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Mit diesem Prospekt beschreiten wir
einen neuen Weg.

Herr Prof. Dr.-Ing. Rolf Kindmann,
Ordinarius des Lehrstuhls fur Stahl-
bau an der Ruhr-Universitat Bochum
und Prufingenieur fur Baustatik, hat
in unserem Auftrag die produktbezo-
genen Eigenschaften von Wabentra-
gern fUr den bautechnischen Einsatz
untersucht.

Seine Ausarbeitung zur
,Bemessung von Wabentragern“ ist
Inhalt dieses Prospektes.

Damit wollen wir lhnen nicht
nur unser Produkt n&her bringen,
sondern ihnen auch eine Hilfestel-
lung fUr das Konstruieren mit
Wabentragern geben.

Zur weiteren Unterstitzung
ihrer Arbeit stellen wir lhnen auf
Anfrage gerne ein Computerpro-
gramm zur Verflgung, mit dem
Wabentréger, die nach Peiner
Schnittfihrung aus Walzprofilen
gefertigt sind, als Einfeldtrager mit
Gleichstreckenlasten und Randmo-
menten bemessen werden.

Wabentrager werden in der
Anarbeitung des Werkes Peine der
Preussag Stahl AG bis zu einer
Fertiglange von 30 m hergestellt.

Wir fertigen nach den Zeich-
nungen unserer Kunden und liefern
auf Wunsch einbaufertig an die
Baustelle.



Anlagenbeschreibung

Werk Peine

Die Preussag Stahl AG hat zwei Produk-
tionsschwerpunkte. Wéhrend das Werk
Salzgitter auf die Flachstahlherstellung
und - veredelung ausgerichtet ist, wird
im Werk Peine Profilstahl erzeugt.

Unser Hauptprodukt ist der weltweit
bekannte, schon zu einem Begriff
gewordene ,Peiner Trager®. Mit einer
Uber hundertjahrigen Tradition und
einem entsprechend hohen Erfahrungs-

schatz stellen wir heute Formstahl auf
Anlagen her, die dem modernsten Stand
der Technik entsprechen.

Eine breit gefacherte Profilpalette, hohe
MaBgenauigkeit, ein dem jeweiligen Ein-
satzzweck angepaBtes Angebot an Son-
derqualitaten, eine den héchsten Anfor-
derungen gentigende Oberflachen- und
Innenbeschaffenheit, sowie die Méglich-
keit diverser Arten der Anarbeitung im
Werk stellen die besonderen Vorzige
Peiner Erzeugnisse dar.

Ein EDV-gesttitztes llickenloses Material-
verfolgungssystem erflllt alle Forderun-
gen einer modernen Qualitatssicherung.

Wir fertigen und liefern termingerecht.

Erfahrungen und Erfolge mit Stahl haben
uns weit Uber die Grenzen Europas hin-

aus den Ruf eines Profilstahlspezialisten

eingebracht.

Nutzen auch Sie unser Know-how zu
Ihrem Vorteil.




Anwendungsbeispiele

-

Ausnutzung der unterbrochenen Waben-

trdgerstege zur Durchfihrung von Installati-

onsleitungen

2 Wabentréger als Haupt- und Nebentrdger
im Stahlhochbau

3 Angearbeiteter Wabentrdger mit einer
Steghdhe von 1500 mm

4 Wabentréger im Stahl-Skelettbau,

vorbehandelt in der Strahl- und

Konservierungsanlage




Wabentréger im Stahl-Skelettbau

Wabentréger im Verbund
mit dem Werkstoff Holz




Fertigung

Wabentrager werden aus allen Walzpro-
filen durch zahnstangenartiges Auftren-
nen und anschlieBendes VerschweilBen
der Stege gefertigt.

Gegentiber dem Vollwandtrager hat der
Wabentrager folgende Vorteile:

B hohere Tragfahigkeit bei
zweckmaBiger Wabenform

B gute Installationsmaoglichkeiten im
Deckenbereich aufgrund der
Stegdffnungen

B attraktives Erscheinungsbild der
Stahlkonstruktion

Wir liefern Wabentrager mit Peiner
Schnittfthrung.
Andere Schnittfiihrung nach

Vereinbarung.
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Peiner Schnittfihrung

VerschweiBen der Stege

Auftrennen eines Wabentrégers




Lieferprogramm

Wabentrager mit Peiner Schnittfihrung
werden aus den nachfolgenden Profilen
gefertigt (andere Profile sowie Schnitt-
fuhrung, z.B. Litzka-Ausfihrung, nach
Vereinbarung).

