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1. Brundsitze fir den Losunqsvorschlag

Die Sekundarabschirmung besteht geometrisch aus 2 unterschied-
iichen Bereichen, dem Iylinder und der Kuppel. die in  ihrer
konstruktiven Lésung gleiche Grundprinzipien aufweisen. Es
werden einseitige Stahlzellen mit stabilisierenden Konstrulk—
tionsteilen auf der Betonseite vorgesehen., Im Zviinded und im
unteren Bereich der Fuppel, kommen unverformie Bleche zur &n—

wendung;  wverformte Blechs werden nur im  Haubonbereich der

Fuppel singssetzi,

Heitere Ausgangswerte fOr die Lésung der Sekundérahachirmung in
Stahlzellen sind:

— teilweiser Ersatz der inneren Bewehrung durch Stahlblech,
- varanderte Guerbswehrung,

— Baibshaltung der Sufperen Hewehrung und der Anschlufbsuwshrun-—-

gen Tar Decksn und Wande des Konvobproiektes,

— Einbau aller technischen und technologischen Einhsutsile wie

Kensolen, Durchfidhrung, Verankerungen u. &.,
— Beibshaltung der Betonglite.
Aus den zur Yerflgung stehenden Frejsktunterlagsn konnten nicht
alle Detailfragen gekldrt werden. Sie sind bei der spiateren

Projektbearbeitung zu lésen.

2. Verwendete lUnterlagen

Sebundirabzchirmung

Feichn.—Nr. 41425 1 91740 1
41425 O S174&7
51758 31945
01759 54778
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Treppe Zeichn.—Mr. 415308 t
Peckenunteransichten + 6,0 und + 9,0 m

Zeichn.—Mr, - 41434
41,440

o Yechnische Evriliuterung der Stahlzelle

Die EKonstruktion der Stahlzellernlésung fOr den Zylinder und

die ist in den Zeichnungen
M. OEL/Z - 0L bis 05
dargestellt.

Ausgehend von den vorhandenen Tfertigungs— und montagetechnnlo-
gischen Erfahrungen wurde eine horizontale’ fatfreitlang der

Stahlzeilen gewahlt,

Heim Eylinaer sind 13 Zfellenringe vorhanden, bei der Euppel von
o= — &= ebentalls 13 Zellenringe. Im Bereich > &G
{Kuppelhaube) werden die Zellen meridianftérmig angeordnet {18

Bick). Der Scheitel besteht aus siner zwsigeteilten Kalotts.

Im Bereich 0° — 40% werden die Zellen kegelstumpffOrmio ange—
ordnet, =0 daB die Bleche nuwr l-achsig zu verformen sind. Im
Hereich > &0 werden wegen der Passung 2-achsig verforate

Bleche vorgesshen.

PDie Grofe der Stahlzellen leitet sich ven den Transport— und
Fertigungshedingungen .ab. Hie betrdgt im Ivlinder 2417+
11030 mm {18 Zellens/Ring) wund in der ®uppel unterschiedlich
F7FRBAL10T0 ~ bis F450 min (7 Ringe a 18 Zellen) bzw. 13400 his
8000 mm bei den weiteren 5 Ringen a 12 Eeilen. Die Kuppelhaube
besteht auz 18 HMeridianzellen ca. S800/12000 mem und der Ka-
lotte mit einem Purchmesser von ca. &000 mm,. Die max.  Masse

der Zellen betrdgt ca. & t.
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Die einseitigen Siahlzellen besteshen aus Bl &6 mm  aaf der

Innenseite und Dlbelleisten' Fl 8 x 80 mm: & 4 4460 mm.

Die Zylinderzellen werden durch zwei Horizontalfachwerke {(HYV),
zwel Vertikaliachwerke (YF) in Radialebens und ein  zusiizli-
ches VF in der Ebene der Obergurte stabilisiert. Die Gurte und
die Diagonalen der HY bestehen aus L-Frofilen, Fir die Diago-

nalan der YF werden Kreuzverbande aus Rundstahl vorgesehon.

