.

Im Gegensatz zum Massivbau ist die Stahlver-
wendung beim Leichtbau dadurch gekennzeichnet,
daf3 hierbei der Aufwand ari Weiterverarbeitung
wesentlich gréBer ist. Das heif3t, Blech und Band sind
im Leichtbau nur als Ausgangsprodukt zu betrachten
und missen im allgemeinen noch einer umfangrei-
chen konstruktiven Gestaltung und noch zahlreichen

Bild 5: Gegenseitige Abhdngigkeit zwischen Wanddicke,
Oberfldche und Leichtbaugrad (schematisch). Punkt 1:
Massivbau, Punkt 2: Leichtbau

a) Oberfldche — b) Leichtbaugrad — ¢) Wanddicke

Fig. 5: Interdependence of wall thickness, surface area
and lightweight construction degree

Point 1: heavy construction, point 2: lightweight con-
struction

a) Area — b) Degree of lightweight construction — ¢} Wall
thickness

Bild 6: Mit zunehmendem technischen und wirtschaftlichen
Fortschritt verringert sich der Materialkostenanteil eines
Stahlfertigerzeugnisses relativ zugunsten des Verarbei-
tungsaufwandes (schematisch)

1 Massivbau — 2 Leichtbau — 3 Gesamtkosten eines Stahl-
erzeugnisses = 100% — 4 Kostenanteil des Walzstahls —
5 Verarbeitungsaufwand — 6 Materialaufwand

Fig. 6: Technical and economical progress reduce the
material cost, yet increase the manufacturing cost of a+
steel product

1 Mass construction — 2 Lightweight construction — 3 To-
tal production cost of steel finished products: 100% —
4 Manufacture cost of rolled steel — Transformation cost
— 6 Materials cost

Kosten

5

Zeit, technischer und okonomischer Forischritt

Stufen der Weiterverarbeitung unterworfen werden.
In Bild 6 ist der Versuch gemacht, diese Gesetzmd-
Bigkeit anschaulich darzustellen. Die Gesamtkosten
von typischen Stahlfertigerzeugnissen sind gleich
100 %/ gesetzt, so daf} sie in Abhd&ngigkeit von der
Zeit, vom technischen und wirtschaftlichen Fortschritt
— und was nahezu identisch ist, vom Leichtbaugrad
— eine waagrechte Linie in der Abbildung ergeben.
Dementsprechend verringert sich der Materialauf-
wand relativ zugunsten des Verarbeitungsaufwan-
des. Auch in dieser Abbildung kennzeichnet wieder
Punkt 1 den Massivbau und Punkt 2 den Leichtbau.
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Bild 43: Schrauben- und Nietverbindungen von kunststoff-
beschichtetem Stahlblech

1 Kunststoff-Beschichtung — 2 Stahlblech — 3 Gummiring
a) Lésbare Spreizverbindung — b} Auf dem Befestigungs-
grund eingeschlagener oder aufgeschlossener Bolzen mit
Gewinde

Fig. 43: Screwed and riveted connections for plastic-
coated sheet steel

1 Plastic coat — 2 Steel sheet — 3 Rubber ring

a) Connection by rubber ring crushing — b} Placing a
dowel

zenerhéhung erzielen. Diese Vorverfestigung gestat-
tet bei der Profilierung jedoch keine nennenswerte
Verformungsgrade mehr, so daf3 diese Méglichkeit
nur fur Kaltprofile mit groflen Biegeradien in Be-
tracht kommt, wie zum Beispiel fur zylindrische
Rohre.

Bei Profilen, bei denen ebene Querschnittsele-
mente vorherrschen, kann man auch diese ebenen
Querschnittselemente einer Kaltverformung unter-
ziehen, beispielsweise durch Mikroprofilierung. Hier-
mit kann man eine nohezu gleichmdflige Streck-
grenzerhdhung entweder Ober den ganzen Quer-
schnitt oder aber in solchen Querschnittselementen
erzielen, die in den duBBeren Zonen von Biegetrdgern
liegen.

Bei der Nutzbarmachung der Kaltverfestigung
dirfen die folgenden Gesichtspunkte nicht aufler
acht gelassen werden '):

') Siehe hierzu: G. Winter, Commentary on the 1962 Edition

.Light Gage Cold-Formed Steel Deslgn Manual”, American iron and
Steel Institute, New York, N. Y. 1962,

Bild 44: Kieberverbindungen von kunststoffbeschichtetem
Stahlblech

Fig. 44: Glued fastenings of plastic-coated sheet steel

Bild 45: Schweif3verbindungen von kunststoffbeschichtetem
Stahiblech

1 PYC-Stab — 2 Hei3luft — 3 Stromverlauf — 4 Erwérmung
des Kunststoffilberzuges Uber den Grundwerkstoff —
5 Elektroden — é Kunststoff-Folie — 7 Stahlgeschweifit —
8 Stromverlauf ([einseitig) ~ 9 Befestigungselement —
10 Schweif3elektrode — 11 Kontaktelektrode

a) HeiBluftschweiBung — b) Widerstandsschweiflung -
¢) Hochfrequenzschweiflung ~ d} Rollennaht- ‘oder Punkt-
schweiflung — e) Kondensator-Impulsschweifiung - f) Ein-
fach-Punktschweilung — g) Doppel-Punkischweifiung —
h) BuckelschweifBung

a), b), ¢} Kunststoff-Kunststoff — d), e), f}, g), h) Stahl-Stahl

Fig. 45: Welded connections of plastic-coated shest steel
a) Hot air welding — b) Resistance welding — ¢)
High frequency current welding — d) Seam welding
or spot welding — e) Impulse welding — f) Single spot
welding — g) Double spot welding — h) Projection weld-
ing

1 PVC electrode — 2 Hot air — 3 and 8 Current direction
4 Plastic coating heating — 5 and 10 Electrodes — 6
Plastic sheet — 7 Welding steel plate — 9 Fqsfenmg
device ,
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Bild 51: Schlagmutter

a) Vor der Befestigung in der Blechbohrung — b) Nach
der Befestigung in der Blechbohrung mit Hilfe eines
Schlagringes

Fig. 51: impact nut
a) Prior to insertion in bore — b) After insertion in bore
by means of tubular punch :
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Bild 52: Einfaches Blindniet (Hohlniet mit Kerbnagel)
Fig. 52: Sheet screw with speed nut
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Bild 53: Hohlniet mit Nietnagel
Fig. 53: Hollow rivet with riveting pin
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Nachfolgend soll zundchst die Verwendung von
Blech und Band am Beispiel des Wohnungsbaues
dargestellt werden. Dabei fallen den Bauteilen sehr
verschiedene Aufgaben zu. An erster Stelle stehen
die tragenden und die raumabschlieBenden Funk-
tionen, manchmal sind beide zugleich zu erfillen.
Hinzu kommt die Verwendung von Blech und Band
fur Heizung, Liftung und Sanitédrinstallation.