Breitflanschtrager

160 160 160 160

240 240 240 240

280 280 280 280

340 840 340 340

400 400 400 400

500 500 500 500

600 600 600 600

700 700 700 700

900 90 900 900

Zwischenabmessungen nach Vereinbarung

Europa-Trager

Zwischenabmessungen nach Vereinbarung



Werkstoffe

M allgemeine Baustéhle nach
DIN 17 100 bzw. EN 10 025

B Schiffbaustéhle nach den Vorschriften
der Klassifikationsgesellschaften

W wetterfeste Baustahle nach SEW 087

B kaltzdhe und hochfeste Feinkorn-
baustahle nach DIN 17 102 bzw.
EN 10113

W Sonderguten auf Anfrage

W diesen Guten vergleichbare
Stahlsorten des In- und Auslandes

Auswahl der Stahlsorten
nach dem nationalen Anwendungsdokument (NAD)

EN 10 025
360

2 Fe 360 BFU

Fe 360 C

S 235 JR Gi

RST 37-2
St 37-3U
t

S235J0

Fe 360 D2 S 235 J2 G4

8 Fe 430 C
30
10 Fe 430 D2

S275J0 St 44-3U

S275J2 G4

St52-3U

12 Fe 510 C S 355 J0
Fe510D2

Fe510DD2  S355K2G4

1.8819 -

18 Fe E 275 KT ---
TStE 285

S275 ML
S 275 NL

BTStE 355 TM
TStE 355

20 Fe E 355 KT

S 355 ML
S 3565 NL
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Endausbildungen

Folgende Endausbildungen sind
moglich: Fertiglange

A) Enden b 1,5h }
o hphy h phyhl

100
h

B) Enden geschlossen -
Fertiglange

180

Einsatzblech C) Enden mit lan Vollwand
| gem

|| Anschnitt
| und Einsatzblech
'h verschlossen h

Sl

clay :

r=(

Die Fertiglange ist abhéngig von der gewlinschten Endausbildung.
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Anarbeitung

Fur die Abwicklung von Auftrdgen zur
Herstellung montagefertiger Konstruktio-
nen fiir den Stahlhoch-, Briicken- und
Anlagenbau stehen leistungfahige
Maschineneinheiten zur Verfigung.

Folgende Leistungen werden einzeln
oder im Paket ausgefiihrt.

(siehe Druckschrift ,PSAG Stahl-Service®):
# Sigen

Bohren

Brennschneiden

Schweil3en

Aufbringen von Kopfbolzendtibeln
Richten

Bombieren

Strahlentzundern und
Konservieren

® @ ® ®» @ @ 9@

Sagen

Kaltsageschnitte fur alle Profile und
Abmessungen mit einer L&ngentoleranz
+ 1 mm sind mdglich, ebenfalls Geh-
rungsschnitte bis 45° auch beim stehen-
den Trager bis 1000 mm Profilhéhe.

Bohren

Auf einer CNC-gesteuerten Bohranlage,
die gleichzeitig in drei Achsen arbeiten
kann, werden Bohrlécher mit einer Posi-
tionsgenauigkeit von + 0,3 mm gebohrt.
Bohrdurchmesser von 10 bis 50 mm
sind Standard, < 10 bzw. > 50 mm nach
Absprache moglich. Kérmerpunkte kon-
nen gesetzt werden.

Brennschneiden

Klinkungen, Abflanschungen sowie
Langstrennen von Tragern in parallelflan-
schige T-Profile werden zeichnungsge-
recht ausgefuhrt.

SchweiBen

Der groBe Eignungsnachweis zum
SchweiBen von Bauteilen und Konstruk-
tionen aus Stahl garantiert unseren Kun-
den einwandfreie SchweiBnahte.
SchweiBarbeiten an Kopf- und FuBplat-
ten, Gurt- und Stegverstarkungen sowie
Knotenbleche gehdren ebenso zum Pro-
gramm wie die Herstellung von Waben-
tragern.

Aufbringen von
Kopfbolzendibeln
Kopfbolzendibel werden durch eine Bol-
zenschweiBung mit Hub- und Ringztin-
dung entsprechend DIN 8563 bis 7/8"
Durchmesser (22,2 mm) aufgebracht.

Richten

Eingeschrankte Toleranzen hinsichtlich
der MaB- und Formabweichungen las-
sen sich bis auf 50% der nach DIN
1025, Blatt 2-5, zulassigen Werte ein-
stellen.

Bombieren

Uberhdhungen Gber die X- und Y-Achse,
wie sie im Hallen- und Brlickenbau
bendtigt werden, lassen sich auf moder-
nen Einrichtungen maBgenau ausfihren.
Mdglich sind Biegeradien von > 50 m.
Das bedeutet bei einer 20 m Lange eine
Uberhéhung bis zu 1000 mm.

Auch Mehrfeldoombierungen sind még-
lich.

Verbundtrédger

Strahlentzundern

und Konservieren

In einer modernen Strahl- und Konser-

vierungsanlage werden Entzunderungs-
grade von ASa 2,5 und ASa 3 entspre-
chend DIN 55928, Teil 4, erreicht.

Fertigungsbeschichtungen mit handels-
Ublichen Shop-Primern oder Grundbe-
schichtungen mit anorganischen Zinkbe-
schichtungen kénnen in den
gewtinschten Schichtdicken aufgebracht
werden.

Die manuelle Entzunderung von kompli-
zierten Konstruktionsteilen ist ebenso
madglich wie die Untergurtkonservierung
von WIB-Tragern (Walztrager in Beton)
durch Spritzverzinken und anschlieBen-
des Aufbringen von Deckbeschichtun-
gen oder das Aufbringen von dick-
schichtigen Konservierungssystemen.




