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Krifte infolge der seitlichen Knicktendenz des Bogens und infolge des Winddruckes
Riicksicht genommen.

Das Zugband geht durch Aussparungen in den Héngestangen und ist ohne jede
Verbindung mit der Fahrbahn. Nur die auf den Bogen treffenden Quertridger o
und I sind an ihn fest angeschlossen, es ist aber durch ldngsverschieblichen Anschluf3
der Fahrbahnlingstriger an den Quertriager I die Eintragung der Zugbandkrifte
in die Fahrbahn verhindert.

Die Bogen mit einer parabelférmigen Achse von 15,5 m Pfeilhéhe haben kasten-
formigen, unten offenen Querschnitt, dessen Héhe im Scheitel 2,tom, in den
Kampfern 4,0 m betrigt. Er wird durch 20 mm starke, durch Beibleche verstirkte
Stegbleche, sechs Winkeleisenpaare, 1250 mm breite, obere Gurtplatten und 350 mm
breite, untere Gurtplatten gebildet. An jedem AnschluBpunkte der Hingestangen
ist ein durchgehender MontagestoB3.

Das Zugband besteht aus zwei aus je fiinf Blechen und Winkeleisen zusammen-
gesetzten Halften, die im AnschluB an den Bogen go cm Abstand haben, in der
Tragermitte, um die Durchbrechungen der mittleren hohen Héngestangen schméler
halten zu konnen, auf 40 cm zusammengezogen sind.

Der Querverband besteht aus oberen Querriegeln, welche die beiden Bogen
an jeder zweiten Hingestange verbinden und aus einer unter der Fahrbahn ge-
legenen Windverstrebung. In der Mitteléffnung sind die Windstreben nur an die
Zugbander angeschlossen; die Quertriger stiitzen sich gegen die Windknotenbleche.

Die Sicherheit des Bogens gegen seitliches Ausknicken wurde nach den Formeln
von BLEICH untersucht und bei der vorhandenen Steifigkeit der Querrahmen eine
mehr als vierfache Sicherheit nachgewiesen. AuBerdem wurden aber die Hingestan-
gen und Querrahmen, auf eine vom Winddruck und aus der Knicktendenz des
Bogens herrithrende wagrechte Seitenkraft gerechnet. Fiir letztere gilt nach der
tschechoslowakischen Briickenverordnung und nach einer auch in Deutschland in
Anwendung stehenden Regel, daf sie in den Knotenpunkten des Druckgurtes einer
offenen Briicke mit ein Hundertstel der Gurtkraft anzunehmen sei. Nach Ansicht
des Vortragenden ist diese Regel richtig dahin zu interpretieren, daBl mit dieser
Kraft nicht an jedem Knotenpunkte, sondern in einer Linge zu rechnen ist, fiir
welche der Gurt selbst noch eine n-fache Sicherheit gegen seitliches Ausknicken
besitzt. Bei dem auch wagrecht sehr steifen Bogen ergab sich hernach bei vierfacher
Sicherheit eine Verteilung der Kraft 1/,,, H auf fiinf Hédngestangen.

Die Briicke enthilt rund 2000 t Baustahl, 40 t StahlguBl. Das gesamte Eigen-
gewicht betrigt pro Meter Tragwand in der Hauptéffnung 10,9 bis 11,6 t, in den
Kragarmen 8,2t, im Koppeltriger 7,6 t.

Ftcuser, Reichsbahnoberrat, Berlin:
SchweiBen im Eisenbau

Bei Ubernahme des Auftrags, im Rahmen der 2. Internationalen Tagung fiir
Briicken- und Hochbau Mitteilungen tiber die Anwendung der Schweil3technik im
Eisenbau zu geben, war ich mir bald dariiber klar, dall es zweckmidlig sei, hier
vorwiegend diejenigen Gesichtspunkte, welche der entwerfende Ingenieur und d‘cr
Betriebsleiter der Eisenbauanstalt beherrschen muB, zu behandeln, und die Technik
des Arbeitsverfahrens im allgemeinen als bekannt vorauszusetzen und sie nur da zu
streifen, wo sie besonderen EinfluB auf die Gestaltung des Bauwerks ausiibt.