Die Verwendung von Bauteilen aus kaltgeformten
dinnwandigem Stahlblech wird heute durch zwei
Erscheinungen des neuzeitlichen Bauwesens begiin-
stigt: durch Leichtbau und Vorfertigung.

51 Tragwerk

Die unter den Kaltprofilen fir tragende Zwecke
entwickelten Querschnittsformen zeichnen sich durch
geringstméglichen Werkstoffaufwand im Verhdlinis
zur Tragfdhigkeit aus. Die umfangreichste Anwen-
dung in der Praxis haben paarweise zusammenge-
schweiite [ - und [ “-Profile gefunden. Diese Dop-
pelprofile eignen sich gleich gut als Trdger und als
Stitzen.

Wéhrend man anfdnglich Kaltprofile for kleine
und untergeordnete Bauwerke verwendete — beson-
ders weil noch keine geeigneten Berechnungsverfah-
ren z0r Verfigung standen — werden jetzt auch gré-
Bere mehrgeschossige Wohnhd&user mit Tragwerk
aus Kaltprofilen hergestellt. Bild 50 zeigt eine Sied-
lung von dreigeschossigen Reihenhdusern, deren
Tragkonstruktion von 2 und 3 mm Wanddicke be-
steht.

5.2 Mantelwénde

Wenn bei einem Bauwerk die Kréfte nicht mehr
durch dickwandiges Mauerwerk, sondern mit Hilfe
eines Tragwerkes aus Stahl oder Stahlbeton iber-
tragen werden, haben die AuBBenwdnde nur noch
raumabschlielende und isolierende Funktion. Der-
artige Mantelwéinde (curtain walls) bestehen zumeist
aus einem leichten Kaltprofil-Raster, und Flachen-
elementen, deren Auflenhaut vielfach aus verzinktem
oder emailliertem Stahlblech besteht.

Bild 55 zeigt ein eingeschossiges Stahlfertighaus
mit groBfléchigen Wandelementen aus wei3 und
farbig emailliertem Stahlblech. Die Elemente der
Mantelwénde kénnen glatt oder profiliert sein. Die
Emaillierung ist in jedem Farbton méglich, mit mat-
ter oder gldnzender Oberflédche.

5.3 Decke und Dach

Decken und Décher sind Bauteile mit tragender
und zugleich raumabschlieBender Funktion.

“For Decken wurden Bauteile aus dinnwandigem
Stahlblech anfénglich nur als Deckentréger verwen-
det, und zwar fir Beton-Trdgerdecken, wobei sie
wdhrend des Baues als Montagetrdger und spdter
in der fertigen Decke als Tragelement dienen., Wéh-
rend bei dieser Deckenbauart das Stahlblech aus-
schlieBlich tragende Aufgaben hat, ist man bestrebt,
auch die raumabschlieflende Funktion durch Stahl-
blechbauteile mit tbernehmen zu lassen. Es entstand












Die Bahnsteigdidcher in Bruck a. d. Mur

Dipl.-Ing. Alfred Ptak, Wien

AnlaBlich der Elektrifizierung der Bahnlinie Mirz-
zuschlag=Knittelfeld wurde der Bahnhof Bruck a. d.
Mur wesentlich umgestaltet.

Seiner Bedeutung als stark frequentierter Umsteig-
bahnhof entsprechend erhielt er Zwischenbahnsteige
und einen bergseitig gelegenen Randbahnsteig. Der
Zugang vom Aufnahmsgebdude zu den neuen Bahn-
steigen erfolgt durch einen Tunnel (Bild 1 und 2).

Uber die Gréfle und bei Aufrechterhaltung des
Betriebes duferst schwierigen Bauarbeiten wird von
berufener Seite ein Bericht erstattet werden. Der
vorliegende Aufsatz soll nur die Uberdachung der
Bahnsteige behandeln,

For sémtliche vier Bahnsteige, den Hausbahnsteig,
die zwei Mittelbahnsteige und den bergseitigen
Randbahnsteig, wurde das bei den Bohnhéfen
+Neuver Wiener Sudbahnhof”, ,Praterstern”, ,Trai-
sengasse” und ,Floridsdorf” (letztgenannte liegen im
Bereich der Wiener Schnellbahn} bestens bewdhrte
Furaldach auf Spannstdhlen mit stdhlerner Unter-
konstruktion gewdhlt, Neben der Anpassungsfghig-
keit des Systems an den vorgegebenen Grundri3
war fir die Wahl der Umstand mafigebend, dof3
durch die Arbeiten fir die Errichtung der Bahnsteig-
ddcher weder der Zugsverkehr noch die Reisenden
behindert werden sollten.

~ " Die Tatsache desgeringen Eigengewichtes und der
sich daraus ergebenden kleinen Fufdamentbelastun-
gen war bei dem an der Baustelle vorhandenen Un-
tergrund nur in einem Bereich des Hausbahnsteiges
von Bedeutung. Was die Herstellkosten anlangt,
braucht die Spannstahlkonstruktion keinen Vergleich
mit anderen Bauweisen zu scheuen, und zwar um so
weniger, je unregelmdBiger der Grundrif3 ist. Sie
ist in der Lage, ohne nennenswerte Mehrkosten
wechselnde Dachbreiten und Krimmungsverhdlinisse
zu bewdltigen.