1+2 Anarbeitung fir den Stahlhochbau
3 Wabentréager
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Bemessung

von Wabentragern

R. Kindmann
H.J. Niebuhr
H. Schweppe

1 Grundlagen

Die Bemessung der Wabentrager erfolgt
nach DIN 18800, Ausgabe Nov. 1990.
Fir die Tragsicherheitsnachweise wird
das Nachweisverfahren ,Elastisch-Pla-
stisch® gewahlt. Die SchnittgréBen wer-
den daher aus den Bemessungswerten
der Einwirkungen nach der Elastizitats-
theorie berechnet. Die Beanspruchbar-
keiten der Querschnitte werden unter
Ansatz des Teilsicherheitsbeiwertes yp
= 1,1 nach der Plastizitatstheorie ermit-
telt. Fir den Bemessungswert der
Streckgrenze gilt:

fyd=oRd=fyk/ Ym

2 Bemessungskennwerte
Wabentréger weisen gegentber dem
urspriinglichen Walzprofil eine um das
MaR ¢ vergroBerte Hohe auf

(= H =h + c). In den Waben ist der Steg
um c kiirzer als beim urspringlichen
Walzprofil, Bilder 1+2.

Die Kennwerte der Wabentrager (Index
LW werden mit den Kennwerten

A, Vpi, Npj und My, der urspriinglichen
Walzprofile berechnet, da diese Tabel-

Ay — A - c 1l
AgtegW = Asteg - C'ls
ANpl,d = C"[S-fy,d

Noow,d = Noid = ANpid
Vowd = Vpld = ANpid/E

Mpl,w,d, = Mpl,d+ 0.5 Nppw,d-©
-0,25 - ANpj g C

lenwerken entnommen werden kénnen:
Mit den Formeln ergeben sich bei der
Peiner Schnittfiihrung (mit ¢ = a = h/2,
cq=aqy=h/4undH=e=15-h)diein
den Tabellen 1 bis 3 des Anhanges
zusammengesteliten Werte. Als Streck-
grenze wurde fy,d =240/1,1 =218,18
N/mm’ angesetzt. Fur andere Streck-
grenzen kann proportional umgerechnet
werden.

81[ a

1 Schnittfihrung und Abmessungen beim urspringlichen Walzprofil

' a] a lag] :

7 A

e

2 SchnittgréBen und Abmessungen bei Wabentragern

3 Tragsicherheitsnachweise

3.1 Nachweis ausreichender
Querschnitte
Fur die Querkrafte V ist die Bedingung
Vv

—  &f
Vol,w,d

einzuhalten. Der Nachweis enthalt inhalt-
lich die Aufnahme der Schubspannun-
gen durch die Stege der Wabentrager.

Die Stege der Wabentrager werden nun
infolge Wirkung der Querkréfte V redu-
ziert (Index ,V*):

tsy=m-tg 0<m<)
mit
n=1 far V/Vpl,W,d <0,33

flr V/Vpl,W,d > 0,33

Mit dem Reduktionsfaktor n kénnen

neue Querschnittskennwerte berechnet

werden:
Awy  =Aw-Astegw (1)

ASteg,W,V = ASteg,W M

o = Asteg,W,v/ AW,V
Noowyv =Awyv fyd

Moiw,v = Nojw,v - (H-tghg - 9)/2
s =(H-tq-2-0)/2



Der nun noch vorhandene Restquer-
schnitt muB die Normalspannungen oy
aus Biegemomenten aufnehmen. Dabei
sind die Biegemomente M gemaB Bild 2
(,Wabentragerbiegemomente*) und ortli-
che Biegemomente in den Waben infol-
ge Querkraft zu bertcksichtigen. Die 6rt-
lichen Biegemomente ergeben sich
naherungsweise nach /1/ wie in Bild 3
skizziert.

3 Ortliche Biegemomente in den Waben
infolge Querkraft V

Die Tragfahigkeit eines Wabentragers
wird beim Nachweisverfahren ,Elastisch-
Plastisch” durch die Bildung von vier
plastischen Gelenken in den Ecken der
am meisten beanspruchten Wabe
begrenzt. Nach einigen Zwischenrech-
nungen erhalt man die in Tabelle 1
zusammengestellten Interaktionsbedin-
gungen. Bei der Herleitung wurde vor-
ausgesetzt, daf3 die Stegflachen kleiner
als die Gurtflachen sind, was bei Waben-
tragern aus Walzprofilen stets erflillt ist.
FUr die SchnittgréBen M und V sind in

Tabelle 1 stets ihre Betrage (also positive
Zahlenwerte) einzusetzen.

Anmerkung: FUr einfeldrige Wabentréger
aus IPE-, HEA- und HEB-Profilen wer-
den die maximalen Gleichstreckenlasten
dq in den Tabellen 4, 5 und 6 des
Anhanges angegeben.

