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Erfahrungen bei ausgeführten B a u w e r k e n i n Polen. 

Observations sur les ouvrages exécutés i n Pologne. 

Experience obtained w i t h Structures Executed i n Poland. 

Dr. Ing. Si. B I N la, 
Professor an tier Technischen Hochschule, Warschau. 

D i e Entwicklung der geschweißten Konstruktionen in Polen fing verhältnis
mäßig früh, nämlich schon im Jahre 1927, an. Das J a h r 1928 brachte die erste 
große u n d verantwortl iche Konstruktion, die S traßenbrücke bei Lowicz, die erste 
geschweißte Straßenbrücke der Welt. Gleichzeitig gab das M i n i s t e r i u m für 
Öffentl iche A r b e i l e n die ersten amtlichen Vorschriften betreffend geschweißten 
Konst rukt ionen heraus, die bis zur Veröl'fentlichung der deutschen Vorschriften 
(1930) die einzigen amtlichen Vorschriften in dieser Richtung waren. D i e L o w i c z -
Brücke über den Sludwia-Fluß erfüllte ihre bahnbrechende Aufgabe , jedoch 
hal len diese Ergebnisse eher einen Einfluß auf den Brückenbau i m Auslände als 
i n Polen . Trotz der guten Erfolge, die man mit dieser Brücke erzielte, fehlte 
den Nachfolgern des Minis ters Moraczewski dessen Unternehmungsgeist. Erst 
unter dem Einfluß der Entwicklung von geschweißten Brücken im Auslande f ing 
man in Polen wiederum an, geschweißte Brücken zu err i chten : momentan 
befindet s ich eine geschweißte Brücke bei Mosina im Bau. die eine Spannwei le 
von 40 m hat, aber trotzdem bleibt Polen in dieser Hinsicht hinter seinen 
Nachbarn zurück. 

Gleichzeitig j edoch hat das Schweißverfahren in Polen im H o c h b a u große 
Portschritte gemacht. Der größere T e i l der Stahlkonstruktionen in Polen w i r d 
heule entweder ganz oder wenigstens in der Werkstatt geschweißt, u n d der 
Prozentsatz der genieteten Konstruktionen, der heule schon gering ist. verkleinert 
sich immer mehr . 

Ks haben dazu in hohem Grade die neuen Vorschriften heigetragen, die i m 
•Jahre 1932 durch das Ministerium des Innern herausgebrachI wurden, welches 
einen Teil der Vorarbeiten u n d Pläne des damals abgesetzten Min is te r iums für 
Öffentliche Arbe i len übernommen hat. Diese Vorschriften verbinden einen 
entgegenkommenden Standpunkt mit hohen Korderungen und umfangre icher 
K o n t r o l l e . 

D i e Politik des Ministeriums des Innern gegenüber den geschweißten K o n 
strukt ionen, die aus diesen Vorschr i f t en ganz k lar ersicht l ich war. führte sowohl 
zur Begünstigung von Werkstätten, die auf einem hohen technischen Keis lungs-
grad standen, als auch zur weiteren l i e b u n g derselben. Diese E n t w i c k l u n g er
folgte dank der A u s z e i c h n u n g derjenigen Erzeugnisse, die höher als die gruhd-
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legenden N o r m e n standen, ohne aber denjenigen Werkstätten, die niel i l auf 
gleicher Höhe s la iulen. den W e g zur Existenz und Vervollkommnung zu ver
sperren. Sie gab gleichzeitig dem Wettbewerb der geschweißten Konstruktionen 
mit den genieteten Konstruktionen freies F e l d , indem sie i m m e r die W a h l der 
sparsamsten u n d rationellsten K o n s t r u k t i o n erlaubte. 