Uber das Spannstahldach liegen eine Reihe von
Verdffentlichungen vor*). Das fiir Bahnsteigddcher
wesentliche sei hier kurz zusammengefafit:

Dipl.-Ing. Dr. Rudolf Maculan erhielt im Jahre
1954 ein &sterr. Patent Nr. 179 883 auf eine ,Fléchen-
tragkonstruktion”, die nach ihrem Hauptbestandteil
als Spannstahldach bezeichnet und bekannt
wurde. Der Grundgedanke kann einfach dadurch er-

ldutert werden, dafl die bei Ublichen Bauweisen fir -

die Stiitzung der Dachhaut vorhandenen Biegetrdger
(Pfetten) durch stark vorgespannte Dréhte ersetzt
werden. Um wirtschaftlich zu bleiben ist es aller-
dings notwendig, von den sonst im Bauwesen Ub-
lichen Grenzen der Verformung unter Last abzu-
gehen. Es wurde beim Wiener Siidbahnhof der Durch-
hang des Daches bei voller Schneelast mit ‘o der
Feldweite begrenzt, bei den Wiener Schnellbahn-

*) Siehe Literaturhinweise am Schluf} dieses Aufsatzes.
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héfen auf /7o der Feldweite vergréBert und auch
bei den Bahnsteigddchern in Bruck a. d. Mur vor-
gesehen.

Des weiteren muf3 bei der Wahl des Werkstoffes
der Drdhte bedacht werden, dafl die Vorspannung
méglichst hoch sein soll. Es gelangen daher die im
Stahlbetonbau Ublichen Stdhle mit Zugfestigkeiten
bis 180 kp/mm? zur Anwendung. Mit Ricksicht auf
den Korrosionsschutz ist die Grenze nach oben durch
die Tatsache bedingt, dafl Stdhle héchster Festigkeit
nicht feververzinkt geliefert werden. Will man auf
diese Form von Korrosionsschutz nicht verzichten, so
hat man sich mit Spannstahl St 100/130 zu begnigen.

Dieses Material hat eine 0,2-%-Grenze von
100 kp/mm? und eine Zugfestigkeit von mindestens
130 kp/mm?2,

Entsprechend den Spannbetonvorschriften DIN 4227
wird die zul@ssige Spannung mit 0,75 der 0,2-%-
Grenze bzw. mit 0,55 der Mindestzugfestigkeit fest-
gelegt. Das ergibt fir Spannstahl St 100/130 den
Wert von 7150 kp/mm?2. Die Nutzbreite der Fural-
bahnen bedingt einen Zahnleistenabstand von 0,5 m.
Jede Zahnleiste wird durch ein Drahtpaar unter-
stitzt, so daBl auf 1 m Dachbreite 4 Spanndrdhte
angeordnet werden. Zur Kennzeichnung der im
Spannstahldach auftretenden Kraft- und Verfor-
mungsgréflen seien als Beispiel die Verhdltnisse der
Mittelbahnsteige Bruck a. d. Mur aufgezeigt.

Als Belastung auf das Dach wirken: stdndige Last

(Fural + Spannstahl) . . . . . . . g= 5kp/m?
Nutzlast (Schnee) . . . . . . . . . p = 120 kp/m?
Gesamtlast . . . . .. . .. .. q = 125 kp/m?

Der Gespdrreabstand betrégt 10 m, die zuldssige
Durchbiegung bei einer Temperatur von 0°C und
voller Schneelast 143 mm. Als Spannstahl gelangen
Dréhte mit @ 7,18 mm aus Spannstahl St 100/130
zur Anwendung. Die Vorspannung der Dréhte er-
gibt sich mit 5400 kp/cm?, der Dachzug auf 1m
Dachbreite mit 8750 kp.

Der grofite auftretende Dachzug bei —25° C und
voller Schneelast betrégt 11720 kp/Ifm. Eine Beson-
derheit des Spannstahldaches ist seine Unempfind-
lichkeit gegen Uberlastung. Bei einer Erhéhung der
Last auf den 1,75fachen Wert steigt die Zugspan-
nung in den Drdhten auf 8450 kp/cm? und bleibt so-
mit noch weit unter der 0,2-%-Grenze von
10 000 kp/cm2,

. Die Dachkonstruktion der Bahnsteige 1 und 4
wurde mit Druckriegel ausgefihrt, das heif}t die
Spannkréfte werden aus den Endriegeln in die Rin-
nen- bzw. Glasschirzentréger geleitet und ergeben
primdr keine Belastung der Stitzenfundamente, da
der Kraftflu3 in der Dachfléche geschlossen ist. Die
Gespdrre sind daher nur auf Dachlast und Wind zu
bemessen. Lediglich die Temperaturwirkung in Bahn.
steigléngsrichtung ist besonders zu beachten. lhr
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Bild 2: Regelquerschnitt
Fig. 2: Cross section
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EinfluB wurde am Bahnsteig 1 durch Unterteilung
der Gesamtlénge von rund 140 m in zwei Spann-
abschnitte verringert und durch geeignete Wahl der
Querschnitte fir die Stitzen klein gehalten. Der
Bahnsteig 4 weist als Besonderheit zwei wesentlich
unterschiedliche Breiten von 3,0 bzw. 4,3 m auf. Auf
die Breite von 3,0 m laufen die Spannstdhle Uber
die ganze Lénge durch, wéhrend die Spannstéhle
der Restfléiche beim Breitensprung enden. Der Uber-
gang der Druckriegelkréfte wird durch ein in der
Dachfléche liegendes Fachwerk bewirkt. Die Feld-
weiten am Bahnsteig 1 schwanken mit Ricksicht auf
die Baumafle des Aufnahmsgebéudes in den Gren-
zen von 5757 bis 7590 mm.

Das Bahnsteigdach ist gemdfl der Gleislage ein
Polygon, das einem Kreis mit einem Radius von un-
gefdhr 340 m eingeschrieben ist. Die Bahnsteigbreite
variiert zwischen 5070 und 5310 mm.

Die Gespérre sind in den Fundamenten einge-
spannte einstegige Schweiflkonstruktionen, die Rin-
nen- und Glasschirzentréiger entsprechend ihrem
Verwendungszweck zusammengesetzte Hohlkasten-
fréger.