Tabelle 1 Interaktionsbedingungen fiir den
Nachweis der SchnittgréBen M und V

M
o Interaktionsbedingungen
Mpl,w,v
V-a .
<1-2% e
Np|,w,v - 8 - hg
V- .a M 1-2:3 \2
=1 2o =+ = =]
Np|,W,V -8 - hg 25 Mpl,W,V 2-90
— ASteg,WV . H—Tg e
AW,V - 2
Mg + XM, = Vea, Va+V,=V Peiner Schnittfiihrung: hg = /4 - 15/2 ; a = h/2
3.2 Uberpriifung der b/t-Verhaltnisse
fy,k = 240 N/mm?2 fy Kk =240 N/mm2 Die Anwendung des Nachweisverfahrens
,Elastisch-Plastisch” setzt voraus, daB
alle I, IPEa, IPE, IPEo, IPEv, HEA, HEB, und HEM die Grenzwerte (b/t) nach Tabelle 15 der
DIN 18800 Teil 1 eingehalten werden.
HEAA 100 bis 260 HEAA 100 bis 160 Zur Vere|.r‘1fachung der Nachweisflhrung
HEAA 320 bis 1000 HEAA 450 bis 1000 wurden fir Stege und Gurte konstante
Druckspannungen oy = - fy,k angesetzt
und die b/t-Verhaltnisse fur Wabentrager
aus Walzprofilen ausgewertet. Tabelle 2
& alle I, IPE, IPEo, IPEv und HEM enthalt eine Zusammenstellung, fiir wel-
che Walzprofile die Grenzwerte grenz
- h | (b/t) = 11 (fur f,, = 240 N/mm?) bzw.
= — | alelPEa IPEa 120 bis 330 YK ™
4! HEAA  100bis800 | HEAA 100 bis 650 grenz (b/t) = 8,98 (flr fy ) = 360 N/mm)
HEA 100 bis 900 HEA 100 bis 700 eingehalten werden.
ox =fyk alle HEB HEB 100 bis 900
Wenn bei der Bemessung die Querkraft

Tabelle 2 Profile fir Wabentrdger mit vorh (b/t) < grenz (b/t)

eine wesentliche Rolle spielt, ist es auch
moglich, Profile zu verwenden, die nicht
in Tabelle 2 aufgefuhrt sind. Es ist dann

aber ein genauerer Nachweis fUr die b/t-
Verhaltnisse erforderlich.

15
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3.3 Biegedrillknicken

Der Biegedrillknicknachweis ist nach
Abschnitt 3.3 der DIN 18800 Teil 2 zu
fUhren.

Beim allgemeinen Nachweis nach
Abschnitt 3.3.4 ist zu beachten, daB bei
Wabentragern als Tragerbeiwert n = 1,5
anzusetzen ist. Naherungsweise konnen
folgende Querschnittskennwerte ver-
wendet werden:

B fUr |, und I die Werte des
urspringlichen Walzprofils

Mit den Angaben in /3/ kdnnen Momen-
tenverlaufe berticksichtigt werden, die in
DIN 18800 Teil 2, Tabelle 10, nicht erfaBt
werden. Falls mit dem allgemeinen Bie-
gedrilknicknachweis keine ausreichende
Tragsicherheit nachgewiesen werden
kann, sind abstitzende Konstruktionen
vorzusehen. Die sind in der Regel
B Verbande oder Schubfelder zur seitli-
chen Stiitzung des Wabentrager-
druckgurtes und / oder
M Biegetrager oder Trapezbleche zur
Behinderung der Wabentragerverdre-
hung (Drehbettung).

3.4 SchweiBnaht zur Verbindung der
Wabentragerhalften

Die in Bild 4 eingetragene Schubkraft T

muB von der SchweiBnaht Ubertragen

werden. Mit der Modellierung als Vieren-

deeltrager erhélt man aus dem Momen-

tengleichgewicht

T M . e

2 h;
Die Aufnahme der Schubspannungen
infolge T ist nach Abschnitt 8.4 der
DIN 18800 Teil 1 nachzuweisen.

Der Nachweis er(brigt sich, wenn die
SchweiBnaht mit a = tg (Stegblechdicke)
ausgefuihrt und die Peiner Schnittfihrung
(e =H=1.5h;a="h/2) gewahlt wird.
Fur diesen Fall wird der Querschnitts-
nachweis mit der Querkraft maBgebend.

Anstelle einer voll durchgeschweiten
Stumpfnaht kénnen auch Doppel |-
Nahte ohne Nahtvorbereitung gewanit
werden. Wenn die folgenden Grenzen flr

Bild 4 Statisches System zur Ermittlung der Schubkraft T

die Nahtdicke eingehalten werden, sind
keine genaueren Nachweise erforderlich:

>a >0,65 - tg fur St 37
>a >0,75 - tg fur St 52

mit Ya: Summe der SchweiBnahtdicken
auf beiden Seiten des Steges.

4 Verformungen

Die Verformungen von Wabentréagermn
setzen sich aus 3 Verformungsanteilen
zusammen, die sich aus folgenden
SchnittgroBen ergeben:

B Wabentragerbiegemomente M,
B Srtliche Biegemomente gemaB Bild 3,
B Wabentragerquerkréafte V.