Im FKuppelbereich O — 607 werden dis Stahlzellien durch einen
riumlichen Dreigurttrdger stabilisiert. Die radial angeordnreten

MF des Zvlinderbereichss werden in der Huppel weitergefihri.

-

Im ¥uppelbereich > &0™ werden die meridianfirmig angeordnoten
Stahlzellen dwch I-Frofile in vertikaler Richtung lagegleich
mit den darunteriiegenden YF stabilizsiert. Dise Dibellsisten

werden horizontal angeordnet.

Iim Kalottenhereich izt e2in horizontaler Blechring vorgesshen,
mit dem die Vertikalbewehrung krafischlis=sig verschweifit wird.
Die vertikalen I-Profile werden teilweizs in dis Kalotte

weitergefihrt.

Als zusatzliche Bswehrung auch sur Rifsichorung werdsesn auf  der
Blechseite 4 & Eé pro Meter kreusweisse esrforderlich. Der
horizontale Beweshrungsantell wird bereits in der Mentagesin-
heit vargelagert, wihrend der vertikale sreft nach der Honiage

ubar mehrere Iellen reichend eingebracht wird.

Die Einbaubedingungen T{lr die gesamte &uBere Rawehrung sind
gut. Hie wird vor der Schalungsmontage montieri. Dis Einbindung

in die Bodenplatie erfolgt durch wvertikale Anschluflbewshrung.

Als Verbinder werden 10 & 18 pro OQuadratmeter erforderlich,
tdie mit den Dibelleisten verschweilt sind. Im umbauten Bereich
kann die Yerbinderbewehrung veduziert werden. Im MNormalhersich

{(Yerbinder 10 @ 18/m%) sind keine Mibel =srforderlich.



Grafgere  Durchflhrungen werden durch zusitzliche Ringlamellen

verstarkt.

Der Feusrwiderstand von ungeschittzten Stahlzellenwidnden hetr%g{

20 Minuten.

4. Technologische Erlauterungen

Die Deckenkonsolen werden gesondert gefertigt und geliefert
bBzxw. hereits im Fertiguhgsmerk geingebavt. Bei der Hontage
werden die Bewehrungsstihle in die vorbersiteten Aussparungen
singesetzt und die Rlechform mit der Stahlzelle verschweift.
Dis ¥onsole ist als SBtahlbestonguerschnitt susgebildet. Dise

Blechverkleidung ist TOr dis kKonzole nicht mittragend.

Die Zellenmontage erfolgt mit Einzelelementen; Die Zellenstofs
werden als tdberdeckungsstape mit 2 Hehlndhten. a = & mm ausge-
Fiibwrt, BeschweiBt wird von beiden Seiten. Als VYariante wird
eine Ausbildung der Zellenstdle als Stumpfstol mit sinseitig
geschraubter Bohweifbadsicherung untersucht. DRie Schweifung

erfolgt hierbei nur von auBen.

Als Montagehilfsmittel fir die Stahbhlzellen werden auvf der
Rlechseite lagefixierende knaggen vorgesehen und auf der Bewsh—
rungsseite VW mit jugfieﬁféhigen Abz=tdtzungen aus L 80 x 8 mm.
In der kuppel dbernehmen diese justisrfihigen VW dis Stabili-
sierung der auskragenden Einzelzellen. Im Tlachen Neigungshe-

Y

reich &0 werden Montageabsteifungen avf dem  Kugslcontain-—

ment vorgesehe

n. Die Fertigung der Stahlzellen erfolgt in
Lehwren, eine Vorverformung der & mm Bleche ist nur im  ocbheren

Kuppelbhereich > &0 grforderlich.

Die Zellen erhalten hereits in der Fertigung luttseitiag einen

Korrpsionesschut=. Die Mahtbereiche werden machkonservisrt.



5. Hinweise zur Belastunq der Blechwand durch Frischbetondruck

1. Zviinder
Als Grundlage fir die Bemessung wird ®in max. Frischbstondruck

von maX P = 40 LN/m® zugrundegelegt.