Von den drei bekannten SchweiBverfahren, dem mit der Azetylen-Sauerstoff-
Flamme, dem mit dem elektrischen Lichtbogen und dem elektrischen Widerstands-
schweilverfahren, kommt im Eisenbau vorwiegend das Schmelzschweillverfahren
mit dem elektrischen Lichtbogen in Frage, weil seine Wiarmewirkung auf die an die
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SchweiBnaht angrenzenden Werkstoffzonen verhiltnismifBig eng begrenzt ist und
daher im allgemeinen ertrigliche Wirmespannungen hervorruft. Das Gasschmelz-
schweiBverfahren bringt eine viel gréBere Erwidrmung der Zonen an der Schweill-
naht mit sich und ist fiir Montagearbeit auch weniger bequem als das Arbeiten mit
dem elektrischen Lichtbogen. AuBerdem ist es fiir stirkere Querschnitte teurer.
Trotzdem ist seine Anwendung in manchen Fallen, wo an die Biegsamkeit der Ver-
bindung besondere Anspriiche gestellt werden, und fiir diinne Querschnitte begriin-
det, z. B. in Bauwerken, die aus Rohren geringer Wandstirke gefertigt werden
sollen. Die elektrische WiderstandsschweiBung, welcher die hochsten mechanischen
Giitewerte zukommen, liBt sich nur fiir stumpfen Sto8, an dem beide zu
verbindenden Teile sich mit gleicher Beriihrungsfliche gegeniiberstehen, an-
wenden. Der Querschnitt der Schweilstelle kann voll oder réhrenformig
sein, die vorhandenen Maschinen reichen aus bis zu 20000 mm? und sind
sehr leistungsfihig. Es werden z. B. fiir Verbindungen von 6000 mm? (Schienen-
querschnitt) nur 4 Minuten SchweiBzeit benétigt. Die Giitewerte der Verbindung
und der beim SchweiBen iiberhitzten angrenzenden Zonen lassen sich durch Warme-
behandlung in eigens geformten Heizkorpern (Muffeln), Normalglithen im Sinne
der Din 1606, leicht steigern und auf an-
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Anordnungen von Kehlndhten bei Blechen

Abb. 1. Vorkommende Blechstirken und Vorbereitung Abb. 2.
und Profileisen

fiir stumpfen StoB

WiderstandsschweiBung, und zwar nach dem Abschmelzverfahren, ist daher {iberall
da anzustreben, wo die vorerwihnten Voraussetzungen vorliegen. Zur Zeit ist ihr
Arbeitsfeld noch gering; je mehr sich aber die Wahl rohrartiger Profile neben den
Blechen und Formeisen einbiirgert, wird sicherlich auch die elektrische Widerstands-
schweiBung sich im Eisenbau ein gebiihrendes Feld erobern. In meinen Beispielen,
die ich Thnen vorfithre, sind die SchweiBnihte mit dem elektrischen Lichtbogen-
verfahren gefertigt, wo nicht ausdriicklich anderes vermerkt ist.

Im Gegensatz zum Nieten, das nur iiberlappte Verbindungen oder Stofver-
bindungen mit Verlaschung ermoglicht, stellt die Schweiltechnik beide Verbin-
dungsarten, sowohl den glatten, stumpfen Stof3 als auch Uberlappungen und Ver-
laschungen, je nach der Art und GroBe der zu iibertragenden Krifte, zur Anwendung
bereit.
Abb. 1 behandelt den stumpfen StoB fiir die zumeist vorkommenden Blech-
dicken von der Art a, ¢, d und ¢ in den Grenzen von etwa 3 bis 25 mm Dicke. Die
von der Uberhitzung beim SchweiBen betroffenen Zonen zu beiden Seiten der Naht
haben eine Breite von etwa doppelter Blechdicke. Die hierdurch geminderte Zihig-
keit kann bei Baustihlen mit Kohlenstoffgehalt von der Art der Sorte Sto3F fiir
die Belange des Eisenbaues in Kauf genommen werden. Sache des schweiBkundigen
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Betriebsingenieurs ist es, die Arbeitsausfiihrung so zu leiten, daf3 die von der Schweil3-
hitze hervorgerufenen Werkstoffspannungen des Bauteils in ertriglichen Grenzen
bleiben.