Wie die Berechnungen in /1/ zeigen, ist
eine genaue Ermittlung der Verformun-
gen relativ aufwendig. Fir die meisten
baupraktischen Falle reicht es aus, die
maximale Durchbiegung abzuschétzen.
Eine brauchbare N&herung erhalt man
unter Verwendung eines reduzierten
Tragheitsmomentes

red |y = 0,8 - Ayy (L:g )2

und Berechnung der Verformungen aus-
schlieBlich mit den Wabentragerbiege-
momenten. Flr Einfeldtrager unter

Gleichstreckenlasten ergibt sich dann die
maximale Gesamtdurchbiegung zu
4
5 q-l

max W = — e
9% " 384 E-red

5 Berechnungsbeispiel

Der in Bild 5 dargestellte Einfeldtrager
soll als Wabentrager mit Peiner Schnitt-
fihrung ausgefuhrt werden. Es ergeben
sich genau 20 Waben. Die Schnitt-
gréBenverlaufe sind in Bild 6 dargestellt.

aqg = 22kN/m
\ L TR 200 I T A B T I
2
@ 12,00 m i
Belastung:

qq=1,35-4,07+1,50-11,00=22 kN/m
Trager: Grundprofil IPE 400, St 37

- Wabentrager WPE 600 mit
H=e=0,60 mundc=a=0,20 m

Bild 5 Baustatisches System des Beispiels



Wabennummer:

| I
: 1 2 3 4 5 6 7 8 9 10 :
i | | | | | | | | | |
1 1
: Biegemomente M [kNm ] : :
| 2 I
1 ( X X )
l o 2=z ot I
. Mix)= 5 qq * | | 2 |
I 1
1 |
: s (0)} e} [e)} i 55 (o)) le} (©)] =~ O
2 o 9 o e s 0Nl 606
I © (©)] (4.0) (o8} <e} Lo N~ N N~ v ©
et o = 58 B B 5 23
Dok B | T
o} - : =
< S
<< | L
1
|
| |
: Querkrafte V[ kN ] : :
I -1 X 1
1 e il L0 e I
| Mi(x) 5 aq - ! ( 1-2 I ) ;
| |
I |
e = o () @ © <~ (o o @ o !
el ol & 6 1 o @ g s
@ i (©)} (¢0] P~ (e} <t @ — |
- | I L I L L l L :
Bild 6 SchnittgréBen M und V/
Kennwerte: Aus den Tabellen 1, 2 und 3 des Anhan-
ges kann man auch direkt ablesen:
Ay = 84,6 -20-0,86 = 67,3 cm?
MpI,W,d = 413,2kNm
ASteg,W = 88,2 - 200,86 — 16,0 cm?
VpI,W,d = 202,0kN
A Npl,d — 20-0,86 - 21,82 — 375,3 kN
NpI,W,d = 1468 kN
Npr,d = 2027/1,1 - 875,30 = 1467,4 kKN
Vol,w,d = 461/1,1 - 8753/ /'3 = 202,4 kN (>132 kN) Den Nachweis ausreichender Quer-
schnitte zur Aufnahme der SchnittgréBen
Mpl,W,d = 314/1,1+0,5-1467,4 - 0,20 - 0,25 - 375,30 - 0,20 M und V enthalt Tabelle 3. Die Berech-

— 413,4 kNm (> 396,0 kNm) nungen ergaben, daB oberhalb der
gestrichelten Linie die 1. Interaktionsbe-
dingung und darunter die 2. anzuwen-
den sind. Zur Verfolgung des Rechen-
vorganges wird hier der Nachweis fUr
die maBgebende 1. Wabe explizit vorge-
fuhrt.

17



1 Wal?e a2 s Np*WV MpIWV " - 55 MmaBgebende

0 el Moy emden

1 0,785 0,197 1393,3 395,8 0,098 < 0,606 0,979 < 1
0,832 0,206 1409,8 399,9 0,275 < 0,588 0,828 < 1

3 0,872 0,214 1423,8 403,3 0,430 < 0,572 0,697 < 1
4 0,906 0,220 1485 8 406,3 0,563 > 0,560 0,682 < |
5 0,934 0,226 1445,4 408,6 0,676 > 0,548 0,557 <1
6 1 0,238 1467,4 413,4 0,764 > 0,524 0,619 < 1
7 1 0,238 1467,4 413,4 0,841 > 0,524 0,727 < 1
8 1 0,238 1467,4 413,4 0,898 > 0,524 0,821 < 1
9 1 0,238 1467,4 413,4 0,936 > 0,524 0,873 < 1
10 1 0,238 1467,4 413,4 0,956 > 0,524 0,864 < 1

Tabelle 3 Nachweis der Waben zur Aufnahme von M und V

Nachweis fiir die 1. Wabe

VN g = 125,4/202,4 = 0,620 > 0,33
2> =1/1-0,620°= 0,785

Ay = 67,3 - 16,0 (1 - 0,785) = 63,86 cm?
Astegw,v = 1600785  =12,56 cm?
d =12,56/63,86 = 0,197

NDLW,V, =63,86 - 24,0/1,1 = 1393,3 kN
hg = (0,60 - 0,0135 - 2 - 0,20)/2 = 0,0933

MpI,W,V =1393,3 - (0,60 - 0,0135 - 0,0933 - 0,197)/2 = 395,8 KN/m.