Bei den Mittelbahnsteigen 2 und 3 werden die
Spannkréfte in stdhlerne Endbauwerke geleitet, die
Rinnen- und Schirzentrdger erhalten dadurch keine
Axialkrdfte. Aus diesem Grunde wurde die Feld-
weite auf zirka 10 m vergréfiert. Die Bahnsteigbreite
betrégt 5,8 m. Die Gespdrre erhalten aus den Ab-
lenkkréften eine zusdtzliche Belastung in den Dach-
fléchen quer zum Bahnsteig.

Die Gespdrre sind einstielige geschweifite Stahl-
rahmen, nur im Bereich der Stiegenaufgénge sind
zweistielige Rahmen angeordnet. Die Endbauwerke
bestehen aus zwei einstieligen Gespdrren, die durch
einen Fachwerktrdger gegeneinander abgestitzt sind
(siehe Bild 3). Das Fachwerk wird im Endzustand
durch Anschlagtafeln verdeckt.

Die Entwdsserung der Dachfléchen erfolgt bei
allen Bahnsteigen in geschweifiten Stahlblechrinnen
ohne Zinkblechauskleidung. Sie sind gegeniber der
Furaleindeckung abgesenkt angeordnet, um auch bei’
belastetem Dach mit voller rechnungsmdBiger Durch-
biegung einen ungestdrten AbfluB des Wassers zu
erméglichen. Die Abfallrohre sind in Abstdnden von
4 Feldweiten angeordnet.

Fir die Aufhdngung bzw. Abspannung der Fahr-
leitungen erhielten Stitzen der Bahnsteige 2, 3 und
4 Stielverldngerungen Uber die Dachflédche hinaus
nach oben, das heif3t, es sind im Bereich der Bahn-
steigdécher auf den Bahnsteigen gesonderte Trag-
maste fir eine Fahrieitung nicht erforderlich.

Die Anlieferung der Stahlkonstruktion an die Bau-
stelle erfolgte mit der Bahn. Die Gespdrre der Bahn.
steige 1 und 4 wurden in einem Stick geliefert, die
Gespérre der Bahnsteige 2 und 3 getrennt nach
Riegel und Stiitzen,

Der Zusammenbau der Einzelteile erfolgte vor
dem Versetzen in die Fundamentaussparungen, ein
Vorgang, der mit Hilfe eines bahneigenen Kranes
durchgefihrt wurde. Die Endbauwerke der Bahn-
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Strength bolts under Tension Stress
by Dipl.-Ing. Weif3 and Dipl.-Ing. Wallner, Linz

It is investigated, how far a tensile load applied addi-
tionally on a prestressed high strength bolt of a steel
constryction connection will influence the prestressing
load in the bolt and the clamping strength within the
compression part. In this investigation especially the
location of load application is considered, The theory
developed up to now for the requirements of mechani-
cal engineering is adapted for the practical necessities
of steel construction connections. An example from the

Compound Action achieved Adhesion

by Dr. techn. J. Postl, Graz

The author describes achieving of compound action
between girder and slab in a compound girder bridge
of small span using synthetic resin as adhesive substance.

Bunker made by using Folded Plates

by Dr. techn. J. Posti, Graz .

A bunker of approx. 2000 m® capacity was erected in
an Austrian factory for storing auxiliary- and by-pro-
ducts. Since absolute rigidness against bending is re-
quired, a main supporting framework was selected, con-

[T

“More Plates and Bands employed in:Europe

by R. Ménard, Paris, and H. Odenhausen, Disseldorf . . .

As a result of their investigations, the two authors
report that regarding the employment of steel the
steadily growing share in using plates and bands

steel construction practice shows the possibility of appli-
cation of the theory. In order to check the truth of the
theory itself and the truth of the suppositions made some
tests were conducted, the results of which are discussed
in detail. These results show that the conceptions hitherto
existing correspond only partially with the practical facts.
The differences found making further tests necessary
require — in view of their importance — an explanation
in order to obtain a possibility of utilization in practice.

In order not to eliminate effectiveness in adhesion high
tensile bolts of quality 10K are used as additional shear
connectors.
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sisting of supports arranged in 5 rows of 3 supports
each, The longitudinal and cross walls are constructed
of plates folded in their main supporting direction.

< 3mm thickness becomes more and more important.
Such development is demonstrated on a number of prac-
tical examples.

Roofing of Railway Station Platforms ot Bruck a. d. Mur

by Obering. Dipl.-Ing. A. Ptak, Vienna . . . . . . .

For covering the four railway station platforms at
Bruck a. d. Mur a roofing construction with Fural
attached to pre-stressed steel cables supported by a
lower steel structure was selected, as has been already
employed most succesfully for a number of major rail-
way stations in Austria. This system is featured parti-
cularly by its flexibility in case of covering ground areas
being irregular in shape without the need of interrupting
the railway stotion service. This form of roofing is most

Office Building — completed in threeandhalf Months
by Architect Dipl.-ing. K. Z&hrer, Vienna
A two-storied building was erected additionally on the

ground of the Austrian Embassy in Moscow, to accomo-
date offices and a garage, The building in steel skeleton
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economical because of reduced foundation load due to
the slight weight of the roofing material. Compared with
other systems here economy even rises the more irre-
gular the ground area to be roofed is shaped. The basic
principle of stressed steel wire constructions is replace-
ment of the conventional purlins by heavily pre-stressed
cables. The paper closes with detailed bibliographical
references.

......... Page 52
construction on detailed designs was built by using mem-
bers prefabricated in Austria, and completed within a
period of threeandhalf months only.
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Mitteilungen des Usterreichischen Stahlbauverbandes

Unter Vorsitz von Herrn Direktor Dipl.-Ing. Gétz,
Waagner-Biro AG, fand am 5. April 1963 die Hauptver-
sammlung des Osterreichischen Stahlbauverbandes statt,
bei der nachstehender Tdtigkeitsbericht fir das
Jahr 1962 erstattet wurde:

1. Technische Arbeitsausschiisse

Verschiedene Fragen und Probleme, die einer Klérung
oder Regelung bedirfen, werden sowohl von der Seite
der Auftraggeber als auch von der der Industrie an den
Stahlbauverband herangetragen. In den einzelnen Tech-
nischen Arbeitsausschiissen, die sich aus Vertretern von
Behdrde, Wissenschaft und Industrie zusammensetzen,
werden diese Fragen untersucht und nach Abgrenzung
der Aufgabenstellung eingehend behandelt mit dem Ziel,
durch Schatfung gemeinschaftlicher Richtlinien und Grund-
lagen fur die Ausfihrung entsprechender Konstruktionen
den Stahlbau in allen seinen Bereichen zu férdern und
weiter zu entwickeln und durch gemeinsam erarbeitete
Losungen ein Maximum an technischen und wirtschaft-
lichen Vorteilen zu erreichen. Eine andere Form der Zu-
sammenarbeit ergibt sich aus dem gegenseitigen Aus-
tausch von Erfahrungen, durch deren Nutzanwendung
den Beteiligten wiederum neue Erkenntnisse zur Férde-
rung des Stahlbaugedankens vermittelt werden sallen.