Abb. 2 zeigt die Verwendung tiberlappter Verbindungen durch Kehlnihte.
Die angrenzenden Zonen, durch starke Linien angedeutet, geben an, wie weit der
Lichtbogen ,,einbrennt®, d. h. wie tief eine Mischung des angeschmolzenen Werk-
stoffs des Baueisens und des Zusatzstoffs von der verwendeten Elektrode unter dem
EinfluB der Hitze des elektrischen Lichtbogens vor sich geht — etwa 1,5 bis 2 mm.
Die weiter angrenzenden Uberhitzungs-
zonen haben das gleiche Ausmal und \ / 1
gleiche Bedeutung wie in Abb. 1. .AYA M} |
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Abb. 3 bringt Beispiele fiir den

Vergleich der Anordnung von genieteten
und geschweiliten Verbindungen. Die
verwendeten Kehlnihte sind je nach
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Abb. 3. Elemente von genieteten und geschweilten Abb. 4. Knotenpunkte und Anschliisse n genieteter und
Verbindungen. Unterbrochene Kehlnaht geschweiBter Anordnung

Bedarf durchlaufend oder unterbrochen. Wasser- oder dampfdichte Verbindungen
erhalten durchlaufende Naht.

Abb. 4 und 5 erweitern die Beispiele der genieteten und geschweiten Knoten-
punkte, wobei die Absicht, beim SchweiBen ohne Knotenblech zu arbeiten, erkenn-
bar ist. In Abb. 5¢ sind nur I-Profile
verwendet, und zwar in der richtigen
Wahl kleinerer Profile fiir die Diagonalen
und Vertikale als fir den Untergurt.

Trager

Abb, s, Knotenpunkte geschweiBt, ohne Knotenblech Abb. 6. Profilauswahl fiir Konsolen und Gittertriger

Hierbei bleibt Gelegenheit, auf den oberen Flansch des Untergurts noch eine Kehlnaht
lings der aufstoBenden Diagonalen anzulegen. Am Steg des Untergurts sind unter
den Mitten der AnschluBdiagonalen Versteifungsbleche angeschweil3t. '

Abb. 6 zeigt die Anordnung von Konsolen und ein Beispiel der Profilauswahl
fiir Gittertriger. %

Abb. 7 vergleicht Eckverbindungen in genieteter und geschweilliter Ausfiihrung
unter Verwendung von Kehlnaht und Stumpfstol3.
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Konstrukteur wie Besteller eines Eisenbauwerks stellen nun die Frage, wie
priift man geschweifite Verbindungen der geschilderten Art. Beide werden zunachst
beruhigt sein, wenn nachgewiesen wird, daB3 bei gleicher Beanspruchung die ge-
schweilte besser abschneidet als die genietete. Dies ist im allgemeinen der Fall,
wie die folgenden Abbildungen belegen.

Abb. 7. Eckverbindungen fiir || Eisen

Abb. 9. GeschweiBte Eisenkonstruktion nach dem Biegeversuch, ohne AnriB in den SchweiBndhten

Abb. 8 zeigt Proben fiir den Biegeversuch in geschweiliter und genieteter Aus-
fiilhrung nach der Priifung und damit die Uberlegenheit der gesc.hwel}‘tt’“
Verbindung. In der Abbildung links sind Probenreste nach Anstellung eines Zug-
versuchs, bei dem der Bruch neben der SchweiBstelle eingetreten ist, erkgnnhdﬂ

Abb. g bringt ein Beispiel, wie geschweilite Einzelkonstruktionen einer bv)'st(‘lTl‘
priifung durch den Biegeversuch unterzogen werden sollten. Der statische V L‘rS_llt'h
ist das Mindeste, was verlangt werden kann. Wenn irgend moglich, sollte, sofern
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als Betriebsbeanspruchung St6Be auftreten, auch dynamische Versuchsanordnung
gewihlt werden. Der Weg, die zumeist vorkommenden Einzelteile von Eisenbau-
werken einer Belastungs- und Zerstérungspriifung zu unterziehen, liefert wohl
wertvolle Unterlagen fiir die Berechnung geschweiBter Verbindungen. Doch geniigt
er nicht, die Sicherheit des gesamten Bauwerks zu beurteilen. Hierzu sind Unter-
suchungen iiber das Verhalten ganzer Konstruktionseinheiten durch Belastungs-
versuche innerhalb des Bereichs elastischer und plastischer Verformung erforder-
lich. Selten ist bei dem hohen Kostenaufwand fiir die Priifungen der Unternehmer
allein in der Lage, eine durchgreifende Konstruktionspriifung anzustellen. Mit-
beteiligung des Auftraggebers ist angemessenes Verfahren, solange die Fachlehr-
stilhle an unseren Hochschulen noch nicht die benétigten Aufschliisse zur Ver-
fiigung stellen. Es ist als ein groBes Verdienst des GroBverbrauchers an Eisenkon-
struktionen in Deutschland, der Deutschen Reichsbahn, anzusprechen, in ecine
Arbeitsgemeinschaft mit dem Organ der Eisenbauanstalten, dem Deutschen Stahl-