W i e aus der beigelegten Tabelle der in den letzten Jahren in Polen ausge
führten S l a h l k o n s l r u k t i o n e n hervorgeht, ist der größte Te i l dieser Konstruktionen 
nicht nur in der Werksta t t , sondern auch auf der Montage geschweißt w o r d e n : 
ein gewisser Prozentsatz wurde jedoch auf der Baustelle genietet. Diese A r t der 
Baukonstruktionen w i r d nämlich dort angewendet, wo die Konstruktionswerk
stätten für Schweißmontage nicht eingerichtet s ind oder dort, wo es keine 
Klekt r i l ' ika l ion gihl und infolgedessen der elektrische S t r o m sehr teuer ist. D i e 
Klekt r i l ' ika l ion Polens befindet s ich zur Zeit in i h r e m Anfangsstadium und man 
muß oft den S t r o m auf der Baustätte erzeugen, was das Schweißverfahren ver
teuert. Die Mehrkosten beiragen aus diesem Grunde gegen 50 ZI. (ca. 40 R M . ) 
pro Tonne Stahlkonstruktion beim durchschnittlichen Preis einer Tonne , gegen 
600 ZI. in O r l e n , wo kein elektrischer S t r o m vorhanden i s t : auch dort wo 
m a n über S t r o m verfügen kann, beträgt die Ver teuerung aus diesem G r u n d e 
ca. 10—20 ZI. pro Tonne . D a das Schweißverfahren auf der Baustelle eine V e r 
k le inerung des Stahlgewichtes bedeutet, bezahlt s ich das Schweißen auf der Bau
stelle immer , wenn der elektrische S t r o m z u r Verfügung steht. D o r t wo er nicht 
vorhanden ist, kann m a n c h m a l das Schweißen auf der Baustelle trotzdem w i r t 
schaft l ich sein. Die bisherige P r a x i s einiger Werkstätten spr icht oft zugunsten 
des Nie lens auf der Baustelle. Dieser Z u s t a n d ändert sich aber i m m e r mehr 
zugunsten der rein geschweißten Konstruktionen, nicht nur infolge der i m m e r 
größeren V e r b r e i t u n g der A n w e n d u n g des Schweißverfahrens u n d größerer W i r t 
schaft l ichkei t desselben, sondern auch infolge der geräuschlosen Ausführung. 
A u s diesem G r u n d e beabsichtigt nämlich das M i n i s t e r i u m des Innern das Nieten 
der Stahlkonstruktionen auf der Baustelle in den Städten zu verbieten. 

In den geschweißten K o n s t r u k t i o n e n werden bis jetzt al lgemein dieselben 
gewalzten P r o f i l e angewendet wie in den genieteten. Jedoch schon bei diesem 
Sachverhalte erfolgt langsam eine U m w e r t u n g einzelner P r o f i l e . Der Grund liegt 
in der Verschiedenheil der V e r b i n d u n g s a r l . Die genieteten Verbindungen er for
dern das Vorhandensein entsprechender Flächen, auf welchen man die Niete und 
Laschen anbr ingen kann . Die Ausmaße dieser Flächen müssen außerdem ge
nügend B a u m für bequeme und sichere Stützung für Niete und Nietinaschii ie 
bieten. Diese Umstände führten zur al lgemeinen A n w e n d u n g der Winke le i sen , 
obgleich sie meistens in Bezug auf K n i c k u n g ungünstige Querschnit te s ind . Somit 
bildeten sie das wichtigste P r o f i l in den Gitterträgern. Sie waren leicht an die 
Knotenbleche anzuschließen und zu zweit u n d zu viert, insbesondere in K r e u z -
formen miteinander zu verbinden. Die Winkeleisen spielten noch die wichtige 
Bol le der Verbindungselemente . insbesondere der Teile , die rechtwink l ig z u 
einander stehen. (Befest igung der Träger an die Unterzüge u n d Stützen. H e r 
s te l lung der Stützenfüße usw.) M a n c h m a l bildeten sie gle ichzei t ig das verbindend.• 
und tragende Element, z. B. in den Blechträgern. 