Im folgenden wird kurz Gber das Ergebnis der Arbei-
ten in den derzeit wichtigsten Arbeitsausschissen be-
richtet:

a) Arbeitsausschuf3 fir hochfeste, vorge-
spannte Schrauben (HV«Verbindungen)
im Stahlbau

Mit der Fertigstellung der Uberarbeitung der Richtlinien
fir die Verwendung hochfester vorgespannter Schrauben
im Stahlbau hat die Arbeit des Ausschusses einen vor-
ldufigen AbschluBB erreicht. Die sehr zufriedenstellenden
Ergebnisse der in der Versuchsanstalt der VOEST durch-
gefihrten Reibungs- und Daverfestigkeitsversuche sind in
den Richtlinien bericksichtigt, ebenso ist auch eine An-
passung an die ,Europdischen Richtlinien fir die Ver-
wendung hochfester vorgespannter Schrauben im Stahl-
bau” erfolgt. Letztere stitzen sich auch auf in Usterreich
durchgefihrte Versuche und Forschungen. Die neue Fas-
sung der osterreichischen HV-Richtlinien mit den dazu-
gehérigen Erléuterungen wird in einem Sonderheft der
Stahlbau-Rundschau publiziert, welches auch einige be-
merkenswerte Beitrdge Uber ausgefihrte Stahlkonstruk-
tionen, bei welchen die HV-Verschraubungen als Verbin-
dungsmittel angewendet wurde, enthalten wird. Die neuen
Richtlinien werden an alle &ffentlichen und privaten Auf-
traggeber sowie an ausfihrende Firmen versandt und
ihre Anwendung bis zur endgiltigen Normung empfoh-
len. Zum Zweck der Normung liegen sie auch dem Oster-

reichischen NormenausschuB vor. Versuche mit HV-Schrau- .

ben, die zusdtzliche Zugkrdfte aufzunehmen haben, sind
in Vorbereitung.

b) Arbeitsausschuf
Stahlrohrbavu”

Die Diskussionen und Beratungen in diesem Ausschufl
missen sehr in die Breite gehen, denn es liegt in der
Natur der Sache, dafl gerade das sehr differenzierte Ge-
hiet des Stahlleichtbaues gegeniber dem konservativen

Stahlleicht- und

Stahlbau nicht leicht abzugrenzen ist. Dariber hinaus ist
nirgends eine dem jetzigen Stand der technischen Ent-
wicklung des Stahlleichtbaues entsprechende Regelung
vorhanden, so daff keine existenten Vorschriften und
Bestimmungen als Beratungsgrundlage herangezogen
werden koénnen. Vielfach handelt es sich aber hierbei
auch um véllig neve Gebiete. In den bisherigen Sitzungen
konnte Uber verschiedene Abschnitte eine mafigebende
Fassung des Entwurfstextes erarbeitet werden, doch be-
dirfen noch wesentliche Punkte der Richtlinien einer Ab-
klgrung, so vor allem das Kapitel des Korrosionsschutzes
und jenes der Verbindungsmittel, wobei bei letzterem
der Punktschweiflung und dem Kleben eine besondere
Bedeutung zukommen wird. Aber auch der Abschnitt ,Be-
sondere Bauelemente”, der speziell fir die Weiterent-
wicklung des Stahlleichtbaves zukunftweisend ist, wird
noch Gegenstand eingehender Diskussionen sein missen,
wobei vor allem hier die Mitarbeit der mit der Herstel-
lung solcher Bauelemente befafiten &sterreichischen Fir-
men anzustreben ist, um deren grundsdtzliche Auffassun-
gen hinsichtlich Berechnung, Konstruktion und Ausfih-
rung kennenzulernen, die dann in den Stahlleichtbau-
Richtlinien Aufnahme finden missen.

c] ArbeitsausschuBB ,Leistungsbeschrei-
bung fior Stahlbricken”

Die Arbeiten in diesem Ausschuf3 stehen vor dem Ab-
schluf}. Die letzte Entwurfsfassung der Leistungsbeschrei-
bung fir Stahlbricken steht derzeit in Bearbeitung und
wird in der ndchsten Arbeitssitzung verabschiedet werden.
Nach Redigierung des Entwurfes werden diese Richtlinien
den Briickenbaubehérden als Grundlage fir das Aus-
schreibungs- und Vergabeverfahren zugeleitet, Damit
wird dieser AusschuB seine Té&tigkeit abgeschlossen ha-
ben, die eine Erleichterung der Ausschreibung von Stahl-
tragwerken zum Ziele hatte.

d) Arbeitsausschuf3 ,Verbundbau”

Der technische Fortschritt bringt es mit sich, daf3 der
Verbundbau immer mehr an .Bedeutung gewinnt. Erst
durch den Verbundbau ist es moglich geworden, die
Stahlkonstruktion als wirtschaftiiche Bauweise in Ge-
bieten anzuwenden, die bisher dem Stahlbeton allein
vorbehalten waren. Dieser Entwicklung Rechnung tragend,
wurde unter Vorsitz von Herrn Prof. Dr.-Ing. e. h., Dr.-
Ing. Sattler der TH Graz ein Arbeitsausschuf3 ins Le-
ben gerufen, dessen erste Sitzung kirzlich in Graz statt-
gefunden hat. Die Aufgabe des Ausschusses ist:

1. die Aufstellung von Richtlinien fir derzeit noch nicht
genormte Bauweisen, die eventuell bis zur normenmé.
Bigen Behandlung als Grundlage fir die Ausfihrung
entsprechender Kanstruktionen dienen kénnen, und

2. die Ausarbeitung von Ergdnzungsvorschlégen zu
bestehenden Normvorschriften, soweit sich deren Er-
gdnzung im Zuge der technischen Entwicklung als zweck-
méBig erweist.