2z |

Abb. 10. Genieteter Briickentriger von 10 m Spannweite fir 40 Tonnen Last

Abb. 11. Genieteter Knotenpunkt aus Abb. 10 Abb. 12. Knotenpunkt des halb genieteten, halb ge-
schweiBten Briickentrigers

bauverband, einzutreten, um an Hand von praktischen Ausfithrungen und Priifungen
geschweiter Konstruktionen erprobte Berechnungsunterlagen fiir das Entwerfen
dhnlicher Bauwerke zu gewinnen. Es wurde vereinbart, einen Gittertriger von
I0m Spannweite fiir 40t Einzellast in Mitte Triger in verschiedenen Profilen,
teils genietet, teils geschweilt, anzufertigen und genauen Belastungsversuchen
an der Technischen Hochschule Dresden im Institut des Herrn Professor Gehler
zu unterziehen. Die nichsten Bilder geben Einblick in den Versuchsplan und seine
Durchfﬁhrung.

Abb. 10 stellt den Briitkentriger in genieteter Ausfithrung dar.

Abb. 11 stellt einen Knotenpunkt des genieteten Trigers dar.

Abb. 12 zeigt einen Knotenpunkt der fiir Studienzwecke gewihlten Anordnung
des Brt’\ckentrégers halb genietet, halb geschweilt. & : :

: Abb. 13 und 14 zeigen andere Profilwahl, | fiir die Gurt.& 1 fiir die Dlagopaler},
die an ihren Enden aufgeschlitzt werden, um einfache Verbindungsmoglichkeit mit
dem Gurtprofil durch Kehlnihte zu gewinnen. Diese Abbildungen geben einen
KnOtenpunkt im Untergurt, von zwei verschiedenen Richtungen aus gesehen, wieder.
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Die Diagonalen sind soweit aufgeschlitzt, daB sie nicht nur iiber den senkrechten
Schenkel des | Eisens iibergezogen werden konnen, sondern auch noch ein Blech-
stiick durchgeschoben und durch Kehlndhte mit den Diagonalen verschweilit
werden kann. Der Steg der Diagonalen ist am oberen Schlitzende abgebohrt, damit
sauberer Lochrand vorhanden ist, Haarrisse, die zu Anrissen Veranlassung geben
kénnten, ausgeschaltet werden. Das Blechstiick ist aus Breiteisen oder einer Blech-
tafel so ausgeschnitten, daB seine Faserrichtung der Vertikalen gleich lauft,
also die um 209, héhere Zugfestigkeit in Richtung der Faser ausgeniitzt wird.
Blechstiick und Steg des Untergurts werden nicht miteinander verschweilit. Die
erste SchweiBarbeit ist das Verbinden der Diagonalen mit dem Untergurt durch

Abb. 13. Knotenpunkt mit geschlitzten Diagonalen Abb. 14. Andere Sehrichtung des Knotenpunktes Abb. 13

=

&

Abb. 15. Ungiinstig geschweifter Knotenpunkt Abb. 16. Knotenpunkt eines aus L Profilen g€
schweiBten Trigers

Kehlndhte an allen Kanten, wo Zugénglichkeit fiir das Anhalten einer Elektrode
vorhanden ist, vorzugsweise auf Seite des stumpfen Winkels zwischen Gurt und
Diagonalen und zwischen wagerechten Schenkeln des Untergurts und AuBenﬂ{lnSCh
der Diagonalen. Die in Abb. 13 sichtbare Ausklinkung des Endes der linken
Diagonale ist versehentlich bewirkt worden, die richtige Vorbereitung ist Zusc}}_ncl-
den der Diagonalenden auf senkrechten StumpfstoB. Die nichsten Kehlnihte
werden an die StoBstellen des Blechstiicks und der Stege der Diagonalen angelegt
und zuletzt die Vertikale an das Blechstiick angeschweit. Entsprechend verl_'fluff
die Kraftiibertragung. Wie auch in den anderen Abbildungen sind die Kehlnihte
nur in solchen Lingen geschweit worden, wie sie rechnerisch benotigt \ve{qt‘lf-
Fiir praktische Ausfiihrung wird man eine Zugabe, die die Minderung der Giite-
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werte jeder Schweillraupe an ihren Enden beriicksichtigt, machen und im Bedarfs-
falle unterbrochene Nihte anordnen.