- M _3861 _(098<0,606=1-2-0,197
MpI,W,V 395,8

- 1. Interaktionsbeziehung ist maBgebend
Nachweis:

~V-a - 125.4 - 0,20 — 0079 <1
Nolw,v-8-hs  13933-0,197 - 0,0933

-> Die Bedingung ist erfiillt.

Anmerkung: Mit Tabelle 4 des Anhanges erhalt man max gq = 22,265 kN/m.
Nachweis:  vorh gq =22 kN/m < 22,265 KN/m.



Die Uberpriifung der b/t-Verhaltnisse
unter Verwendung von Tabelle 2 zeigt,
daB das verwendete Profil IPE 400 beim
Nachweis der Tragféhigkeit nach dem
Verfahren ,Elastisch-Plastisch* fiir
Wabentrager eingesetzt werden darf.

Fir die Verbindung der Stege wird eine
Doppel I-Naht ohne Nahtvorbereitung
mit a = 3 mm auf beiden Seiten des
Steges gewahlt.
Wegen2a=2-3=0,70 -t5>0,65 - tg
ist diese SchweiBnaht ausreichend.

Zur Stabilisierung der Wabentrager
bezlglich der Biegedrillknickgefahr wird
ein Verband angeordnet. Der Verband
behindert die seitliche Verschiebung des
gedrtckten Obergurtes im Abstand von
¢ = 2,00 m. Der Nachweis wird nach
Abschnitt 3.3.3 der DIN 18800 Teil 2

gefuhrt:
|
g z\/gz 1320 _ 4 43 cm
: Ay 67,3
g = 92,9 kg~ 1,00

. .k .
>y =Cfc _ 200-1,00 _q4g4

g ha 443929
Nachweis:

N M M
N=0486<05- P¥d _gg. "PWA 5 4134 0o
My max M 396,0

Der Nachweis ist erflillt. Zusétzlich ist die
ausreichende Schubsteifigkeit S des
Verbandes nach Elment 308 der

DIN 18800 Teil 2 oder alternativ mit

Moiw,d - M
s>1018- —
H

nach /7/ nachzuweisen. Die maximale
Durchbiegung wird fur Gebrauchslasten
q=4,07 + 11,0 = 15,07 kN/m (siehe
Bild 5) und mit Y)4 = 1,0 berechnet:

H-ty \2 . g
red Iy:0,8-AW( 279) - 08-67,3 (&'021@)
= 46300 cm*
4
5 q- 5 15,07 -12 - 1200°
maXWgeS=7 ‘ = - —
384 E-red |, 384 21000 - 46300
=4,18cm = §'187’

6 Empfehlungen

GegenUber Vollwandtragern haben
Wabentrager folgende Vorteile:

B hohere Biegemomenttragfahigkeit
durch VergréBerung der Tragerhdhe,

B Stegoffnungen zur Durchfiihrung von
Installationen,

H attraktives Erscheinungsbild der Kon-
struktion.

Die hohere Biegemomententragfahigkeit
kann nicht ausgenutzt werden, wenn die
Querkréfte fur die Bemessung maBge-
bend sind. Dies ist bei Einfeldtragern
unter Gleichstreckenlasten etwa fiir

I/H < 10 der Fall, also bei relativ kurzen
Trégern. Aus wirtschaftlichen Erwagun-
gen kann es dann sinnvoll sein, einzelne
Waben im Bereich groBer Querkrafte
durch Bleche mit t > tg zu schlieBen. Im
Sinne der Tragfahigkeit und Wirtschaft-
lichkeit ist es aber in der Regel gunstiger,
Wabentrager mit H ~ 1/20 zu wahlen.
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Anhang

3
1037,8

2746,5

Wabentragerhdhe: H=1,5 - h, h: Profilhthe

Tabelle 1. MpI,W,d in KN fur Wabentrager mit Peiner Schnittfihrung und fy,d =218,18 N/mm?




Wabentragerhdhe: H= 1,5 - h, h: Profilhéhe

Tabelle 2. VpI,W,d in kKN fur Wabentrager mit Peiner Schnittfiihrung und fy,d = 218,18 N/mm?

B

2
32

5

248,0
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tele

691

300
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Tabelle 3. NpI,W,d in kN fr Wabentrager mit Peiner Schnittftihrung und fy,d =218,18 N/mm?