Ein Arbeitsprogramm wurde aufgestellt, in dessen Rah-
men eine Reihe offener Probleme gekldrt und in Richt-
linien aufgenommen werden soll.
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e) Arbeitsausschufl ,Dampfkesselverord-
nung”

Zur Verbesserung der Konkurrenzlage der &sterreichi-
schen Hersteller von Dampfkesseln und Druckbehdltern
wurden unter Mitwirkung des Leiters des Technischen
Uberwachungsvereines in Wien verschiedene Anderungs-
und Ergénzungsvorschldge zu den Bestimmungen der
Dampfkesselverordnung und der ,Werkstoff- und Bau-
vorschriften fir die Herstellung von Dampfkesseln”
(W. B. V.) eingebracht und beraten mit dem Ziel einer
Anpassung an den derzeitigen Stand der Entwicklung
und an die zum Teil modernen Yorschriften der benach-
barten Erzeugungslénder. Es konnte erreicht werden, daf3
beziglich wesentlicher Punkte der T. U. V. sich bereit
erkldrt hat, eine Ausnahmegenehmigung bei den zustdn-
digen behordlichen Stellen zu erwirken; beziglich wei-
terer Firmenvorschldge hat der T. U. V. Erleichterungen
zugesichert.

f) ArbeitsausschuBB ,Korrosion”

Wegen der groflen Bedeutung, die der Korrosions-
schutz Gberhaupt und besonders auch fir den Stahlbau
hat, ist ein ArbeitsausschuB fir Korrosionsfragen gebil-
det worden, In diesem ArbeitsausschuB wirken Vertreter
der auftraggebenden Behdrden, der Stahlbauanstalten
und der mit der Konservierung von metallischen Kon-
struktionen befafiten Firmen mit, um die Entwicklung der
Anstrich- und Korrosionsschutztechnik zu férdern und
sich daraus ergebende konstruktive und fertigungstech-
nische Fragen gemeinsam zu diskutieren.

g) Arbeitsausschuf3 ,Stahlrohrgeriste”

Im Fachnormenausschuf3 ,Stahlbau” hat sich ein Unter-
ausschuf3 gebildet, der auf Grund der vom.Stahlbauver-
bgnd erarbeiteten und fertiggestellten Richtlinien fir den
Stahlrohrgeristbau déren Normung vorbereitet, Die Aus-

-wertung der vom Stahlbauverband v&ranlafiten Wind-

kanalversuche an Stahlrohrgeristteilen for deren prak-
tische Bemessung ist noch im Gange. In der DDR durch-
gefihrte Windkanalversuche bestdtigten das Ergebnis
der Wiener Versuche.

Allen in den Arbeilsausschissen tdtigen Mitarbeitern,
die durch ihre selbstlose und nitzliche Arbeit zum Fort-
schritt der Stahlbautechnik beitragen, sei an dieser Stelle
aufrichtig und bestens gedankt!

2. Evropdische Konvention der Stahlbauverbiéinde

Erwdhnt seien die Arbeiten in jenen Kommissionen, in
denen der Usterreichische Stahlbauverband mafgeblich
vertreten ist und wo im Berichtsjahr sichtbare Fortschritte
erzielt wurden.

Kommission 6, Normalisierung und Reduktion der
im Stahlbau zu verwendenden Profile:

Diese Kommission hat im Berichtsjahr den Normungs-
entwurf fir gleichschenkelige und ungleichschenkelige
Winkel, den sie im Einvernehmen mit der zusténdigen
Arbeitsgruppe der Montanunion aufgestellt hat, heraus-
gebracht. Dieser Entwurf kommt den Bedirfnissen der
Stahlbavindustrie weitgehend entgegen und bringt haupt-
sdchlich die Einfihrung dinnerer Winkel (etwa '/1s der
Schenkelbreite) in der Normreihe mijt sich.

Kommission 8, Stabilitdtsprobleme:

Ziel dieser Kommission ist die Aufstellung einheitlicher
Werte fir die zuldssigen Knickspannungen im européi-
schen Raum. Der Schwerpunkt der Arbeiten dieser Kom-
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mission liegt in zwei Unterausschiissen, deren einer mit
theoretischen Untersuchungen des Knickproblems und
der andere mit der Programmierung und Durchfihrung
von Versuchen befaf}t ist. Gegenwértig werden Profile
der IPE-Reihe 160 verschiedener Provenienz, darunter
auch der Alpine, untersucht und auf ihre Knickfestigkeit
gepruft.

3. Internationale Vereinigung fiir Briickenbav und Hoch-
bav (IVBH)

Am 8. und 9. Mai 1962 hielt der Sténdige AusschuB der
IVBH in Wien seine 28. Sitzung ab, die vom Usterrei-
chischen Stahlbauverband gemeinsam mit dem Osterrei-
chischen Betonverein vorbereitet wurde. 22 Staaten ent-
sandten insgesamt 69 Delegierte, die sich aus hervorra-
genden Fachleuten zusammensetzten. Die Sitzung war
insbesondere der Vorbereitung des 7. Kongresses der
IVBH im Sommer 1964 in Rio de laneiro gewidmet.

Im Anschlu3 daran wurde ein Besichtigungsprogramm
quer durch Osterreich durchgefihrt, bei dem bedeutende
nevere Stahlkonstruktionen, wie z. B. die Jubildumshalle
der Wiener Messe, Kraftwerk und Donaubricke bei
Aschach, das Festspielhaus Salzburg und die Europabriicke
gezeigt werden konnten, Die Gdste aus aller Welt zeigten
sich sehr beeindruckt von dem Gesehenen.