Abb. 15 zeigt eine ungewchnliche SchweiBung an den Knotenpunkten, ge-
fertigt fiir Studienzwecke. Die Vertikalen sind an Knotenblechen angeschweilt,
die ihrerseits mit den Winkeleisen der Gurtung verschweilit sind. Sie liBt erkennen,
dafl hier eine groBe Anhdufung von SchweiBhitze an der Vereinigungsstelle statt-
findet und die Zahigkeitswerte des Knotenpunktes infolge der Anhidufung iiber-
hitzter Zonen zu ungunsten der Sicherheit herabgesetzt werden.

Abb. 16 stellt einen Knotenpunkt vom Untergurt eines Gittertrigers, gefertigt
ausschlieflich aus T-Profilen, dar. Die Versteifungen sind zweckentsprechend ange-
ordnet, dagegen fehlt der Platz fiir eine Kehlnaht auf dem oberen Flansch des
Untergurteisens, wie sie in Abb. 5c¢ richtig vorgefithrt wurde. Man hitte fiir die
Diagonalen ein Profil mit etwas ge-
ringerer Steghohe als die Flansch-
breite des Untergurts ist, wihlen
sollen.

Abb. 17 zeigt eine dhnliche
Losung fiir den Fall, daBl im Unter-
gurt nur Zugbeanspruchung auftritt.
Sie ist einer amerikanischen Ver-
offentlichung entnommen. Die wag-
rechte Lage des Stegs vom Unter-
gurt ermoglicht leichtes Anschweillen
der |_|Diagonalen an die AuBen-
flansche des Untergurts und be-
quemes Einsetzen der Vertikalen
ZWiSChel’l die Innenﬂansche, wie dies Abb. 17.1 Knotenpunkt eines Tragers mit wagerecht liegendem
dle Abblldung erkennen 1aBt DIG T Profil als Untergurt und AnschluB des Windverbandes
Abbildung zeigt weiter den Anschluf
des Windverbandes.

Bereits vor 6 Jahren wurde im
Versuchsfeld der ~ Gute-Hoffnungs-
Hiitte in Oberhausen eine groBere
SchweiBung fiir Zwecke des Eisen-
baus gefertigt und von dem damaligen
Leiter des Versuchsfelds, Dr. Ing.
NEESE, jetzt Dozent an der Tech-
nischen Hochschule Braunschweig, Abb. 18. GeschweiBte Halle (Amerika)
auch gepriift. Der Bericht ist wie
mehrere der behandelten Versuchsergebnisse der Technisch-Wissenschaftlichen Lehr-
mittelzentralstelle (T W L) zur Verfiigung gestellt worden. Der Tréger hatte die gleiche
Spannweite von 1o m wie der in Abb. 10 und war als Doppeltriger gefertigt.
Er ist bei 54,5 t Belastung ohne Anri8 in den Schweilstellen eingeknickt, hat 3,12-
fache Uberlastung ausgehalten.

Die nichsten Bilder habe ich amerikanischen Verdffentlichungen entnommen,
Um zu zeigen, daB man auch dort in der Ausbildung der Einzelkonstruktionen
gleiche Wege wie bei uns geht, in der Anordnung der Montagearbeit aber offenbar
uns voraus ist.

Abb. 18 zeigt ecine fertiggeschweite Halle im Rohbau.

1 Die Abbildungen 17 bis 20. amerikanische SchweiBarbeiten darstellend, wurden von
Herrn Dipl-Tng. Bonp1 freundlichst zur Verfiigung gestellt.
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Abb. 19 zeigt Eckverbindungen und die Befestigung der Kranlaufbahn.

Wie schon frither betont, ist es eine der vornehmsten Aufgaben der kiinftigen
Konstrukteure geschweiBter Eisenbauten, die fiir die Eigenart des Arbeitsver-
fahrens zweckmifBigsten Profilarten zu untersuchen und festzulegen. Bei der
Jahresversammlung des Deutschen Eisenbauverbandes in Danzig 1927 wurde
in dem Vortrag iiber Schweien vorzugsweise die Verwendung von Blechen fiir
zusammengesetzte Trigerprofile behandelt, die von rohrartigen Profilen bereits
erwihnt. Im vergangenen Jahr hat sich die Erkenntnis von der Eignung rohr-
artiger Querschnitte fiir Verwendung im geschweilten Eisenbau, nicht zuletzt
wegen ihrer Festigkeitsvorziige bei Biegungsbeanspruchungen, derart verbreitet,
daB diesem Vorgang nicht nur die Konstrukteure, sondern auch die Erzeugerkreise,
die Rohrindustrie, Beachtung schenken miissen. Auch der Eisenhandel wird bald
die kommende Umwilzung in der Lagerhaltung verspiiren kénnen.