EL

622
-

3




£ 1 v ¢ vy e
%// &_ vy <-4 H
t L2 L
7 7 4
Wabentragerhohe H [mm]
L/H 450 495 540 600 675 750 825 900
10 38,5655 40,845 43,500 47,010 51616 56,095 61,195 66,070
11 34,700 36,760 39,150 42,310 46,455 50,485 55,075 59,460
12 31,545 38415 85 590 38,465 42,230 45,895 50,070 54,055
13 28,915 30,630 32,625 35,260 38,710 42,070 45,895 49,550
14 26,690 28275 30,115 82,545 86 185 38,835 42,365 45,740
15 24,785 26,255 27,965 30,220 33,180 36,060 39,340 42,470
16 23,130 24,505 26,100 28,205 30,970 33,655 8bi 15 39,640
17 21,685 22,975 24,470 26,445 29,035 31,550 34,420 37,055
18 20,410 21,620 23,080 24,885 297 325 29,695 31,870 38,185
19 19,275 20,420 21,750 23,505 25,770 26,845 28,130 29,755
20 18,260 19,345 20,605 22,265 23,330 24,305 25,465 26,940
21 17,350 18,380 19,575 20,620 21,140 22,025 23,075 24,405
22 16,125 17,060 18,160 18,835 19,310 20,120 21,080 22,295
23 14,740 15,595 16,600 17,215 17,650 18,390 19,265 20,380
24 138,665 14,355 15280 15,845 16,245 16,925 17 730 18755
25 12,495 13,220 14,070 14,590 14,960 15,580 16,325 17,270
26 11,570 12,240 13,030 18515 13,855 14,435 15120 16,995
27 10,720 11,345 12,075 12,520 12,835 18,370 14,010 14,820
28 9,985 10,565 11,245 11,660 11,955 12,455 18,045 13,800
29 9,300 9,840 10,475 10,860 11,135 11,600 12,155 12,855
30 8,700 9,205 9,800 10,160 10,420 10,855 11,370 12,030
Verwendetes IPE IPE IPE IPE IPE IPE e I
Walzprofil 300 330 360 400 450 500 550 600

Die markierten Felder kennzeichnen, daB die Tragfahigkeit der Wabentrager geringer ist als die der urspringlichen Walzprofile.

Tabelle 4. Maximale Belastung g4 in kKN/m fir Wabentrager aus IPE-Profilen mit Peiner Schnittfiihrung und fy,d =218,18 N/mm?



e R i ORRRSeRERRe L
{0 dEe Uee v 405 'Bps)  B@sl e’ g5 | 81D 1685 1035 tiEs 11835 1485

10 44,150 46,460 49,040 51,625 57,050 59,855 62,630 65,825 68,960 77,800 81,520 87,475 90,955
11 39735 41,815 44,135 46,460 51,345 53,870 56,370 59,240 62,065 70,020 73,370 78,730 81,860
12 36125 38015 40,125 42,235 46,675 48,970 51,245 53,855 56,420 63,655 66,700 71,570 74,420
13 33,115 34,845 36,780 38,715 42,785 44,890 46,975 49,370 51,720 58,350 61,140 65,605 68,215
14 30,565 32,165 33,950 35,740 39,495 41,435 43,360 45,570 47,740 53,860 56,435 60,560 62,970
15 28,385 29,865 31,525 33,185 36,675 38,475 40,265 42,315 44,330 50,015 52,405 56,235 58,470
16 26490 27,875 29,425 30,975 34,230 35,910 37,580 39,495 41,375 46,680 48,910 52,485 54,570
17 24835 26,135 27,585 29,035 32,090 33,665 35,230 37,025 38,790 43,760 45,855 49,205 49,600
18 23375 24,595 25,960 27,330 30,200 31,685 33,155 34,845 36,510 41,185 43,155 46,310 44,415
19 22,075 23,230 24,520 25,810 28,525 29,925 31,315 32,910 34,480 38,900 40,760 41,740 39,820
20 20,015 22,005 23,230 24,450 27,020 28,350 29,665 31,180 32,665 36,850 38,615 37,785 36,055
21 19,865 20,905 22,065 23,230 25670 26,935 28,185 29,620 31,030 35,010 35,140 34,240 32,665
22 18,920 19,910 21,015 22,125 24,450 25650 26,840 28,210 29,555 33,340 32,100 31,280 29,845
23 18,060 19,005 20,080 21,115 23,335 24,485 25,620 26,925 28,210 31,255 29,345 28,500 27,275
24 17,275 18,180 19,190 20,200 22,320 23,420 24,505 25,755 26,985 28,765 27,0056 26,310 25,105
25 16,555 17,420 18,390 19,355 21,300 22,445 23,485 24,685 25860 26,490 24,865 24,230 23,115
26 15895 16,725 17,655 18,585 20,535 21,545 22,545 23,695 24,825 24,530 23,030 22,440 21,410
27 15280 16,080 16,975 17,870 19,745 20,715 21,680 22,785 23,830 22,735 21,340 20,790 19,835
28 14715 15,485 16,345 17,205 19,015 19,950 20,875 21,940 22,185 21,170 19,870 19,360 18,470
29 14,190 14,930 15,760 16,590 18,335 19,235 21,130 21,155 20,670 19,720 18,610 18,035 17,205
30 13,700 14,415 15,220 16,020 17,705 18,575 19,435 20,010 19,340 18,450 17,320 16,875 16,100

Profi HEA HEA HEA HEA HEA HEA HEA HEA HEA  HEA HEA HEA HEA
800 820 G40 360 400 480 500 0 580 600 | 700 800 900 1000

Die markierten Felder kennzeichnen, daB die Tragfahigkeit der Wabentréger geringer ist als die der urspriinglichen Walzprofile.