In den geschweißten Verbindungen fallen obige Gesichtspunkte weg. T - E i s e n 
oder Winkeleisen lassen sich gleich leicht an die Bleche anschließen. Demzufo lge 
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verliert mil Einführung des Schweißens das Winkeleisen seine Bedeutung unter 
den gewalzten Profilen. Das T-Eisen aimmt einigermaßen seine Stelle ein — ein 
P r o f i l , welches bis jetzt last nicht benutzt wurde, nachdem seine Schenkel zu k le in 
waren, um das A n b r i n g e n stärkerer Nieten u n d Schrauben zu ermöglichen. Es 
besitzt dazu eine Symmetrieachse. D i e Gitterbalken können auf eine le icble und 
einfache Art aus T - E i s e n ausgeführt werden. Nachdem dieselben aber nur in 
einer verhältnismäßig kleinen A n z a h l von Größen hergestellt werden, ist m a n 
oft genötigt ein T - P i ' o f i l aus einem, in zwei Teile zerschnittenen [ - T r ä g e r 
herzustellen, was selbstverständlich die A r b e i l verteuert. In weiterer Fo lge ist 
in den W a l z w e r k e n das Herstel len einer größeren A n z a h l T - P r o f i l c u n d zwar 
einer größeren A n z a h l verschiedener Größen unbedingt er forder l i ch , nämlich 
solcher F o r m e n , die den K o n s l r u k t i o n s f o r d e r u n g e n entsprechend angepaßt wären. 
E i n e solche Forderung ist vor a l lem ein möglichst gleiches Trägheitsmoment 
I x = I damit das T - E i s e n in allen Richtungen auf K n i c k u n g g le ichwert ig sei. 
D i e Einführung des Schweißverfahrens erlaubt ferner eine weitere, al lgemeine 
Möglichkeit der A n w e n d u n g der I- und [ - P r o f i l e und erweitert sie sogar einiger
maßen, wei l es eine einfache V e r b i n d u n g derselben (z. I?. Gitterbalken), als auch 
die V e r w e n d u n g der Träger ermöglicht. Andere gewalzte P r o f i l e s ind in der 
K o n s t r u k t i o n von geringerer Bedeutung u n d werden verhältnismäßig selten an
gewendet. Das Schweißverfahren wirkt überhaupt eher auf die V e r k l e i n e r u n g 
der A n z a h l Pro f i l e , da es eine leichte Z u s a m m e n s t e l l u n g beliebiger Formen aus 
vorhandenem Material ermöglicht. Hingegen erhalten die Flachstähle und Bleche 
eine weitere V e r w e n d u n g . Sie werden aber i m m e r mehr in viel stärkeren Aus
maßen als die n o r m a l benutzten verwendet. W i r sehen es schon jetzt an den 
G u r t e n der G i l l e r b a l k e n , der Rleehlräger, in Slüfzcnfüßcn und dergleichen. A u c h 
die R u n d - und Quadrateisen, die früher e infach nicht verwendet wurden , be
ginnen jetzt eine R o l l e zu spielen, weil das Anschweißen derselben keine S c h w i e r i g 
keiten bietet, F i g . 10. 

Spez ia lprof i l e . die schon jetzt in Deutschland für geschweißte Blechträger 
gewalzt werden, s ind i n Polen bis jetzt nicht vorhanden. Hingegen entstellt eine 
N e i g u n g zur A n w e n d u n g von R o h r f o r m e n . Rei größeren Durchmessern werden 
sie meistens aus den Riechen in entsprechenden F o r m e n hergestellt. Es tauchen 
aber auch Vorschläge auf. dal') Pro f i l e für solche röhrenarlige F o r m e n von 
vornherein in halbkreisar l iger Form gewalzt werden sol len, wobei zwei m i t 
einander verbundene P r o f i l e ein kreisartiges P r o f i l b i lden. Vorläufig werden 
solche Profile aber noch nicht gewalzt. 

