318 Niete.

staltung bei Anwendung der Brennschneidverfahren. Sowohl bei den beiden vorstehend
genannten Verfahren, wie auch bei etwaigem Stanzen ist nach DIN 1000 der neben
dem Schnitt befindliche Stoff an fluBstéhlernen Stiicken in mindestens 2 mm Breite durch
Hobeln, Frisen, Schleifen oder Feilen zu beseitigen. Ausnahmen bilden in dieser Be-
ziehung nur unwesentliche Teile, wie Futterstiicke u. dgl. Die in Aussicht genommene
Art der Bearbeitung ist schon bei der Formgebung zu beriicksichtigen.

Zur konstruktiven Durchbildung der Blechtri ger ist zu bemerken, dal man un-
gleichschenkelige Winkeleisen mit den kiirzeren Schenkeln am Stegbleche anschlieBt,
um die lingeren vorteilhafter, namlich mit hoherer Spannung ausnutzen zu konnen. Die
Gurtplatten laBt man seitlich um 5 bis 10 mm iiber die Gurtwinkel iiberstehen. Bei
groBlerer Hohe wird der Steg durch aufgenietete Winkeleisen in etwa 1,2 bis 1,7 m Ab-
stand, Abb. 582, versteift.

An Fachwerken sollen sich die Schwerlinien der einzelnen in einem Knotenpunkte
zusammentreffenden Stéibe in einem Punkte schneiden, Abb. 568 und 581, um Biege-
momente auszuschalten. Nur bei kleineren Winkel-
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Abb. 567. Schrig Abb. 568 und 569. Ausbildung von Kné)'t:npunkten. Abb. 570 und 571. Auf Zug
abgeschnittenes AnschluB des Winkeleisens durch einen Hilfswinkel. beanspruchte Niete (links)
Winkeleisen. sind zu vermeiden.

statt der Schwerlinien der Querschnitte die Mittellinien der Nietreihen. Gezogene Stiabe
stellb man aus Flacheisen her, in neuerer Zeit aber fast allgemein wie die auf Druck oder
Knickung beanspruchten, aus Eisen steifer Form, aus L-, T-, U- und I-Eisen. Not-
wendig wird die Vermeidung aller Flacheisenstibe, wenn Erschiitterungen, wie beim Be-
trieb von Kranen, nicht zu vermeiden sind. Reichen die Stege oder die seitlichen
Flichen der Formeisen zum AnschluB an den Knotenblechen nicht aus, SO miissen
besondere Hilfswinkel, Abb. 568, vorgesehen werden. Jeder wesentliche Krifte iiber-
tragende Stab ist mit mindestens zwei Nieten anzuschlieBen. Auf Zug oder Bie-
gung beanspruchte Niete, Abb. 570, sind zu vermeiden, und durch Verbindungen,
bei denen die Krifte durch den Gleitwiderstand, Abb. 571, aufgenommen werden
oder durch Schrauben zu ersetzen. Das Zusammenpassen und AneinanderstoBen der
Stabenden ist nur ausnahmsweise, wie in Abb. 581 des Fugenschlusses wegen zulissig,
da die Ausfiihrung unnotigerweise erschwert ist, die Krifte aber nicht durch den Stof3,
sondern durch die Niete iibertragen werden sollen. Im Gegenteil sind Zwischenriume
von einigen Millimetern, Abb. 569, erwiinscht, um kleine Ungenauigkeiten in der Liange
der Stibe ausgleichen zu kénnen. Auch die Knotenbleche begrenzt man in Riicksicht
auf geringe Fehler beim AnschlieBen der Glieder nach Abb. 569 und 580 so, dall man
einigen Spielraum in der Lage derselben hat; man soll nicht verlangen, daBl die Ecken
der Knotenbleche genau mit den Stabkanten zusammenfallen, sondern nur, daf3 sie nicht
iiber die Stabkanten hervorragen.

Gerade Stabe oder solche mit geringem Knick, kann man an den Knotenblechen
durchgehen lassen, wie das wagrechte U-Eisen in Abb. 569 und braucht dann den An-
schluB nur auf den Unterschied der in den Stabteilen wirkenden Krifte, bzw. die Resul-
tante derselben, zu berechnen. Biegemomente sind sorgfiltig zu vermeiden, oder, wenn
sie sich nicht umgehen lassen, durch entsprechend berechnete Querschnitte und An-
schliisse aufzunehmen. So erachtet man die Ausbildung des Knotenpunkts Abb. 569 fiir