Abb. 19. Befestigung der Kranlaufbahn aus Abb. 18 Abb. 20. Spannungsfreies SchweiBen beim Aufbau der Halle
nach Abb. 18

Die ersten Ausfithrungen mit Verwendung rohrartiger Profile sind seit etwa
8 Jahren im Flugzeugbau entwickelt worden, und zwar wegen der bendtigten geringen
Wandstirken unter Inanspruchnahme der Azetylen-Gasschmelzschweillung. Fir
die groBen Wandstiarken des Eisenbaus ist das elektrische Lichtbogenschweili-
verfahren das geeignetere.

Abb. 21 erliutert die erforderlichen Vorbereitungen fiir die Herstellung von
Knotenpunkten, z. B. das Aufschlitzen der Rohre oder das Ausschneiden und Aus-
klinken von Blechen, Formgebung von Blechen, die zwischen zwei Rohre ange-
schweiBt werden sollen. Diese Verfahren, um deren Veréffentlichung Professor
Hilpert, Leiter des Versuchsfelds fiir SchweiBtechnik an der Technischen HOCh‘
schule Berlin, sich verdient gemacht hat, sind langst schon offentlicher Besitz
durch ihre Aufnahme bei der T W L.

Abb. 22 zeigt die nach dem in Abb. 21 dargestellten Verfahren ausgefiihrten
Schweillungen.

Abb. 23 veranschaulicht die Fertigung von Endstiicken mit Osen zur Aufnahme
von Bolzen, die die weitere Kraftiibertragung zu iibernehmen haben. Auch hier

——
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findet zundchst Aufschlitzen des Rohrendes statt, ein keilformiges Schmiedestiick
mit Gabelenden wird eingesetzt, die Rohrenden werden angedriickt und Kehlnihte
mit dem Schweillstab nach dem Gas- oder LichtbogenschweiBverfahren angelegt.

Rechnungsgrundlagen

Die vorgefiithrten Bilder on Anwendungen der SchweiBtechnik im Eisenbau
mogen bei manchem Teilnehmer den Eindruck erweckt haben, daB den ge-
schweiten Verbindungen ein gewisses Vertrauen entgegengebracht wird. Der
Konstrukteur bedarf indes mehr als Bilder. Er muB den Sicherheitsgrad und die

Rohre geschiitzt mit Knotenblech
verbunden

a Anotenblech

b Saltelformiges
@ 2Zwischenstick

Abb. 21. Vorbereitungen fiir das SchweiBen von Rohren zur Entwicklung eines Knotenpunktes

Abb. 22, Knotenpunkt aus Rohren bestehend, ohne Abb. 23. GeschweiBte Rohrenden fiir Gelenkverbindungen

Knotenblech

Kosten kennen. Es seien darum die nétigsten Unterlagen fiir die Berechnung ge-
schweiBter Bauwerke angefiigt.

Die Zugfestigkeit einer nach dem elektrischen Lichtbogenverfahren hergestell-
ten SchweiBe ist — 809, der des ungeschweiBten Eisens zu setzen, z. B. wire fiir
' St3705 — 0,8 X 37 = ~ 30 kg/mm2. Die Zihigkeit, gemessen am Biegewinkel beim

Fe_lltversuch nach Din 1605, wiirde als geniigend anzusprechen sein, wenn ein Biege-
W.lnkel von wenigstens go° erreicht wird. Uber die Ermiidungsfestigkeit liegen
_ bisher nur vereinzelte Untersuchungen vor. Vorsichtig gerechnet, kann sie mit
i 59% der Streckgrenze des ungeschweilten Werkstoffs, d. h. mit etwa 11 kg/mm?
- fiir St. 37 angesetzt werden.

