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(57) Die Erfindung bezieht sich auf einen Abspann-
mast oder Lampenmast und dgl. und auf ein Verfahren
zur Herstellung eines Abspannmasten aus metallischen
Rohrschlssen (1-5) fur Oberleitungen flr elektrische
StraBenbahnen, Oberleitungsbusse, Lampen oder
Schilder od. dgl., wobei eine Anzahl von zylindrischen
Rohrschissen (1-5) als Ausgangswerkstlicke einge-
setzt werden, die jeweils kleineren AuBendurchmesser
aufweisen, jeder RohrschufB an seiner AuBenseite (8)
spanabhebend derart bearbeitet wird, daB der AuBen-
durchmesser des einen Endes (a) eines Rohrschusses
(11-15) dem AuBendurchmesser des anderen Endes
(b) eines anzuschlieBen-den Rohrschusses (11-15)
entspricht und die Rohrschlsse (11-15) derart aneinan-
dergesetzt und miteinander verbunden werden, daB
das umfangsgréBte Rohrende (b) an das umfangsklei-
nere Rohrende (a) eines vorhergehenden Rohrschus-
ses (11-15) anschlieBt, derart, daB der gebildete
Abspannmast an seiner AuBBenseite (8) konisch ausge-
bildet ist, wobei die Ausbildung rundkonisch, ovalko-
nisch oder elliptischkonisch sein kann.

Vorrichtung und Verfahren zur Herstellung eines Abspannmastes oder Lampenmastes
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Beschreibung

Die Erfindung bezieht sich auf einen Abspannmast
oder Lampenmast und auf ein Verfahren zur Herstel-
lung eines Mastes aus metallischen Rohrschiissen
geman dem Oberbegriff der selbstandigen Ansprliche 1
und 3.

Abspannmasten flir Oberleitungen sind in groBem
Umfang im Einsatz und sind Gbenwiegend aus Metall
gefertigt. Derartige Abspannmaste missen erhebliche
Zugkrafte aufnehmen und missen daher eine relativ
groBe Wandstarke aufweisen. Dies gilt auch far Lam-
penmaste.

Bisher besteht ein Problem darin, derartige Masten
asthetisch ansprechend zu gestalten, d. h. also man ist
bestrebt, daB die Masten sich von unten nach oben ver-
jungen. Werden die Masten aus einzelnen zylindrischen
Rohrabschnitten gefertigt, entstehen an der Mastau-
Benseite Stufen, die zu Schmutzablagerungen fiihren
und daher asthetisch nicht ansprechend sind. Die
Masten zu gieBen, erfordert einen zu groBen Herstel-
lungsaufwand.

Aus der DE-A-36 36 078 ist ein auBBen abgesetzter
oder konischer Kunststoffmast bekanntgeworden, der
im Inneren einen Verstarkungskern aus Metallrohren
aufweist. Dieser Verstarkungskern ist aus einzelnen
Rohrschiissen aufgebaut, wobei aber die einzelnen
metallischen Rohre zylindrisch ausgebildet sind. Die
Konizitdt des Mastes wird durch die entsprechende
GiefBform erreicht, in der der Verstarkungskern einge-
legt und anschlieBend der Kunststoff eingegossen wird.
Fur groBe Lasten und im innerstadtischen Bereich
haben sich derartige Masten nicht bewahrt.

Der Erfindung liegt die Aufgabe zugrunde, einen
Mast zu schaffen, der sich von unten nach oben konisch
verjiingt, wobei die AuBenseite des Mastes rund
konisch ausgebildet ist und ein Verfahren zu seiner Her-
stellung vorzuschlagen.

Diese der Erfindung zugrundeliegende Aufgabe
wird durch die Lehre des Hauptanspruches und den
Verfahrensanspriichen gelést.

Vorteilhafte Ausgestaltungen sind in den Unteran-
spriichen erlautert.

Mit anderen Worten ausgedriickt wird vorgeschla-
gen, daB z. B. der Abspannmast aus einzelnen zylindri-
schen metallischen Rohrschiissen aufgebaut ist. Die
Rohrschiisse weisen dabei Uber ihre ganze Lange
einen zuerst einmal gleichbleibenden AuBendurchmes-
ser auf. Dieser Rohrschuf3 wird spanabhebend derart
bearbeitet, daB er an seiner AuBenseite eine konische
Form annimmt, d. h. also, ausgehend ggf. vom unteren
Ende des Rohrschusses bis zum oberen Ende wird eine
immer gréBer werdende Abspanung durchgefiihrt. Die
zylindrischen Rohrschisse, die zum Einsatz kommen,
weisen dabei jeweils kleiner werdenden AuBendurch-
messer auf.