Tabelle 5. Maximale Belastung g in kN/m fir Wabentrager aus HEA-Profilen mit Peiner Schnittfihrung und fy,d =218,18 N/mm?



L/H 450 480 510 540 600 675 750 825 900 1050 1200 1350 1500
10 54,070 56,375 59,005 61,635 67,190 70,255 73,240 76,675 80,015 89,120 93,200 99,345 108,060
11 48,665 50,735 53,105 55,470 60,470 63,225 65915 69,005 72,015 80,205 83,880 89,410 92,755
12 44,240 46,125 48,280 50,430 54,975 57,480 59,920 62,735 65470 72,915 76,255 81,280 84,320
13 40,550 42,280 44,255 46,225 50,390 52,690 54,930 57,505 60,010 66,840 69,900 74,510 77,295
14 37,430 39,025 40,850 42,670 46,515 48,635 50,705 53,080 55,395 61,695 64,525 68,775 1,350
15 34,760 36,240 37,930 39,620 43,190 45,160 47,080 49,290 51,440 57,290 59,915 63,865 66,255
16 32,440 33,825 35,405 36,980 40,315 42,150 43,940 46,005 48,010 53,470 55,920 59,605 61,835
17 30,415 31,710 33,190 34,670 37,795 39,5615 41,195 43,130 45,010 50,130 52,425 55,880 56,340
18 28,625 29,845 31,240 32,630 35,570 37,190 38,770 40,590 42,360 47,180 49,340 52,5905 50,455
19 27,085 28,185 29,500 30,815 33,595 35,125 36,620 38,335 40,005 44,560 46,600 47,520 45240
20 25,610 26,700 27,950 29,195 31,825 33,275 34,690 36,320 37,900 42,215 44,145 43,020 40,955
21 24,330 25,365 26,550 27,735 30,235 31,610 32,955 34,500 36,005 40,100 40,320 38,985 37,110
22 23,170 24,160 25,285 26,415 28,795 30,105 31,385 32,860 34,290 38,190 36,825 35,610 33,900
23 22,120 23,060 24,140 25215 27,485 28,740 29,960 31,365 32,735 35,995 33,670 32,550 30,985
24 21,155 22,060 23,090 24,115 26,290 27,490 28,655 30,000 31,310 33,120 30,985 29,960 28,520
25 20,275 21,140 22,125 23,110 25,195 26,345 27,465 28,750 30,005 30,505 28,535 27,585 26,260
26 19,465 20,295 21,240 22,185 24,185 25,290 26,365 27,600 28,805 28,250 26,425 25,550 24,320
27 18,715 19,510 20,425 21,335 23,255 24,315 25,350 26,540 27,695 26,180 24,485 23675 22,535
28 18,020 18,790 19,665 20,545 22,395 23,415 24,410 25555 25,790 24,375 22,800 22,045 20,985
29 17,380 18,120 18,965 19,810 21,595 22,580 23,540 24,645 24,030 22,710 21,240 20,535 19,550
30 16,780 17,495 18,310 19,125 20,850 21,800 22,730 23,360 22,480 21,245 19,875 19,215 18,290

Profi HEB HEB HEB HEB HEB HEB HEB HEB HER HEB "HEB HEB HEB
. 900 0 920 840 | 860 400 460 500 | B0 0 @600 700  BOO 900 1000

Die markierten Felder kennzeichnen, daB die Tragféhigkeit der Wabentréger geringer ist als die der urspriinglichen Walzprofile.

Tabelle 6. Maximale Belastung dq in kN/m fir Wabentréger aus HEB-Profilen mit Peiner Schnittfiinrung und fy,d =218,18 N/mm?
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Anwendungsbeispiele




Qualitatssicherung

Das WerkPeine verflgt tber ein EDV- Wir sind zertifiziert durch
gestutztes lickenloses Materialverfol- Det Norske Veritas.
gungssystem. Der hohe Stand der Qua-
litatssicherung entspricht den strengen

~ Anforderungen der DIN/ISO 9002.

-
DET NORSKE VERITAS
QUALITY SYSTEM CERTIFICATE

Certificate No. Q-1469

This is to certify that
THE QUALITY SYSTEM

. of

 PREUSSAG STAHL AG
~ WORKS PEINE
at ity
'EEINE’,,V‘:GermahY -

has been found to conform to the Quallty System Standard

DIN/ISO 9002 EN 29002 ed. May 1990

This Certificate is valid for the following product or service ranges v

PRODUCTION OF:
STEEL WORK PRODUCTS SECTIONS, SEMI—FIN!SHED PRODUCTS
PREPARED SECTIONS, SHEET—PlLlNG AND Y—STEEL—SLEEPER

Place and date:
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BRAUNSCHWE!G, 26th

uary 1993 appendix is valid until:
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. the ramaining provisiens’ shall Aot in amy way B stfected. .
DET ' NORSKE VERITAS CLASSIFICATION AS
Form No 20 90- Issu- Octobar 92
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