Die Dichtheit der Schweile hidngt von guter Ausfiihrung ab. Ein geiibter

SchweiBer kann 1009, fiir Gas- und auch Lichtbogenschweiung erreichen. Um
Briickenbaukongreg 36
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zu errechnen, welche Kraft eine Schweinaht von bestimmter Lénge iibertragen
kann, muf man wissen, welche Abmessungen ihr Querschnitt hat. Fiir die zunéchst
vorkommenden Blech- und Profildicken von d = 3 bis o mm wird ein Schweil-
draht von 4 mm Durchmesser verwendet. Da auch die Arbeitsgeschwindigkeit
fiir die gebriuchlichen SchweiBmaschinen eine gegebene ist, hat die SchweiBraupe
in einer Kehlnaht etwa den dreieckformigen Querschnitt wie in nebenstehender
Abb. 24, Kantenlinge = 5 mm, Abstand Scheitel von Mitte etwas gewolbter Hypo-
thenuse s = 3,5 mm. Wenn / die Linge der Naht in mm, s die fiir die Zugbean-
spruchung mafBgebende Breite ist, kann die Naht die Kraft P =s.l.qdp UbEE
tragen, z. B. fiir St. 37 bei fiinffacher Sicherheit P = -3’—5541— 480 = 2 ¥l

Fiir zwei Flankennihte von der Linge I (vgl. Abb. 25) betrdgt die Scher-
kraft Q =3/4 P =1,5s.l.05 2. B. fir St 37 bei fiinffacher Sicherheit Q =
— ,P’S;S,':,;,Z, ?30 — 31'5 5/ kg

Das MaB s der SchweiBraupe hingt von der GréBe des SchweiBdrahtes ab.
Es wird 4 bis 5 mm betragen, wenn mit dickeren Drihten stidrkere Raupen gezogen
werden sollen.

Die Eigenschaft, im elektrischen Lichtbogen sich verschweilen zu lassen,
besitzen alle genormten Stdhle mit Kohlenstoffgehalt uriter 0,29, bei Verwendung
gewdhnlichen Schweilidrahtes fir VerbindungsschweiBungen. Sonderstihle wie
St Si und die neueren hochwertigen Stahlsorten von det Art des Chrom-Kupfer-

Stahls der Dortmunder Union lassen sich nur mit Sonder-
B 4 elektroden, die auszubilden sich einige Edelstahlwerke an-
gelegen sein lassen, verschweillen. Es mag auch erwéhnt

s sein, daB die Bemiihungen, Elektroden so zu legieren, dal
die im elektrischen Lichtbogen gezogene Schweile schmied-
bar wird, im Laufe dieses Jahres erfolgreich waren. Als
erstes Lieferwerk trat das Stahlwerk Bohler & Co. mit einer
Elektrode, der planmiBig eine Art Schlackenseele verliehen
S war, auf den Plan. Am gleichen Ort gab Oberingenieur

Fucus-KAPFENBERG in einem Vortrag im Februar 1928
: den Fachleuten Deutschlands und Osterreichs, die eine ge-
| meinsame Tagung hier abhielten, die Ergebnisse der Ar-

~————
e -~

i beiten von Bohler bekannt und in Kapfenberg Gelegen-
i heit zur Nachpriifung der Giitewerte.

s e Uber die Wirtschaftlichkeit der SchweiBung im Eisen-

Abb. 25 bau im Vergleich zur genieteten Ausfiihrung liegen mehr-

fache eingehende Untersuchungen an ausgefiihrten Anlagen
vor. Kurz gesagt, betrigt die Ersparnis an eingebautem Stahl und an den Lohn-
kosten zusammen etwa T5 bis 209, gegeniiber der Nietung.