D i e F r a g e der aus einzelnen Prof i l en zusammengesetzten Querschnitte in 
der geschweißten K o n s t r u k t i o n im Verhältnis zu den genieteten K o n s t r u k t i o n e n 
unterl iegt ebenfalls weitgehenden Änderungen. Gründe dafür waren hauptsäch
l i c h : Die Verb indungsar t und die A n w e n d u n g des Oxvazelvlenbrenners z u m 
Zuschneiden der Querschnitte . Ebenfalls eignen sich einige F o r m e n der aus 
einzelnen P r o f i l e n zusammengesetzten Elemente mehr als die anderen zur H e r 
stel lung bestimmter Verb indungen. Im al lgemeinen ermöglicht und erleichtert 
das Schweißverfahren i m hohen Grade die Konstruklionsmöglichkeifen : es gibt 
jedoch auch entgegengesetzte Fälle. Z u diesen gehört z. 11. die K r e u z f o r m (der 
Säulen oder Git lerträgerstäbe) . dies u iusomehr . wenn sie aus vier Winkeleisen 
zusammengesetzt ist, die in den genieteten K o n s t r u k t i o n e n eine leichte V e r b i n d u n g 
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der Winkeleisen miteinander und m i l den Knotenblechen gestalten (Fig. 1). 
Dasselbe betriffl auch die Querschnitte Fig. 2 und 3. Diese Verbindung isl bei 
Anwendung von Schütznähten durchführbar, was jedoch beträchtlich die Aus
führungskosten erhöht. 

Das Schweißvcrfahren l ia i anderseits das Hinführen einer ganzen Reihe neuer 
Stützenformen ermöglicht u n d /.war solcher, die eine \irl bessere Ausnutzung 
des Mater ia ls oder die Verminderung der Querausmaße der Stützen hei derselben 
Knickfestigkeil bzw. ßiegungsfestigkeit ergeben. Beispiele solcher Stützen sind 
in Fig. 4—7 dargestellt. Alle diese Stützen s ind unausführbar bei vnwendung 
des NietvciTahrens u n d bieten beide die oben angeführten Vorteile. Z u m Beispiel 
die Stützenform 6 ist bei dein Bau der Jagellonischen Bibliothek in K r a k a u 
angewendet worden , wo folgende F o r d e r u n g e n gestellt w a r e n : Stützenmaße 
140 X 500 n u n , ein rechteckiger glatter, von allen Seiten geschlossener Quer
schnitt mit [nnenraum für tnstallationsschächte. A u c h die runden Formen lassen 
sich verhältnismäßig leicht bei A n w e n d u n g des Schweißverfahrens ausführen) 
was neue Aussichten im Bereiche der Stahlbetonstützen eröffnet. Eine solche 

j l J u y*v -ir nr \ ^ • 

• m 1-8 , 

m i l Beton ausgefüllte Slül/e isl viel vortei lhafter als eine umschnürte F isenbelon-
stütze. Die i n P o l e n mit diesen Stützen durchgeführten Versuche ergaben aus
gezeichnete Fes l igke i l swer le . welche voraussichtl ich die weitere A u s n u t z u n g des 
K o n s l r u k l i o n s m a t e r i a l s ermöglichen werden. 

Die Möglichkeil einer viel besseren Ver te i lung des Werks tof fes bei A n w e n d u n g 
des Schweißverfahrens hat ebenfalls die neuen Q u e r s c h n i l t s f o r m e n in Biege-
trägern bewirkt . Schon die gewalzten Träger ermöglichen eine Verstärkung (was 
ifii \ ie l\erfahren gar nicht anwendbar war) und zwar d u r c h A n b r i n g u n g von 
Laschen, d u r c h das Zerschneiden und Vergrößern der Höhe als auch durch 
Anschweißen von Se i lenr ippen in den \Virkungss le l len der E inze lkra f t . 