Piz Innenwand aus Blech & mm ist =0 avsgesteift, dal sie den
Schalungsdruck  aufnimmt, wenn der Abstand der beiden Horizon—
talfachwerke einer Zelle einen vertikalen Abstand von 1,50 m
nicht Gberschreitet und jede Dbellsiste F1 8 % 80 mm mit dem
H-Fachwerk durch Schweiffung verbunden ist. Auf der AuBensaite
izt die SBchalung an jedem horizontalen Fachwerk @it Bol=zen
'H??, Glte 8.8 in abhstand von max. 2,787 _ 5% {des UmTangs) =u

verankern.

Die Schalungstriger konnen sowohl vertikal als auch horizontal
(Gnpassung an den Radius ca. R = 35,4 m erforderlich) angeord-
net werden. DRie SBchaltafeln milssen dann orthogonal dazu fie

den Schalungsdiruck p = 40 kM/m*® ausgesteift =ein.

2. Huppel
Fiir die Kuppel wird der Schalungsdruck von 40 EN/m™ ebenfalls

beibehalten.

Die Verankerung der Aufenschalung erfolgt im Bersich ¢ - &0W
jeweils am Dhergurt des raumlichen Fachwerks. Der Abstand der

Verankerungsbolzen in Ringrichtung betrigt 5% {(max. e=2.7ém}.

Im Bereich &0 his 20% srfolgt die Verankerung an tden Ausstei-

fungeprofilen ca. in den gleichen Abstanden.

Dis Schalungstriger werden vorzugsweise in Feridianrichtung
angeardnet, maglich ist awvch eine Anordnung im  Abstand  von
o= = 1,38m. Die Schaltafeln missen in Ringrichtung ausgesteitt

seii.



b. Stahl— und Leistungsaufwand

b.1. Technische Bearbeitung

Anfertigung der Eonstruktionsunterlagen fir

die Sekund&rabschirmung

dokumentation)

6.2,

Stahlaufwand

- auflere,

Gegeniiber

nm

4.5, Arbeitszeitaufwand

1. 1 750 1

2. Z50 t
3. 200 %

25 000 kL
{ohne Aufwand Flr Erarbeitung der Projeki—
Far die Konstruktion ergibt sich folgender Stahlaufwand:
~ einseitige Stahlzellen, einschl. Innenbemshrung 3 300 ot
Vertikale und horizontale Bewnshrung 1 200
Inzgesamt a 200
des EWU-Projekies (& 000 t) ergibt =sich Fir die
Losung der "Verbinderanordnung" eine Reduzierung um 800 L.
Einseitige  Stahlzellen Fir den
Iylinderbereich {(von — &,.0 bis
+Z25,0 m}) fertigen, Korrosions—
schutr {teiluwsice) mittels Farb—
Ckonservierung, Transport zur Bau-
stelle 85 K/t %5 250 h
wie vor, jedoch fir den Fuppslbe—
reich o5 — &GO 60 h7t 81 OO0 K
wie Fos. 1, jedoch fOr den Huppsi-
bereich &0 ~ BO®  ginschliefflich
Kalotte 80 h/t 14 000 h
Summe Fertigung 192 250 h
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Einseitige Sishlzellen der Fos. 1,
ohrne Bewshrung aufen, montiersen
einschl. Schweiflen der Zgllenstéfe,

inneres Riastung, Yermessung {ohne

ing.—techn. VYermessung) 33 h7t &1 250 h

wie Fos, 4, jedoch fir die Huppel

gemafi Fos. 2 und = S8 h/t 5% 120 L

Summe Montzge 124 380 h

Bewehrung, aufen, vertikal uwund

horizontal , einbringen 5 h/% g 5300 h

vorkonservierte und montisrte

einseitige Stalilzellen mit

Forrosionsschutz bomplettieren

(7 Anstriches) 06,27 h/im™ 2 408 h

Schalung fir die Aufere Flachs

der Sehkundirabschirmung 2,8 h/m=® 32 7Z3 h

Beton fir Zylinder und KEuppel,

mit Auf- und Abbau der Forder-—

Drucklsd tung ) 2a2 glfm= 2 745 h
Summe sonsiige Bauwleistungen 24 E80 h
Insgesamt Fd. 40 000 b