Der erste so spanabhebend bearbeitete Rohrschu3
ist der VerankerungsrohrschuB, der mehr oder weniger
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tief in den Boden eingelassen wird. Wenigstens an sei-
nem oberen Ende weist dieser Rohrschuf3 einen sich
konisch verjingenden AuBendurchmesser auf, wobei
die Verjingung vom oberen Ende bis zum unteren Ende
durchgehend sein kann oder bei diesem ersten Rohr-
schuB auch nur Giber einen Teil seiner Hohe verlauft.

An diesen RohrschuB3 schlieBt nunmehr ein Rohr-
schuB an, der einen kleineren AuBendurchmesser im
Rohzustand hatte als der erste Rohrschuf3, wobei der
AuBendurchmesser dieses anzuschlieBenden Rohr-
schusses dem AuBendurchmesser des konisch bear-
beiteten Endes des vorhergehenden Rohrschusses
entspricht. Wird nun auch dieser anzuschlieBende
RohrschuBB spanabhebend bearbeitet, ist ersichtlich,
daf er an seinem gréBeren unteren, umfangsgréBeren
Ende mit dem umfangskleineren Ende des vorherge-
henden Rohrschusses zusammenarbeiten kann, d. h.
die AuBenseiten dieser beiden Bereiche fluchten mit-
einander.

Auf diese Weise werden aufeinanderfolgend die die
Gesamthéhe des Mastes ergebenden Rohrschiisse
aufeinandergesetzt. Im Bereich des Anschlusses der
Rohrschiisse aneinander erfolgt eine Verbindung der
Rohrschiisse durch VerschweiBen, wobei im Inneren
der Rohrschisse eine Verzapfung der aneinander
anschlieBenden Enden erfolgen kann. In gleicher Weise
ist es moglich, die Innenseite der AnschluBbereiche
zweier Rohrschlsse durch eine innere rohrférmige
Hulse zu verstérken, so daB im Bereich des Anschlus-
ses der einzelnen Rohrschiisse auch die erforderliche
Festigkeit des Mastes garantiert ist.

Ein Ausflihrungsbeispiel der Erfindung wird nach-
folgend anhand der Zeichnung erléautert.

Die Zeichnung zeigt dabei die Herstellung eines
Abspannmasten in drei verschiedenen Herstellungsstu-
fen, und zwar in

Fig. 1 die aneinander anzuschlieBenden zylindri-
schen rohrférmigen Rohrschiisse, in

Fig. 2 die aneinander anzuschlieBenden zylindri-
schen Rohrschiisse nach der spanabheben-
den Bearbeitung und in

Fig. 3 die aneinander angeschlossenen zylindri-

schen und auBen rundkonisch geformten
Rohrschisse.

In der Zeichnung sind in Fig. 1 finf aneinander
anzuschlieBende rohrférmige Rohrschisse 1, 2, 3, 4
und 5 dargestellt, die bei dem dargestellten Ausfih-
rungsbeispiel alle gleiche Wandstarke aufweisen, aber
in ihrem AuBendurchmesser sich vom Rohrschuf3 1 bis
zum RohrschuB 5 verjingen. Dabei ist jeder einzelne
RohrschuB3 1 - 5 aber immer noch zylindrisch ausgebil-
det.

Jeder einzelne Rohrschuf3 1 - 5 wird nunmehr an
seiner AuBenseite spanabhebend bei 8 derart bearbei-
tet, daB sein AuBendurchmesser im Bereich des oberen
Endes a des Rohrschusses dem AuBendurchmesser
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des unteren Endes b des nach oben nachfolgenden
oder anzuschlieBendes Rohrschusses entspricht. Dies
geht besonders deutlich aus Fig. 2 hervor. Hierbei ist es
mdglich, daB der erste Rohrschuf3 1 nur tber einen Teil
seiner Lange spanabhebend konisch geformt wird, so
wie das in der Zeichnung dargestellt ist. Es ist aber
durchaus méglich, daB auch der erste Rohrschuf3 1
Uber die ganze Lange rund konisch ausgebildet ist.

Nach der Bearbeitungsstufe, die in Fig. 2 darge-
stellt ist, werden - wie dies in Fig. 2 gestrichelt darge-
stellt ist - die unteren Enden der anzuschlieBenden
Rohrschisse 2, 3, 4 und 5 von der AuBBenseite her aus-
geklinkt, d. h. es wird eine Stufe geformt, in die das
umfangskleinere Ende des unteren, vorhergehenden
Rohrschusses eingreift und die eine GroBe derart auf-
weist, daB das auBerste obere Ende des umfangsklei-
neren Endes des Rohrschusses nicht Uber die
AuBenseite des umfangsgré6Beren Endes des anzu-
schlieBenden Rohrschusses vorsteht.