4. Beratungsstelle fiir Stahlverwendung

Die Zusammenarbeit mit den europdischen Stahlbera-
tungsstellen war auch im Berichtsjahr eine sehr inten-
sive. Besonders erwéhnt wird der Versand von Informa-
tionsschriften, Erfahrungsberichten, Merkblattern Uber
sachgemdéfle Stahlverwendung, welche wir in groflzigig-
ster Weise kostenlos von der Beratungsstelle in Dussel-
dorf erhalten, ferner die Aussendung von Monographien
Uber Stahlverwendung, Vergabe von Lichtbildervortrdgen
und Verbreitung von sonstigem Werbematerial. In dieser
auf breitester Basis betriebenen Informationstatigkeit
werden behérdliche und private Auftraggeber, Ingenieur-
konsulenten, Architekten, technische Hochschulen und Ge-
werbeschulen und sonstige am Stahlbau interessierte
Stellen und Persdnlichkeiten erfaf3t,

5. Publikationen

a) Stahtbau-Rundschau

im Berichtsjahr sind die Hefte Nr. 21 und Nr. 22 er-
schienen, die folgende Beitrdge enthalten:

Heft 21: Sonderheft ,Usterreichische Stahlbauta-
gung 1961, Innsbruck”:

+Entwicklungstendenzen im Seilbahnbau” - Prof. Dr.-
Ing. Czitary.

~Der Werkstoff Stahl und die Aufgaben der Nahférde-
rung” — Prof. Dr.-Ing. Billich.

.Die Eisenbahnen als Stahlverbraucher, unter beson-
derer Bericksichtigung des Oberbaues” — Zentralinsp.
Dipl.-Ing. Czuba.

~Brickenbauten der Usterreichischen Bundesbahnen” —
Dir.-Rat Dipl-Ing. Tschepper.

.Stéhlerne Straflenbricken in Tirol” — OBR Dipl.-Ing.
Gruber.

Heft 22:

.Die Jubildumshalle der Wiener Messe AG” — Dipl.-
Ing. Schreiner.

.Die geschichtliche Entwicklung der Weichen” — Dr.-
Ing. Simon.

«Olympia-Kunsteisstadion in Innsbruck” — Pressestelle

der OAMG.
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.Iriebwagen-Gornitur fir die Wiener Schnellbahn” -
Dipl.-Ing. Jud.

.Die Straflenbricke Uber die Donau in Aschach” -
Dipl.-Ing. M [ler und Dipl-Ing. Grabner.

.Ein neues &sterreichisches Zementwerk in Stahiske-
lettbauweise” — Ziv.-Ing. Prof. Dr.-Ing. Krapfenbauver.

.Die Rolle als Stetigférderer” — Dipl.-Ing. Monsber-
ger.

b) Acier—Stahl—-Steel

In der Internationalen Fachzeitschrift fur Stahlverwen-
dung ",Acier — Stahl ~ Steel” war die 6&sterreichische
Stahlindustrie mit folgenden Beitrdigen vertreten:

.Zur Knicklénge von Fillstében aus Rundstahlschlan-
gen“ — Dozent Dr. Resinger,

«Messe-Jubildumshalle auf dem Gelénde der Wiener
Internationalen Messe” — Architekt Dipl.-Ing. Bayer.

~Jauntalbahn-Draubrijcke” — Direktionsrat Dipl.-Ing.
Tschepper.

.300/75/15 t-GieBBkrane” — Obering. Dr.-Ing. Willi,

JInteressante Konstruktionen im Laufkranbau” - Ing.
Beidl.

Ferner wurde in der Rubrik ,Chronik” iber falgende
Objekte von ésterreichischer Seite berichtet:

+Neue Grofitribine des Wiener Eislaufvereines”,

,Ein 150 t-Hammerkran”,

+Hochvakuumbehélter fir die Atomforschung”,

«Osterreichische Stahlwasserbauanlage fir Ubersee”,

+Wehrkran Aschach”.

Die in den Sprachen Deutsch, Franzésisch, Englisch, lta-
lienisch und Spanisch erscheinende Zeitschrift mit einer
Auflagenzahl von mehr als 25000 Exemplaren im Monat
ist in der ganzen Fachwelt verbreitet,

c) Mitteilungen der ,Stahlbavu-
Rundschav”

Diese Mitteilungen, die monatlich erscheinen und die
nur in Osterreich mit einer Auflage von rund 600 Stick
an alle am Stahlbau interessierten Kreise versendet wer-
den, enthalten neben Berichten iber Forschungs- und
Versuchsergebnisse, nevere Entwicklungen sowie Uber
Arbeiten in den technischen Arbeitsausschissen einen um-
fassenden Literaturdienst mit Hinweisen auf einschlédgige
in- und ausldndische Fachzeitschriften mit Angabe der
Titel der Beitrdge und zum Teil mit kurzen Inhaltsange-
ben. Weiters enthalten diese Mitteilungen die Wieder-
gabe der Berichte, die wir laufend vom Deutschen Aus-
schuB for Stahlbau Uber dessen Arbeiten erhalten, und
schlieflich Bekanntmachungen iber interessante interna-
tionale Veranstaltungen und Kongresse, sowie 3sterrei-
chische und deutsche Patentnachrichten, so daf} sie eine
kurzgefafite Information Uber Fortschritt und Entwicklung
auf dem Gebiete des Stahlbaues darstellen.

d) VDI-Nachrichten

Die weit verbreiteten VYDI-Nachrichten brachten in ihrer
Nummer vom 5. September 1962 eine Usterreich gewid-
mete Beilage, in der an hervorragender Stelle durch den
Osterreichischen Stahlbauverband ein umfassender Be-

richt Uber die jingste Entwicklung des &sterreichischen

Stahlbaues und seine eindrucksvollen Leistungen unter-
gebracht werden konnte, die damit einem auBerordent-
lich breiten Kreis im Ausland zur Kenntnis kamen.

6. Stahibauseminar

Im Berichtsjahr wurde in Tirnitz gemeinsam mit der
zustdndigen Abteilung des Bundesministeriuvms fir Unter-
richt vom 24. bis 29. September ein Stahlbauseminar ab-
gehalten. Am Seminar nahmen 26 Professoren aller
Osterreichischen Gewerbeschulen teil, die Uber neuve Er-
fahrungen und Entwicklungen in den einzelnen Sparten
des Stahlbaues sowie Uber theoretische Probleme mittels
nachfolgender Vortrdge informiert wurden:

~Schweilung — Hochfeste Schraubenverbindungen —
Klebeverbindungen” — Obering. D. |. Weiss und D. I
Wallner, VOEST.

»Industrie- und Hallenbau” — Dipl.-ing. Schreiner,
VOEST.