Man muß betonen, daß i m (Jegensalz zu deutschen Versuchen, die Versuche, 
die in Polen mit den durch Laschen verstärkten Trägern durchgeführt worden 
s ind , erwiesen haben, daß . was die F e s l i g k e i l anbelangt, die geschweißten Träger 
vortei lhafter s ind als Blech Iraker von demselben M a l e r i a l a u f w a n d . 

Die d u r c h die A n w e n d u n g des Schweißverfahl ens erzielten Fortschr i t te s ind in 
erster L i n i e dort ersichtlich, wo der Träger ein beträchtliches B i e g u n g s m o m e n l 
überträgt und dabei eine geringe Höhe haben m u ß . In «hier der W a r s c h a u e r 
Bauten, wo das Erdgeschoß ohne irgendeine Änderung der oberen Geschosse er
weitert werden sollte, ist ein in F i g . 8 dargestellter zweiwandiger Blech träger 
angebracht worden . D i e Stärke der wagrechten Bleche war 50 n u n ; aus a r c h i -
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((•klonischen (Iründen war hier die konstrukl ionshöhe aid' 450 m m beschränkt. 
In einem anderen halle mußte ein Treppenwangenträger eine maximale Höhe 
v o n 200 m m . e i n e m 

esl igkei l haben. Die 
den P u n k t e n \ an Flachstählen 

le Dicke von 24 nun und doch eine große D r e h u n g s -
Treppenkons t rukt ion ist in F i g . 0 dargestellt . Sie ist i n 

au fgehängt.) 

c-d 

9. 

G e m ä ß den architektonischen A n f o r d e r u n g e n s ind 
einer I - F o r i 
eckigen F o r n 

O u e i 
und v o n e i n e r aus (Ire Blechen zusammengesetzten recht
weiche mite inander durch Außen- und Schul/nähte verbunden 

s i n d . D i e Auskrümmung einer aus einem dicken Blech bestehenden W a n g e in 
senkrechter und wagrechter F läche wäre andersart i 

A l s Beispiel einer sehr vortei lhaften Bogengesla l tung möchte 
unmöglich. 

h hier die 
. lagellonische Bibl iothek in K i ( F i g . 10. vgl . auch F i g . 4) erwähnen, wo es 
sich u m das Erz ie len eines geringsten Querschnit ts bei g r ö ß l e r Fest igkeit 
handelte. Dieser A n f o r d e r u n g hat ein kastenquerschni l t aus zwei mite inander 
verbundenen I - K i s e n R e c h n u n g getragen, in deren M i l l e die zur 
des Zugbandes dienenden Rundeisen angehäm 

Aufhängung 
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Fig. 10. 

Jagelionische Bibliothek in Krakau. Detail des oberen Teiles des bogenförmigen Daches. 

Man muß ebenfalls eine ganze Reihe neuer Verbindungen erwähnen, Welche 
das Schweiß\erfahren i m Skelettbau eingeführt hat. Dies betrifft hauptsächlich 
s o w o h l II i l k e n - in id Unterzugverbindungen als auch Stützenstöße. 

Die Stützenfüße werden meistens aus starken Stahlplatten ausgeführt, die an 
die sonst genietete Stütze angeschweißt werden, was eine in jeder Bez iehung 
bequemere Lösung gibt als die üblich angewendeten Slülzenfußbleche (Fig. 11). 
Diese letzte Konslrukf ion.se inzelhc i l w i r d übrigens in Polen oft auch in den sonst 
genieteten K o n s t r u k t i o n e n angewendet. 