Es ist angezeigt, noch mit einigen Worten die Lage des Unternehmers gegen-
{iber einem Auftraggeber, der geschweiBte Ausfihrung wiinscht, zu beleuchten.
Aus meinen Erfahrungen, d. h. soweit sie bei der Deutschen Reichsbahn und beim
Verein deutscher Ingenieure zusammenlaufen, darf ich sagen, daB es im allgemeinen
nicht an fachkundigen Handwerkern und Meistern fehlt, um die beabsichtigten.
SchweiBarbeiten auszufithren. Eine Reihe von Stellen im Reich haben es sich angelegen
sein lassen, Ausbildungsgelegenheiten fiir das handwerksmiBige Arbeitsverfahren
einzurichten oder zu fordern. Hierunter sind fiir die Reichsbahn die schweiBtechnische
Versuchsabteilung beim Reichsbahn-Ausbesserungswerk in Wittenberge, fiir das
Handwerk und die Industrie der Verband fiir autogene Metallbearbeitung, eine
Reihe staatlicher Maschinenbau- und Industrieschulen und stadtischer Gewerbe-
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frderungsinstitute zu nennen. Es ist weiter auf die wirksame Betreuung dieser
Veranstaltungen durch die zustindigen Ministerien fiir Handel und Industrie der
deutschen Lander hinzuweisen. Auf die Frage, wie es mit der Ausbildung der aka-
demischen Jugend in der Schweiitechnik und ihrer Anwendung in den gestaltenden
Fachgebieten, von denen uns hier besonders der Eisenbau interessiert, bestellt ist,
mul leider gesagt werden, daB die technischen Hochschulen mit der Gewidhrung des
bendtigten Fachunterrichts sowohl beim Lehrstuhl fiir mechanische Technologie als
auch in den Fachabteilungen: Eisenbau, Fahrzeugbau, Schiffbau, Dampfkesselbau u. a.
arg in Riickstand gegeniiber den Anforderungen der Eisen verarbeitenden Industrie
und der Tatkraft der technischen Mittelschulen aller Grade gekommen sind. Wohl
haben einzelne Dozenten an technischen Hochschulen wie Aachen, Berlin und
Braunschweig die Einrichtung schweiBtechnischen Unterrichts mit dankenswerter
Energie durchgesetzt, zu einer planmiBigen Einreihung in den zustindigen Lehr-
stuhl ist es aber noch nicht gekommen und bei den Fachabteilungen fehlen Sonder-
vorlesungen iiber die Anwendung des SchweiBens in ihrem Fachgebiet noch géinzlich.
Der Unternehmer kommt durch den Mangel an ausgebildeten Konstruktions-
ingenieuren in eine miBliche Lage. Seine Betriebsleiter, die fiir die sachgemiBe Aus-
fiihrung verantwortlich sind, leiden nicht selten unter dem untragbaren Zustand,
daB sie die Richtigkeit der Arbeitsausfithrung ihrer Untergebenen nicht hinreichend
beurteilen kénnen, bisweilen gar von ihnen abhingig sind. Der Verein Deutscher
Ingenieure hat in den Fachtagungen fiir SchweiBtechnik gelegentlich seiner Haupt-
versammlungen der Jahre 1926 und 1928 auf die bedenkliche Liicke im Lehrplan
der technischen Hochschulen hingewiesen und bereitet fiir diesen Winter eine neue
verschirfte Kundgebung vor. Trotzdem ist es wiinschenswert, daB ein Unter-
nehmer, der vor die Aufgabe gestellt wird, ein geschweif3tes Bauwerk zu entwerfen
und auszufithren, schon jetzt mutig an sie herangeht. Auch in der Ubergangszeit
wird es ihm gelingen, die Hilfe eines fachkundigen Beraters heranzuzichen. Vor
allem ist es unerlaBlich, in seinem Betrieb eigene Erfahrungen zu sammeln, das
eigene Personal an der Ausfithrung kleinerer Teilaufgaben zu schulen und bei ihm
Vertrauen auf die eigene Kraft wachsen zu lassen. Recht beachtenswert erscheint
das Vorgehen geschlossener Unternehmerverbinde wie das des Deutschen Eisen-
bauverbandes, in gemeinsamer Arbeit mit ihrem GroBkunden, der Deutschen
Reichsbahn, praktische Studien zu betreiben, und die gewonnenen Ergebnisse
seinen angeschlossenen Mitgliedern nutzbar zu machen. Mir ist bekannt, daB auch
das Ausland #hnlichen Weg geht.

Professor Dr. Ing. ALFRED HAWRANEK, Briinn:
Probleme des GrofBbriickenbaues

Infolge der Anwendung neuer hochwertiger Baustoffe wie Stahl 48 und Si-

Stahl hat der GroBbriickenbau in letzter Zeit einen neuen Vorstofl zur Bewiltigung
gro3er Spannweiten erhalten. Auch im Eisenbetonbriickenbau liegen @hnliche
Bestrebungen vor, doch soll hier nur vom Stahlbriickenbau die Rede sein.
g Mit den groen Spannweiten treten aber neue Probleme sowohl in konstruk-
tiver, wie in statischer Hinsicht auf, die bei kleineren Spannweiten nicht so sehr
ausschlaggebend sind und fiir die ausreichende Erfahrungen in baulicher Hinsicht
vorliegen, die den bisherigen Erfolg auf diesem Gebiete gesichert haben.

Das Bestreben, auch bei groBen Briicken wirtschaftlich und ausreichend sicher
zu bauen, setzt aber voraus, Fragen sowohl theoretisch wie konstruktiv zu studieren.
Sie h?mgen einmal mit der zweckmidBigen Wahl der nun grofen Stabquerschnitte
Zusammen, die natiirlich auch ausfiihrbar sein miissen, so daB die Giite der Arbeit
geéwihrleistet werden kann. Die Knicksicherheit der Stehbleche hoher Blechbogen-
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