AnschlieBend werden - wie in Fig. 3 dargestellt - die
einzelnen Rohrschisse aufeinander aufgesetzt und
miteinander verbunden, so daB dann die Rohrschisse
11, 12, 13, 14 und 15 einen auBen rundkonischen Mast
ergeben, der als Abspannmast, aber auch als Schilder-
trager, Lampenmast u. dgl. eingesetzt werden kann.

Bei den heutigen Méglichkeiten der CNC-gesteuer-
ten Maschinen ist es durchaus méglich, die spanabhe-
bende Bearbeitung der einzelnen Rohrschisse 1 bis 5
auch so zu steuern, daB ein im Querschnitt elliptischer
oder ovaler Rohrschuf3 entsteht, der ggf. den Anforde-
rungen der Stadtarchitekten ebenfalls entspricht.

Das in der Zeichnung dargestellte Ausfihrungsbei-
spiel ist nicht maBstabsgerecht. Als Beispiel seien fol-
gende MaBe genannt:

Ausgangswandstarke 35 mm

Hohe des Gesamtmastes 13 m
AuBendurchmesser des untersten Endes 244,5
mm

AuBendurchmesser des obersten Endes 123,5
mm.

Patentanspriiche

1. Konischer Abspannmast unter Verwendung von
einzelnen, im AuBendurchmesser jeweils kleiner
werdenden metallischen Rohre, die Ubereinander
angeordnet sind fiir elektrische StraBenbahnen,
Oberleitungsbusse, StraBenbeleuchtungen od.
dgl., dadurch gekennzeichnet, daB jeder Rohr-
schuB konisch ausgebildet ist, der AuBendurch-
messer des einen Endes (a) eines Rohrschusses
(z. B. 3a) dem AuBendurchmesser des anderen
Endes eines anzuschlieBenden Rohrschusses (z.
B. 4a) entspricht und die Rohrschisse (11 - 15)
derart aneinandergesetzt und miteinander verbun-
den sind, daB das umfangsgréBte Rohrende (7) an
das umfangskleinere Rohrende (6) eines vorherge-
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henden Rohrschusses (11 - 15) anschlieBt, derart,
dafB der gebildete Abspannmast an seiner AuB3en-
seite rundkonisch ausgebildet ist.

RohrschuBB nach Anspruch 1, dadurch gekenn-
zeichnet, dafB der unterste RohrschuB3 (1) nur Gber
einen Teil seiner Héhe konisch verlauft.

Verfahren zur Herstellung eines Abspannmastes
oder Lampenmastes aus metallischen Rohr-
schissen fur Oberleitungen fur elektrische Stra-
Benbahnen, Oberleitungsbusse u. dgl., dadurch
gekennzeichnet, dafB eine Anzahl von zylindrischen
Rohrschiissen (1, 2, 3, 4, 5) mit jeweils kleineren
AuBendurchmessern eingesetzt werden,

jeder RohrschufB3 an seiner AuBenseite spanabhe-
bend (bei 8) derart bearbeitet wird, daB der AuBen-
durchmesser des einen Endes (a) eines
Rohrschusses (z. B. 3a) dem AuBendurchmesser
des anderen Endes (b) eines anzuschlieBenden
Rohrschusses (z. B. 4a) entspricht und

die Rohrschisse (11 - 15) derart aneinanderge-
setzt und miteinander verbunden werden, daB das
umfangsgréBte Rohrende (7) an das umfangsklei-
nere Rohrende (6) eines vorhergehenden Rohr-
schusses (11 - 15) anschliet, derart, daB der
gebildete Abspannmast an seiner AuBenseite rund-
konisch ausgebildet ist.

Verfahren nach Anspruch 3, dadurch gekennzeich-
net, daf3 die spanabhebende Bearbeitung sich Gber
die ganze Lange des Rohrschusses erstreckt und
diesen an seiner AuBenseite rundkonisch gestaltet.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB das umfangskleinere Ende
des einen Rohrschusses in das umfangsgroBere
Ende des an schlieBenden Rohrschusses einge-
zapft ist.

Verfahren nach Anspruch 3 oder 4, dadurch
gekennzeichnet, daB im Verbindungsbereich
zweier aneinander anzuschlieBender Rohrschiisse
eine rohrférmige Hullse im Inneren der beiden
Rohrschiisse zur Verstarkung und Versteifung vor-
gesehen ist.
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