T i 

® 
Schweissnaht 
Soudure 

Fig. 11. 
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Ebenfalls weiden die Querverbindungen der sonst genieteten Stahlstützen fast 
i m m e r angeschweißt, weil dies eine bessere Ausnutzung der Stützenprofile er
laubt. Auch Rahmenecken werden oft geschweißt 

D i e große Mannigfaltigkeil der möglichen V e r b i n d u n g e n derselben Stäbe ver
ursacht, daß es vorläufig im Schweißverfahren keine sogenannte Verb indungen 
gibt u n d geben kann wie im Nietverfahren. Die A n w e n d u n g des Schneidbrenners 
vergrößert noch diese Möglichkeiten. Ich führe hierzu einige Einzelheiten bei 
Beschre ibung verschiedener Gebäude an (Fig. 12—20) . 

Fig . 12 und 13. 

Zwei LOsungeh desselben Knotens. (Es gibt Ii viole andon' Mögl ichkei ten . ) 

2 ° 340 -22 

9t 
Fig. 14. 

Postsparkasse in Warschau. 

i A ' 
Fig. in. 

Kuppel der Postsparkasse in Warschau aus Rohrquerschnitten. 
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Fig. 20. Markthalle In Kattow itz. 
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Z u m Schluß möchte ich betonen, daß das Schweiß verfahren Änderungen 

nicht nur in der K o n s t r u k t i o n mit sich bringt, sondern auch in der Konstruktions-

werkslälle. D i e Werkstätten führen nämlich Einrichtungen ein, die ein bequemes 

und vorteilhaftes Schweißen z. 11. mittels Drehtische nach K i g . 21 ermöglichen 

( z . H . die in den Werkstätten Zieleniewski benutzte E i n r i c h t u n g bei Hers te l lung 

der K o n s t r u k t i o n der Jagel lonischen l l i b l i o l h e k ) . 

I m al lgemeinen kann m a n betonen, daß die A n z a h l der genieteten H o c h b a u -

kons l rukt ionen in Polen sich sehr vermindert . E igent l i ch gibt es kaum mehr 

solche, die ohne Schweißen ausgeführt werden. \us der folgenden Tabelle , die 

die wichtigsten S lah lhochhaulen angibt, ist dieses leicht zu ersehen. 

G r ö ß e r e S t a h l h o c h b a u k o n s t r u k t i o n e n i n P o l e n s e i l 1 9 3 3 

Erbaul 

im 

Jahre 

Anzahl der 
Stockwerke 

(ohne 
E r d g e s c h o ß i 

Gewicht 

der Stahl-

konstruktion 

In der 

\\ erkslätte 

A u f der 

Baustelle 

1933 Das G e b ä u d e der Postsparkasse 
in Warschau 8 700 T . geschweißl geschweißl 

1933 Das Prudentialgebäude in 
16 1 100 T . geschweißl genietet 

1934 Das G e b ä u d e des Einquartie
rungsfonds in Warschau . 

1934 Das G e b ä u d e des Einquartie
rungsfonds in Warschau . 6 500 T . geschweißt geschweißt 

1934 Das Zollamt in Gdynia 250 T . geschweißt geschweißl 

1934 1 [auptbahnhof in W arschau . im Bau genietet m. 
Anwcndungv. 

genietet 

1935 Das G e b ä u d e der Kriegsmarine Schweißung 

in Warschau 5 150 T . g e s c h l e i ß t geschweißt 

1935 Diclagellonische Bibliothek in 
8 500 T. geschweißt geschweißt 

1935 Markthalle in Katowice 
1 = 39.5 M . 

h = 19.5 \ l . 
•100 T . g e s c h w e i ß t genietet 

1936 Kommunalsparkasse in 
C h o r z ö w 8 180 T . g e s c h w e i ß t g e s c h w e i ß t 

1936 Postsparkasse in Poznan . 5 400 T . geschweißt g e s c h w e i ß t 

1936 Postgebäude in Warschau . 5 500 T . geschweißt gesihw clßt 
(im (ersterTeil der 
Bau) 

B I B L I O T E K A 
fOUTECHNlKI WARSZAWSKIEJ 

1 W«r«awo. F l . Udnosct Robotniciej 1 