~Stahlleichtbau” — Prof. Dr.-Ing. Krapfenbauer.

.Kesselbau und Behélterbau” — Dir. Dr.-Ing. Markow
und Obering. Dipl.-Ing. Mo der, Waagner-Biro.

~Kraftwerks- und Turbinen-Zubehérteile des Stahlbaves”
— Direktor Dipl.-Ing. Scheuver, M. F. Andritz.

~Druckrohrleitungen” — Dipl.-ing. Feder, VOEST.

+Werkstattfertigung — Montagebauweisen” — Dir. Dr.-
Ing. Oberndorfer und Ing. Neunteufel, VOEST.

+Konstruktives Zeichnen im Stahlbau” - Dipl.-Ing.
Pfohl, Waagner-Biro.

Wegen des groflen Interesses, das diese Veranstaltung
bei den Teilnehmern gefunden hat, wurden wir vom Bun-
desministerium for Unterricht gebeten, auch im Jahre
1964 wieder ein Stahlbauseminar abzuhalten. Durch diese
stdndige Einrichtung der Stahlbauseminare hat sich eine
enge Verbindung mit allen héheren Gewerbeschulen er-
geben, wodurch es méglich ist, sowohl die Lehrer als auch
die Schiler durch laufende Ubersendung von Informa-
tionsschriften, Mitteilungen Uber ausgefihrte Bauten und
Konstruktionen u. dgl. Gber den Fortschritt und Neue-
rungen der Stahlbautechnik auf dem laufenden zu hal-
ten. Dariber hinaus werden Uber Ersuchen der Gewerbe-
schulen jéhrlich ein oder zwei Lichtbildervortrdge Uber
Themen des Stahlbaues in das Unterrichtsprogramm ein-
gebaut, die eine wertvolle praktische Ergdnzung des
theoretischen Unterrichtes darstellen und auf diese Weise
der Kontakt zwischen Industrie und technischem Nach-
wuchs aufrecht erhalten werden kann.

7. Bevorstehende Veranstaltungen

Evropdisches Symposium ,Schutz von Stahl-
konstruktionen durch metallische Uberzige®“.

Der Usterreichische Stahlbauverband ist Mitglied der
Europdischen Fdderation Korrosion. Es ist beabsichtigt,
einen Europdischen ArbeitsausschuB3, der sich ausschlief3-
lich mit Fragen des Korrosionsschutzes von Stahlkon-
struktionen befafit, zu bilden. Die Grindung dieses Ar-
beitsausschusses soll eingeleitet werden durch die Ver-
anstaltung eines Europaischen Symposiums ,Schutz von
Stahlkonstruktionen durch metallische Uberzige”, wel-
chezj vom 19, bis 21. September 1964 in Wien abgehalten
wird.
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OESTERREICHISCH-ALPINE MONTANGESELLSCHAFT

das Werk
ZELTWEG

lieferte die

STAHLKONSTRUKTION

fur das 6sterreichische Botschaftsgebdude

in MOSKAU

aus dem weiteren Stahlbau-Erzeugungsprogramm

des Werkes Zeltweg:

STAHLSKELETTE
HALLENKONSTRUKTIONEN
GROSSGARAGEN
BEHALTER

SICHERHEITSLEITSCHIENEN
LAWINENSCHUTZBAUTEN
WASSERSPULEN fiir Giiterwege

OESTERREICHISCH-ALPINE MONTANGESELLSCHAFT
WIEN I, FRIEDRICHSTRASSE 4
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die lhnen die Augen
offnen!

Rationelle Blindvernietung

von EINER Seite —
EIN Mann -
in EINEM Arbeitsgang

aus Aluminium lufi- und wosserdichi
aus Monel . ous Aluminium

aus Kupfer aus Kupfer

aus Weichstahl duBerst

hohe Scher-"und Zugkraft druckfest

Fir Fahrzeug-, Karosserie-, Kihlmébel-, Waggon-, Behdlter-
Apparatebau, Elektroindustrie und v.a.m.
Arbeitsleistung bis 1200 Nieten stindlich

*\ Bis 50 %% Kostenersparnis

Oesterreichische Vereinigte Schuh-
. maschinen-Geselischaft
Gesellschaft m. b, H.

" ALLGEMEINE INDUSTRIE-ABTEILUNG

Wien VI, Schottenfeldg. 85, Tel. 9314 05, FS 01-2797

" Rednerkrankheit?

Ja, die gibt es. — Aber ein Trost: Sie ist heilbar!
Die sogenannte ,Kunst’ der freien Rede ist erlern-
bar. Bekannte Ménner, deren rhetorische Leistun-
gen heute bewundert werden, hétten froher nie an
sich geglaubt, so unsicher fihlten sie sich. .

Die ,Geheimnisse” der Kunst der freien Rede sind
entschleiert. Nehmen Sie das Buch

.Sie haben das Wort, Herr Direktor”

200 Seiten mit Schallplatte, Leinen S 146,50.

Dieses Werk gibt lhnen keine fertigen Reden in
die Hand. Es sagt lhnen aber, wie man zum Bei-
spiel das Lampenfieber Uberwindet, wie man die
Stimme richtig fohrt, wie man in Rdumen mit und
ohne Mikrophon spricht, wie man richtig ‘atmet,
was man betont, wie man mit Dolmetscher spricht,
wie auf Tagungen und Konferenzen und hundert
andere Dinge in geradezu spannender Art und

Weise.

Die Schallplatte bringt lhnen..die Lehrbeispiele
meisterhaft akustisch néher.*¥ersuchen Sie einmal
auf Anhieb alles fehlerfrei nachzusprechen, Sie
werden staunen, wie schwer eigentlich unsere
Zunge ist. Folgen Sie der von Heinrich George
gesprochenen Kleist-Novelle auf der zweiten Seite,
ie werden horen, wie man Spannung meisterlich
erzeugen kann. — Bestellen Sie das Buch mit der
Platte noch heute bei der

BOHMANN-FACHBUCHHANDLUNG
: ‘Wien |, Canovagasse 5
Fernruf 658685

e

-

Stahl

schafft

Wohlstand

OSTERREICHISCHER STAHLBAUVERBAND

Wien IX; Firstengasse 1 - Tel,efonj341277
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